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Vorwort. 
Zwei Entwicklungsstufen fiihren zum fertigen Bauwerk: Die Planung oder 

Konstruktion und der Herstellungsvorgang. Es kennzeichnet die betriebs
technischen Unterschiede zwischen Maschinen- und Bauindustrie, die durch die 
Begriffe Massen- und Einzelherstellung oder ortsfester Fabrik- und unstandiger 
Baubetrieb beleuchtet werden, daB die erstere schon um die Jahrhundertwende 
beginnt, die Fragen des Herstellungsvorganges als gleichwertig und eng verbunden 
mit denen der Konstruktion zu behandeln, wahrend die Bauindustrie erst in den 
letzten Jahren in groBerem MaBe diesen Fragen Interesse entgegenzubringen 
scheint. Die Forderung eines Bauunternehmers wie Soeser1 "wir mussen weniger 
Konstruktionsingenieure, wir mussen mehr Betriebsingenieure aus
bilden" fiihrt daher dazu, daB der Bauingenieur sich mit den vielerlei Fragen 
der Baubetriebslehre und unter diesen wieder mit denen seiner Werkzeug
maschinen, d. h. also der Maschinen, die beirn Herstellungsvorgang auf der 
Baustelle in weitestem Sinne benotigt werden, ganz anders als bisher bescMf
tigen muB. 

Charakteristisch hierfur ist, daB die Vereinigung der Bauingenieurabteilungen 
aller Hochschulen Deutschlands bei ihrer letzten Tagung am 7. Marz 1931 in 
Dresden beschlossen hat, in Zukunft neben den konstruktiven auch betriebs
technische Probleme in den Diplomaufgaben starker in den Vordergrund zu 
schieben, eine Auffassung, die schon dadurch gerechtfertigt ist, daB 80 bis 90% 
aller Bauingenieur-Studierenden spater beirn Unternehmer und nur der Rest 
bei den Staatsbauverwaltungen Verwendung finden. 

Die Schwierigkeit zur Verwirklichung dieses Zieles besteht nur darin, daB es 
sich einmal um Dinge handelt, die, wie praktisches Gefiihl, Organisationstalent, 
Fiihrereigenschaften, Menschenbehandlung usw. nich t er lern t werden konnen, 
und daB geeignete Lehrkrafte, die auf der Baustelle groB geworden sind, an 
den Hoch- und Fachschulen fehlen. Lediglich Berlin und teilweise Munchen 
sowie Dresden bieten hierzu den Studierenden vorerst die Moglichkeit. Hinzu 
kommt, daB es eine ahnlich umfassende Literatur wie auf konstruktivem Ge
biete (siehe auch den Literaturnachweis am Ende des Buches) nicht gibt, daB 
vielmehr das Wissenswerte in einer beschrankten Zahl von Aufsatzen der in- und 
auslandischen Fachpresse verstreut ist, und daB eine Forschungsarbeit auf diesem 
Gebiete noch so gut wie gar nicht vorliegt. 

Es handelt sich also bei der Baubetriebslehre und dem Sondergebiet des 
Maschinenwesens beim Baubetrieb um noch vollig unbeackertes Neuland. Den 
Versuch, auf einem Teilgebiet dem Studierenden und Praktiker die Arbeit zu er
leichtern, will neben der am Lehrstuhl im Aufbau befindlichen Literatur
kiutei iiber das Gesamtgebiet der Baubetriebslehre im In- und Aus
lande und dem mit Unterstutzung des PreuBischen Ministeriums fur Wissen
schaft, Kunst und Volksbildung ins Leben gerufenen Forschungsinstitut fiir 
Maschinenwesen beim Baubetrieb das vorliegende Handbuch machen, das 
bewuBt auf die Bediirfnisse der Verbraucher-, weniger der Erzeugerkreise zu
geschnitten ist. Der Gesichtswinkel der Anwendung der Maschine ist also in 
den Vordergrund geschoben. Er war auch die Veranlassung, daB einmal die 
Einteilung des Buches weniger nach maschinentechnischen als nach bau-

1 Soeser: Allgemeine Baubetriebslehre, S. 3. 



IV Vorwort. 

betrie bstechnischen Gesichtspunkten erfolgte und daB vor aHem fiir die Ein
fiihrung ein Bauingenieur, wie Dr. Walch, gewonnen wurde, um das Buch von 
vornherein der Bauingenieurideologie anzupassen. 

Es sei an dieser Stelle allen Mitarbeitem, vor aHem Herrn Oberingenieur 
Dr. Walch, meinem standigen Assistenten Herrn Dipl.-Ing. Bonwetsch und 
all den Firmen sowie der Verlagsbuchhandlung Julius Springer gedankt, die 
durch Zurverfiigungstellung von Material und die Ausstattung mit erstklassigem 
Bildmaterial das Zustandekommen des Werkes ermoglicht haben. In dankbarer 
Erinnerung aber muB ich auch der Zeiten gedenken, wo ich bei der Philipp Holz
mann A. G., Frankfurt/Main unter der Forderung von Herrn Baurat Galewski 
und bei der Siemens-Bauunion in Berlin durch Herrn Dr. KreB all das Material 
und die praktischen Erfahrungen sammeln konnte, ohne die ein Buch bau
betriebstechnischen Inhaltes wertlos ware. 

Berlin, den 7. Juli 1931. 
Dr. Georg Garbotz. 
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Erster Teil. 

Die Einrichtung und der Betrieb maschinell 
arbeitender Baustellen. 

Von Dr.-Ing. O. Walch, Berlin. 

A. Der Maschinenbetrieb im Banwesen. 
I. Die Griinde fUr die Umstellung auf Maschinenbetrieb 

und die Vorteile der Maschinenarbeit im Bauwesen. 
In allen Industrien ist man in den letzten Jahrzehnten bestrebt gewesen, 

Handarbeit soweit als irgend moglich auszuschalten und an ihre Stelle Maschinen
arbeit zu setzen. Man begniigte sich jedoch nicht mit der Anwendung von Ma
schinen allein, sondern versuchte durch ein sorgfaltiges Studium der einzelnen 
Arbeitsvorgange diese moglichst methodisch zu gestalten und zweckmaBig 
aneinanderzureihen, um so unniitze Handgriffe und Transporte bei und zwischen 
den einzelnen Bearbeitungsabschnitten soweit als moglich auszuschalten. Diese 
Bemiihungen haben groBe Erfolge gezeitigt, besonders bei der Massenfabrikation, 
wo man zur Einfiihrung der sogenannten FlieBarbeit kam. 

1m Baubetrieb kann man niemals so weit kommen, da es sich hier nie in 
dem Sinne urn Massenherstellung handelt wie in anderen Industrien. Wohl 
kommen gerade im Baubetrieb Massenleistungen vor, wie kaum irgendwo anders, 
aber unter sich standig andernden Bedingungen, so daB man nicht ohne wei teres 
die Grundsatze und Erfahrungen aus anderen Industrien auf den Baubetrieb 
iibertragen kann. 

Trotzdem ist es aber moglich, auch im Bauwesen die Wirtschaftlichkeit 
zu heben sowohl durch Anwendung von Maschinen, d. h. durch den Ersatz 
von Handarbeit durch Maschinenarbeit, als auch durch Verbesserung der ein
zelnen Arbeitsvorgange, sowie durch Zusammenfassung einzelner, sich stets 
gleichbleibender Arbeitsabschnitte. In den letzten Jahren hat man dieses Ziel 
mehr und mehr erkannt und ist dank der Mitarbeit zahlreicher Ingenieure auch 
schon ein ziemliches Stiick vorangekommen. Verschiedene Griinde haben diese 
Umstellung begiinstigt und beschleunigt, so daB heute schon die Vorteile des 
Maschinenbetriebes und einer methodischen Arbeitsweise in einem groBeren 
Kreis bekannt und anerkannt sind. 

Allerdings wird man nie so weit kommen, daB man letzten Endes fast auf 
jede Handarbeit verzichten kann und nur noch Maschinen verwendet. 1m Bau
betriebe handelt es sich oft nur um Arbeiten kleineren Umfanges oder um kleinere 
Teilarbeiten; es wird sich dann nicht lohnen, Maschinen zu wahlen, abgesehen 
davon, daB fiir manche Arbeiten auch heute noch nur Handarbeit in Frage kommt. 

Fiir die Umstellung im Baubetrieb von der Handarbeit zum Maschinen
betrieb und von den einfachsten Arbeitsweisen zu den neuzeitlichen Methoden 
sprechen Griinde verschiedenster Art - kulturelle und wirtschaftliche Griinde; 
dann aber auch noch andere Vorteile, die mit dieser Umstellung erreicht werden, 
wie die gleichmaBige Qualitat der Maschinenarbeit und die Moglichkeit, groBe 
und groBte Aufgaben in kurzer Zeit zu bewaltigen. 

Garbotz, Handbuch I. I 



2 Der Maschinenbetrieb im Bauwesen. 

a) Kulturelle Grunde. 
Gerade im Bauwesen sind schwere korperliche Arbeiten, wie Boden- und 

Felsaushub, Steinzerkleinerung usw. zu verrichten, vielfach unter ungiinstigen 
Umstanden, wie z. B. beim Stollenbau usw. Hier die Handarbeit soweit nur 
irgend angangig auszuschalten und an ihre Stelle Maschinenarbeit zu setzen, 
ist sicherlich vom kulturellen und sozialen Standpunkt aus zu begriiBen, da 
dadurch die Menschenkraft geschont wird, auBerdem menschliche Krafte, die 
sich bisher mit den einfachsten Arbeiten abplagen muBten, fiir hohere Auf
gaben frei wer~en und so eine Hebung des kulturellen Niveaus moglich ist. 

Vielfach hat man Bedenken gehort, daB durch die gleichmaBige, abstumpfende 
Arbeit bei der Bedienung der Maschinen erst recht eine Schadigung der Arbeiter 
entstehen wiirde. Aile Erfahrungen in den verschiedenartigsten Betrieben 
sprechen dagegen. Um so weniger ist daher im Bauwesen diese Befiirchtung 
am Platze, da man hier infolge der Eigenart der Bauarbeiten nie von einem 
ermiidenden Einerlei sprechen kann, sondern durch die stets sich andernden 
Umstande immer eine Abwechslung und damit eine Anregung gegeben ist. 
AuBerdem kommt hinzu, daB an einer Baustelle weitaus die meisten Arbeiten 
sich im Freien vollziehen und schon allein dadurch gesiindere Thldingungen 
fiir die Arbeit gegeben sind als in einem Fabrikbetrieb. In allen Fallen, wo die 
Arbeit nicht unter freiem Himmel ausgefiihrt werden kann, wie z. B. im Tunnel
und Stollenbau, stellt aber die Einfiihrung der Maschinen eine so groBe Er
leichterung fiir die Arbeiter dar, daB von einer schadlichen Wirkung keine 
Rede sein kann. 

Ahnlich wie in der Landwirtschaft kommen auch im Baubetrieb viele Leute 
mit Maschinen in nahere Beriihrung, die vor wenigen Jahren noch nicht viel 
Ahnung davon hatten, was eine Maschine ist und wie sie arbeitet. Ihnen allen 
ist heute, wo Baumaschinen in groBer Zahl in Betrieb sind, Gelegenheit gegeben, 
ihre Kenntnisse zu erweitern und Neues zu sehen. Durch die Anwendung von 
Maschinen im Bauwesen wird sicherlich das Verstandnis fiir die Maschinen in 
die breite Masse herausgetragen und dient dazu, eine hohere Bildung zu ver
breiten. 

So hoch aber auch die kulturellen Vorteile einzuschatzen sind, die mit der 
Umstellung auf Maschinenbetrieb im Bauwesen verbunden sind, so ist doch 
nicht zu verkennen, daB sie allein nie dafiir hatten maBgebend sein konnen. 
Hier sprechen in erster Linie wirtschaftliche Griinde mit. 

b) Wirtschaftliche Grftnde. 
Es ist hier nicht erforderlich, die hohere Wirtschaftlichkeit von Maschinen

arbeit gegeniiber Handarbeit im allgemeinen zu beweisen; es geniigt vielmehr, 
auf einzelne Umstande hinzuweisen, denen im Baubetrieb besondere Bedeutung 
zukommt. 

1. Das Verhaltnis des Lohnes des ungelernten Arbeiters zu dem 
des Facharbeiters. 

Es ist ohne weiteres einleuchtend, daB bei auBergewohnlich niedrigen Lohnen 
fiir den ungelernten Arbeiter, aber hohen Lohnen fiir den gelernten Arbeiter 
die Wirtschaftlichkeit des Maschinenbetriebes in Frage gestellt wird. Bei niedrigen 
Lohnen fiir den ungelernten Arbeiter konnen Arbeiten, die keine besonderen 
Kenntnisse erfordern, billig von Hand ausgefiihrt werden, wahrend die Ge
stehungskosten der Maschinen sowohl als auch der Betrieb derselben in wesent
lichem MaBe von der Hohe des Lohnes fiir die Facharbeiter abhangig sind, und 
demgemaB Maschinenarbeit sich verhaltnismaBig teuer stellt. Steigt nun der 
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Lohn des ungelernten Arbeiters starker als der des Facharbeiters, dann andert 
sich sofort das Bild, und der Maschinenbetrieb wird wirtschaftlich. 

In Deutschland haben wir einen ahnlichen Fall wahrend der Inflation erlebt. 
Abb. 1 gibt eine Entwicklung der Steigerung des Lohnes des Facharbeiters 
und des Bauhilfsarbeiters von 1914 bis heute. Man sieht aus den beiden Kurven 
fur die Lohnsteigerung des gelernten und ungelernten Arbeiters, wie der Lohn· 
unterschied zwischen den beiden Arbeiterkategorien zu den verschiedenen 
Zeiten gewechselt hat. Vor dem Krieg war der Unterschied im Lohn des Bau· 
hilfsarbeiters und des Facharbeiters recht betrachtlich. Man zahlte z. B. fUr 
einen Maurer in Berlin 82 Pfg.jStd., fUr einen Bauhilfsarbeiter 57 Pfg.jStd., 
somit erhielt der gelernte Arbeiter 44% mehr. Wahrend der Inflation wurde 
der Unterschied immer % 
kleiner und kleiner und 150 r-r..,-----.--.-j--..,-----,---r-,-,--,--i-,---,--,-,----,--, 
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Abb.l. Verhliltnis des Lohnes des Bauhilfsarbeiters und Facharbeiters 
von 1914 bis 1928. 

durch hoheren Verdienst mehr gegeben war, ein Handwerk zu lernen. In solchen 
Zeiten ist die Anwendung von Maschinen besonders gunstig. Wenn sich auch 
die sicherlich ungesunden VerhaItnisse der Inflationszeit wieder gebessert haben, 
so ist doch auch he ute noch der Unterschied zwischen dem Lohn des gelernten 
und des ungelernten Arbeiters nicht wieder so hoch wie vor dem Krieg. Der 
Maurer erhalt heute 1,35 Mk., der Bauhilfsarbeiter 1,06 Mk., so mit erhalt der 
gelernte Arbeiter nur 27% mehr als der ungelernte - gegeniiber 44% in der 
Vorkriegszeit. Nach einer anderen Aufstellung1 ist die Lohnhohe der gelernten 
Arbeiter seit 1913 bis heute urn 47% gestiegen, die der ungelernten Arbeiter 
aber urn 81 %. Diese Veranderung macht jede Handarbeit teurer im Verhaltnis 
zur Maschinenarbeit gegenuber der Vorkriegszeit, da bei letzterer die Steigerung 
nicht die gleiche Hohe hat. So liegt es im Interesse der Wirtschaftlichkeit, daB 
man mehr und mehr zur Einfiihrung der Maschinenarbeit iibergeht. Dies urn 
so mehr, als die Arbeitsleistung des einzelnen Arbeiters gegeniiber der Vorkriegs. 
zeit abgenommen hat. Wenn auch hier, wenigstens in den letzten Jahren, wieder 
eine Besserung eingetreten ist gegeniiber den Jahren unmittelbar nach dem 
Krieg und wahrend der Inflation, so ist doch noch nicht iiberall die Leistung 
der Vorkriegszeit erreicht. 

2. Lohnsteigerung und Maschinenpreis. 
Jede Lohnsteigerung beschrankt sich nicht nur auf bestimmte Arbeiter· 

gruppen, sondern auf die Allgemeinheit. Die allgemeine Lohnerhohung, die durch 
den Krieg und seine Folgen in der ganzen Welt eingetreten ist, au Bert sich somit. 
wenn auch, wie oben gesagt, in verschieden starkem MaBe bei allen Arbeiter· 
gruppen, und demzufolge muB sich auch der Preis fur die Produkte entsprechend 
erhohen, also im vorliegenden Fall auch der Preis der Baumaschinen. Es ist 
aber noch nicht ohne weiteres gesagt, daB die Steigerung der Preise fUr Ma· 
schinen in demselben Verhaltnis vor sich gehen muB wie die Lohnsteigerung. 
Tatsachlich ist dies auch nicht der Fall. Wir haben oben in einem Beispiel fest· 

1 Rede von Geheimrat Duisberg auf der Tagung der R. D. I. in Frankfurt a. M., Sep. 
tember 1927. 

1* 
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gestellt, daB der Lohn des ungelernten Arbeiters um 81 % gegeniiber der Vor
kriegszeit gestiegen ist, der des Facharbeiters um 47%. Der Preis von Maschinen, 
insbesondere von Baumaschinen, diirfte sich aber im Durchschnitt nur um 
ca. 30% erhoht haben. Es liegt dies im wesentlichen daran, daB die Rerstellungs
methoden fiir Maschinen verbessert worden sind, und so die Gestehungskosten 
nicht in demselben Verhaltnis gewachsen sind wie die Lohne. Daraus ergibt 
sich, daB selbst in dem Fall, daB die Lohne aller Arbeitergruppen, also der 
ungelernten und der gelernten Arbeiter, in gleichem MaGe gestiegen waren, 
durch die Erniedrigung der Anschaf£ungskosten fiir die Maschinen eine hOhere 
Wirtschaftlichkeit des Maschinenbetriebes gegeben ware, als dies noch vor 
kurzer Zeit der Fall war. 

In diesem Zusammenhang muB noch kurz der EinfluB der Valuta beriick
sichtigt werden. Die Maschinen sind in Landern, deren Valuta nicht fest ist 
und unter der Goldparitat liegt, oft - in Gold gerechnet - nicht viel billiger als 
in hochvalutarischen Landern, da sie vielfach von dort bezogen werden, wahrend 
die Lohne - in Gold gerechnet - oft sehr niedrig sind. In solchen Fallen kann 
die Einfiihrung des Maschinenbetriebes unwirtschaftlich sein oder zumindest 
keine Vorteile bieten, sofern die Arbeitsleistung des einzelnen Arbeiters gleich 
hoch ist wie in den anderen Landern. Wir hatten derartige Verhaltnisse in 
Deutschland, teilweise wenigstens, wahrend der Inflationszeit, wo die Lohne 
- in Gold gerechnet - oft nur wenige Pfennige betragen haben, wahrend die 
Kosten der Maschinen nicht in demselben MaBe gesunken waren. Besonders 
stark trat dies aber zutage, wenn es erforderlich war, Maschinen aus dem Aus
lande zu beziehen. Durch den Riickschlag, den die deutsche Bauindustrie durch 
den Krieg erlitten hat, ware gerade damals die Einfiihrung auslandischer Ma
schinen erforderlich oder wiinschenswert gewesen. Kein Unternehmer konnte 
jedoch daran denken, Maschinen aus Amerika oder England zu beziehen, da 
dadurch jede Arbeit unwirtschaftlich geworden ware. In gewisser Beziehung 
mag jedoch diese Unmoglichkeit, auslandische Maschinen zu beziehen, giinstige 
Folgen gehabt haben insofern, als die deutsche Baumaschinenindustrie dadurch 
auf sich selbst angewiesen war und ohne die auslandische Konkurrenz sich 
entwickeln konnte. 

In anderer Beziehung aber hat die Inflationszeit auch in Deutschland Ver
anlassung gegeben, den Maschinenbetrieb einzufiihren. Durch die Geldentwer
tung war es oft nicht moglich, Gelder, die fiir einen Bau bewilligt waren, wert
bestandig anzulegen, so daB man danach trachten muBte, das vorhandene Geld 
moglichst schnell auszugeben. In solchen Fallen hat man dann oft vorgezogen, 
Maschinen zu beschaffen, und konnten dadurch dann die veranderlichen Lohne 
auf eine verhii.ltnismaBig kleine Summe beschrankt werden. Diese Gesichts
punkte waren, wie an anderer Stelle noch erwahnt wird, auch oft maBgebend 
dafiir, daB manche Bauherren sich die Baustelleneinrichtung selbst beschafft 
haben, da sie dann das vorhandene Geld am schnellsten anlegen konnten und 
sich Sachwerte schufen, die in den meisten Fallen nachtraglich - in Papier
mark ausgedriickt - zu einem viel hoheren Preis verkauft werden konnten als 
sie beschafft wurden. 

3. Rohere Wil-tschaftlichkeit des Maschinen betrie bes 
bei hohen Lohnen. 

Ganz allgemein kann man aber wohl behaupten, daB iiberhaupt mit steigen
den Lohnen die Anwendung von Maschinen wirtschaftlicher ist, selbst wenn 
man beriicksichtigt, daB das Ansteigen der Anschaffungskosten fiir Maschinen 
nicht allzu weit hinter dem Ansteigen der Lohne zuriickbleiben kann. Durch 
den iibersichtlichen Betrieb mit Maschinen ist eine straffe Organisation und 
eine volle Ausnutzung aller Arbeitskrafte leichter moglich als bei Randarbeit. 
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Daraus folgert aber ohne weiteres eine groBere Wirtschaftlichkeit des Betriebes 
mit Maschinen. Ein Beweis dafiir, daB mit steigenden Lohnen der Maschinen. 
betrieb immer wirtschaftlicher ist, liegt in Amerika vor, wo bei auBergewohnlich 
hohen Lohnen fiir den Facharbeiter die Einfiihrung von Maschinen schon vor 
sich ging, als man in Deutschland, ebenso wie im iibrigen Europa, noch keine 
Notwendigkeit dafiir sah. Erst heute, wo in Europa hohere Lohne gezahlt werden 
miissen, auBert sich auch hier das Bediirfnis, Maschinenarbeit in groBem Um· 
fange einzufiihren und Handarbeit soweit als irgendmoglich auszuschalten. 

Die folgende Tabelle gibt einen Vergleich iiber die Lohne in New York 
und Berlin: 

Schmied .. 
Zimmermann 
Maschinist . 
Kranfiihrer . 
Erdarbeiter 

(Tiefbauarbeiter) . 
Monteur ..... 
Handlanger. . . . 
Maurer ..... . 

New York 
Mk. 

4,08 
6,16 
8,00 
8,00 

4,00 
6,16 
4,66 
7,25 

Berlin 
Mk. 

1,53 
1,55 

1,38-1,58 
1,38 

1,00 
1,53 
1,27 
1,54 

Es zeigt sieh, daB, wenn man ungefahr gleiche Verhaltnisse zugrunde legt, also 
z. B. Lohne, die in GroBstadten in Deutschland und in Amerika gezahlt werden, 
vergleicht, in Amerika annahernd der 3· bis 4fache Lohn gezahlt wird, wenn 
man fiir die Umrechnung den Kurswert des Dollars nimmt. Interessant ist, 
wenn man bei dieser Gelegenheit FeststeHungen dariiber macht, was in Deutsch· 
land fiir Bauarbeiten zu zahlen ist und was in Amerika. Obwohl auch die Baustoffe 
in Amerika annahernd doppelt so hoch sind wie in Deutschland, sind die Preise 
fiir die fertigen Bauwerke keineswegs etwa im selben Verhaltnis teurer als in 
Deutschland; man kann vieHeicht annaherungsweise sagen, daB die Bauwerks· 
preise etwa um 70 bis 120 % hOher liegen als in Deutschland. Ein Kubikmeter 
Beton fiir Talsperren kostet nach Angaben des "Engineering News Record" 1925 
beim Wilson·Damm 68 m., also nur knapp das Doppelte von dem, was in 
Deutschland dafiir zu zahlen ist; ebenso liegen auch die Preise fiir aHe anderen 
Arbeiten, iiber deren Kosten von Zeit zu Zeit in amerikanischen Zeitschriften 
gute Angaben enthalten sind. 

Interessant sind hier auch Feststellungen, die Prof. Gropius in Amerika ge· 
macht haP. In Amerika kostet fiir ein einfaches Wohnhaus der Kubikmeter um· 
bauter Raum ungefahr 45 m., wahrend wir in Deutschland dafiir etwa 30 Mk. an· 
setzen konnen. Der Preis ist somit in Amerika nur etwa das 1,5fache von dem, 
was wir in Deutschland zu zahlen haben. Dabei wurde festgestellt, daB in Amerika 
der Lohnanteil und die Materialkosten andere sind als bei uns. Wahrend in 
Deutschland im Durchschnitt 55/100 flit den Lohnanteil der Baukosten auf· 
zuwenden sind, braucht der Amerikaner 70/100. Es ergibt sich fiir die oben 
angegebenen Preise fiir den Kubikmeter umbauten Raum und die in der obigen 
Tabelle enthaltenen Lohne ein Lohnaufwand von etwa 6,8 Lohnstunden in 
Amerika und 15 Lohnstunden in Deutschland, d. h. mit anderen Worten, daB 
fiir 1 cbm umbauten Raum in Amerika nur etwa knapp die Hal£te der Lohn
stunden gebraucht wird, die in Deutschland notwendig sind. Da die Arbeits
leistung des Amerikaners ungefahr der des deutschen Arbeiters gleichgesetzt 
werden kann, ist dieser Unterschied nur dadurch zu erklaren, daB durch star. 
keren Einsatz von Maschinen und eine bessere Organisation weniger Lohn. 

1 Siehe Baumaschine 1929, H. 8. 
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stunden gebraucht werden. Hieraus geht einwandfrei hervor, daB trotz hoherer 
Lohne ein billigeres Bauen moglich ist, wenn man den Betrieb moglichst ma
schinell einstellt und durch eine ausgezeichnete Organisation dafur sorgt, daB 
alle vermeidbaren Lohnaufwendungen unterbleiben. - Man sieht daraus ohne 
weiteres, daB gerade in Landern mit hohen Lohnen der maschinelle Baubetrieb 
groBe Vorteile mit sich bringt, insbesondere da in den meisten Fallen auch die 
Preise fiir Baumaschinen nicht im selben Verhaltnis teurer sind wie die Lohne. 
Beispiele dafur lassen sich nur schwer anfiihren, da die amerikanischen Bau
maschinen nicht ohne weiteres mit den deutschen Maschinen zu vergleichen 
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aber dabei zu beachten, daB es 
sich dann vielfach um Maschinen 
handelt, bei denen hochwertigere 
Materialien Verwendung finden, 
als dies in Deutschland ublich ist; 
dadurch wird ein Preisvergleich 
auBerordentlich erschwert. 

Abb.2 gibt einen k~zen "Ober
blick uber die Entwicklung der 
Lohne in Deutschland in der Nach-

Abb.2. Kurve der Lohne und Baumaschinenprelse. kriegszeit und uber die Kosten fur 
Baumaschinen. Es geht auch dar

aus hervor, daB die Lohne wesentlich mehr gestiegen sind als die Kosten fur 
Baumaschinen, so daB tatsachlich heute in gewissem Sinne die Baumaschinen 
billiger sind als unmittelbar nach dem Krieg bzw. vor dem Krieg. 

4. Die Wirtschaftlichkeit des Maschinenbetrie bes 
bei niedrigen Lohnen. 

Nach dem eben Gesagten mii6te man folgerichtig annehmen, da6 in einem 
Land mit niedrigen Lohnen die Anwendung von Maschinen wirtschaftlich nicht 
gerechtfertigt ware, da die Maschinen meist in solche Lander zu Weltmarkt
preisen eingefuhrt werden mussen. Das ware auch tatsachlich der Fall, wenn 
nicht haufig in diesen Landern die Arbeitsleistung des einzelnen Arbeiters sehr 
gering ware, so daB der Vorteil des niedrigen Lohnes dadurch oftmals nicht 
nur ausgeglichen wird, sondern sich sogar ins Gegenteil verwandelt. Dabei ist 
noch zu beachten, daB es fur einen auslandischen Unternehmer sehr schwer 
ist, die Arbeitsleistung des einheimischen Arbeiters richtig einzuschatzen. Wiirde 
er daher alle Arbeiten im Handbetrieb vorsehen, so ubernahme er ein auBer
gewohnlich groBes Risiko. Bei der Ausfiihrung der Arbeit mit Maschinen ist 
dieses Risiko viel geringer, da die Leistung der Maschinen nicht so stark von 
der Tuchtigkeit des einzelnen Arbeiters abhangig ist, insbesondere da es auch 
in vielen Fallen moglich ist, das fUr die Bedienung der Maschinen erforderliche 
Personal, das an der Zahl nur gering ist, sorgfaltig auszuwahlen oder sogar von 
der Heimat mitzubringen. Ganz allgemein ist es, wie hier nebenbei erwahnt sei, 
iiberhaupt ein Vorteil des Maschinenbetriebes, daB die Kalkulation genauer 
aufgestellt werden kann und die Leistungen nicht so stark von der Tuchtigkeit 
der Arbeiter abhangen. Gerade im Bauwesen, wo eine Kalkulation bei weitem 
nicht so sicher ist als z. B. eine Selbstkostenberechnung in einem Fabrikbetrieb, 
spielt diese Erhohung der Sicherheit der Kostenberechnung eine groBe Rolle. 

Es kann somit nach dem eben Gesagten unter gewissen Umstanden der Fall 
eintreten, daB trotz niedriger Lohne fiir den ungelernten Arbeiter der Maschinen-
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betrieb auch aus wirtschaftlichen Grunden angebracht ist. Dieser Fall, der 
insbesondere bei Arbeiten im Ausland Bedeutung hat, muB sorgfaltig im Auge 
behalten werden. 

5. Leistung des einzelnen Arbeiters. 

Wie bereits gesagt, spielt die Leistung der einzelnen Arbeiter ebenfalls eine 
groBe Rolle bei der Frage - Handarbeit oder Maschinenarbeit. Auch in Deutsch
land ist die Leistung der Arbeiter nicht konstant. In den verschiedenen Gegenden 
Deutschlands gibt es gute und schlechte Arbeitskrafte. Dazu kommt, daB nicht 
uberall gleich hohe Lohne gezahlt werden. In GroBstadten sind die Lohne hOher 
als auf dem Lande, und auch dort sind sie keineswegs gleich; Unterschiede von 
20 bis 30% sind keine Seltenheit. Setzt man die Leistung der Arbeiter gleich, 
so zeigt sich, daB dafiir verschieden hohe Lohne gezahlt werden mussen, je 
nach der Gegend. DemgemaB kann auch in Deutschland in dem einen Fall die 
Anwendung von Maschinen vorteilhafter sein als in einem anderen. 

Ferner ist hier zu erwahnen, daB die Arbeitsleistung von heute noch immer 
niedriger als in der Vorkriegszeit ist. Es liegt dies z. T. daran, daB die geubten 
Arbeiter der Vorkriegszeit nicht mehr in gleicher Zahl vorhanden sind, z. T. 
aber auch an den Bestrebungen gewisser Kreise, die, in Verkennung der tat
sachlichen Verhaltnisse, darauf hinausgehen, die Arbeitsleistung des einzelnen 
herunterzudrucken, um auf diese Weise einer groBeren Zahl von Arbeitern 
Beschiiftigung zu geben. Je geringer die Leistungen der Arbeiter sind, um so 
gerechtfertigter ist es, die Handarbeit durch Maschinenbetrieb zu ersetzen, 
da man hier nur auf wenig Leute angewiesen ist und durch besondere Auswahl 
und auch durch hohere Bezahlung dafur sorgen kann, daB die Leute an hohen 
Leistungen ein Interesse haben. 

6. Massenleistungen und Verkurzung der Bauzeit. 
GroBe Massenleistungen sind allgemein nur durch Maschinenbetrieb zu 

erreichen. Man konnte zwar im ersten Augenblick auch annehmen, daB mit 
Handarbeit ebenfalls groBe Leistungen moglich waren, wenn man die Zahl der 
Arbeiter entsprechend erhoht. Bei manchen Arbeiten mag dies auch innerhalb 
gewisser Grenzen angangig sein, jedoch ist nicht zu verkennen, daB bei einer 
zu groBen Zahl von Arbeitern die Ubersichtlichkeit leidet und damit die Lei
stungen der Arbeiter sinken. Haufig ist es aber tiberhaupt nicht moglich, soviel 
Arbeiter einzustellen, wie an und fUr sich notwendig ware, um groBe Leistungen 
zu erreichen. Demgegentiber lassen sich bei Maschinenbetrieb beliebig hohe 
Leistungen erzielen, die fast nur durch die GroBe der maschinellen Einrich
tungen beschrankt sind. Diese tiber ein gewisses MaB zu vergroBern, ist unwirt
schaftlich und kommt daher im allgemeinen nicht in Frage, sofern nicht andere 
Grlinde fiir eine derartig starke Erhohung der Installationen sprechen, die die 
dabei entstehenden Mehrkosten aufwiegen. 

Durch die Steigerung der Arbeitsleistung werden kurze Bauzeiten moglich. 
Eine kurze Bauzeit hat aber zweierlei Vorteile im Gefolge: einmal sind die 
Zinsen fUr das Baukapital nur fUr eine kiirzere Zeit zu zahlen, die Zinssumme 
somit geringer als bei einer langen Bauzeit. Dann kommt aber noch als wesent
licher Vorteil hinzu, daB die Anlage fruher in Betrieb genommen werden kann 
und schneller einen Nutzen abwirft. Nehmen wir z. B. als einen praktischen Fall 
an, daB eine Wasserkraftanlage anstatt in 4 Jahren bereits in 3 Jahren fertig
gestellt wird, wobei die Baukosten die gleichen bleiben sollen. Die Bausumme 
in den einzelnen Jahren ist zwar dementsprechend groBer, trotzdem aber sind die 
Zinsen fiir die ganze Bauzeit niedriger. Rechnen wir damit, daB die in den ein
zelnen Jahren aufzuwendenden Kapitalien gleich groB sind, und nehmen wir 
ferner an, daB das jeweilige Baukapital in der Mitte eines Jahres aufgebracht 
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werden miiBte, so erhalt man bei einfachen Zinsen bei vierjahriger Bauzeit 
eine Zinssumme von 

A pAp A pAp p 
"4' 100. 3,5 + "4' lOO' 2,5 + "4' lOO' 1,5 + "4' 100. 0,5 = 2A lOO' 

worin A das benotigte Baukapital bedeutet und p den ZinsfuB. Bei einer drei
jahrigen Bauzeit erhii.lt man dementsprechend bei sonst gleichen Annahmen 
fiir die aufzubringenden Zinsen eine Summe von 

A p P 
"3' 100 (2,5 + 1,5 + 0,5) = 1,5A 100 . 

Man spart somit in diesem Fall fiir Zinsen eine Summe von 0,5· A . 1~0' Diese 

Summe ist an und fiir sich nicht so bedeutend, insbesondere wenn man beachtet, 
daB die schnellere Aufbringung des gesamten Baukapitals unter Umstanden auch 
auf Schwierigkeiten stoBen kann. Weit wichtiger ist daher der Vorteil, der in der 
friiheren Inbetriebnahme der Anlage liegt. In den eben erwahnten Beispielen ist 
bei dreijahriger Bauzeit das vierte Jahr ein Betriebsjahr, wahrend es sonst noch 
fiir den Bau benotigt wird. 1m vierten Jahr sind somit Einnahmen vorhanden, die 
nach Abzug der reinen Betriebskosten und der Verzinsung des Kapitals als Rein
gewinn anzusehen sind, da man zum Vergleich der beiden Falle hier im 4. Jahr 
kaum Abschreibungen vornehmen dar£, noch auch Riicklagen zu machen sind. 

Diese Einnahmen des ersten Betriebsjahres dienen also tatsachlich gewisser
maBen dazu, die Baukosten gegeniiber einer vierjahrigen Bauzeit erheblich zu 
erniedrigen, da sie immerhin einen ziemlichen Bruchteil der Baukosten dar
stellen. Nur ein derartiger Vergleich, bei dem die Einnahmen in der Zeit, die 
als Verkiirzung der Bauzeit anzusprechen ist, entsprechend beriicksichtigt sind, 
gibt ein richtiges Bild von dem Vorteil des schnellen Baues. 

Es kann also sogar der Fall eintreten, daB selbst eine gewisse Verteuerung, 
die durch ein schnelleres Bauen verursacht wird, nicht nur gerechtfertigt ist, 
sondern daB trotzdem fiir den Bauherrn ein Vorteil iibrigbleibt, abgesehen 
davon, daB mit einer friiheren Inbetriebnahme auch noch andere Vorteile ver
kniipft sind, die darin liegen konnen, daB die Konkurrenz noch nicht in gleichem 
MaBe vorangeschritten ist u. dgl. m. 

Nicht zu verkennen ist in diesem Zusammenhang der Vorteil einer Ver
kiirzung der Bauzeit, die dadurch eintreten kann, daB es infolge der hoheren 
Leistungen gelingt, Bauarbeiten noch vor Eintritt des Winters zum AbschluB 
zu bringen. MiiBten die Arbeiten noch im folgenden Jahr auch nur Ibis 2 Monate 
fortgesetzt werden, so wiirde durch die Unterbrechnung im Winter tatsachlich 
die Inbetriebnahme um 4 bis 5 Monate oder noch Hinger hinausgeschoben werden 
miissen. Dazu kommt noch allgemein, daB bei Maschinenbetrieb der Winter 
bei verschiedenen Arbeiten besser ausgenutzt werden kann, als dies bei Hand
arbeit der Fall ist; so vor allen Dingen auch fiir die Einrichtungsarbeiten auf 
der BausteIle usw., so daB man dann den Sommer voll und ganz fiir die eigent
lichen Bauarbeiten verwenden kann. Dieser Umstand wird leider bei vielen 
Ausschreibungen zu wenig beriicksichtigt. Friiher legte man gern Vergebungen 
auf das Ende des Winters, um so bei Beginn der Bauzeit anfangen zu konnen. 
Heute ist es richtiger, bei groBeren Arbeiten die Vergebung auf den Herbst 
zu legen, damit im Winter aIle Vorbereitungen getroffen werden konnen. Auf 
diese Weise ist es moglich, eine weitere Verkiirzung der Bauzeit und eine Ver
billigung zu erreichen. 

Wieweit man mit Riicksicht auf die Verkiirzung der Bauzeit und die damit 
verbundenen wirtschaftlichen Vorteile mit der Bemessung der BausteIleneinrich
tung gehen muB, ist eine auBerst komplizierte Frage, bei der viele Griinde mit
sprechen, die nicht zum Arbeitsbereich des Ingenieurs gehoren, sondern in das 
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Gebiet des Verwaltungs- und Finanzmannes. In spateren Abschnitten wird sich 
noch mehrfach Gelegenheit bieten, auf diesen Umstand hinzuweisen und noch 
einige Gesichtspunkte hervorzuheben, die damit im Zusammenhang stehen. 

7. Verringerung der Zahl der Arbeiter. 
Durch die Einfiihrung des Maschinenbetrie bes wird die Zahl der beschaftigten Ar

beiter, gleiche Leistungen 
vorausgesetzt, wesentlich 
herabgesetzt. Diese Ver
ringerung der Arbeiter
zahl hat verschiedene Vor
teile im Gefolge; so z. B., 
wie bereits erwahnt, eine 
bessere Dbersicht, eine 
leichtere Kontrolle und 
starkere Dberwachungder 
Arbeiter. Dadurch ist es 
moglich, aus denArbeitern 
hohere Leistungen her
auszuholen und ungeeig
neteKrafte a uszuschalten. 

Die Rohe der sozialen 
Lasten, die auf einer Bau- Abb.3. Kippen von Hand. 

stelle aufzubringen sind, 
ist direkt abhangig von der Zahl der beschiiftigten Arbeiter; je kleiner daher diese 
ist, desto geringer sind die Ausgaben fUr soziale Lasten. Aber selbst wenn 
man bei einer starken Erhohung der Leistung auf dieselbe Zahl von Arbeitern 
kommt, die sonst bei 
Randbetrieb auch not
wendig gewesen ware, so 
wird infolge der Verkur
zung der Bauzeit die ge
samte Lohnsumme bei 
Maschinenbetrieb undda
mit auch die Ausgaben fur 
soziale Lasten stets we
sentlich niedriger bleiben 
als bei Randarbeit. 

Sofern es an einer 
Baustelle nicht moglich 
ist, aIle Arbeiter aus be
nach barten Ortschaften 
heranzuholen, entstehen 
fur die Unterbringung Abb.4. Kippen bei Verwendung von Selbstkippern. 

und Verpflegung der Ar-
beiter recht betrachtliche Ausgaben. Es entfiiJIt auf jeden Arbeiter, der auf der 
Baustelle untergebracht werden muB, eine bestimmte Summe fur die Errich
tung von Barackenbauten, Kantinen usw., die naturgemaB auf den ganzen Bau 
verteuernd einwirkt. Man kann damit rechnen, daB fur die Unterbringung eines 
Arbeiters 12 bis 15 cbm umbauter Raum notwendig sind, wobei der Raum 
fur Kantinen usw. mit eingerechnet ist. Die Kosten fUr diesen Barackenanteil 
kann man fur heutige deutsche Verhaltnisse mit etwa 200 bis 250 Mk. be
werten. Dazu kommen noch die Kosten fur den Betrieb dieser Anlagen, die oft 
nur teilweise durch Schlafgelder wieder eingebracht werden konnen. Mit Ruck-
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sicht auf diese Kosten muB man auch danach streben, soweit als moglich die 
Arbeiterzahl konstant zu halten und Spitzen in der Belegschaft zu vermeiden, 
da sonst entsprechend diesen Spitzen Unterkunftsraume vorgesehen werden 
miissen und diese dann nur kurze Zeit benutzt werden. Die Kosten fUr die 
Unterbringung der Arbeiter fallen um so mehr ins Gewicht, je kiirzer die Bau

Abb. 5. Gleisriicken von Hand. 

zeit ist , da diese Ko
sten als konstant an 
gesehen werden kon
nen und unabhangig 
sind von der Zeit
dauer des Baues. Es 
kann a us dieser Uber
legung heraus manch
mal der Fall eintre
ten, daB gerade bei 
Bauten von kiirzester 
Zeitdauer die An
wendung von Maschi
nen besonders wirt
schaftlich ist, selbst 

wenn die zu leistenden Massen vielleicht nicht so groBe sind, daB dadurch allein 
die Verwendung von Maschinen gerechtfertigt ware. Je geringer daher durch 
Anwendung von Maschinen die Arbeiterzahl gehalten werden kann, desto groBere 
Ersparnisse treten dadurch ein. Haufig wird es sogar bei Anwendung von Ma. 

Abb.6. Gleisriicken mit Maschinen. (Baustelle Shannonkraftwerk Irland.) 
(Ausfiihrung: Siemens·Bauunion, Berlin.) 

schinenbetrieb moglich sein, mit Arbeitern aus der Umgebung auszukommen 
und Barackenbauten ganz in Wegfall kommen zu lassen. 1st dies moglich, so ist 
damit gleichzeitig noch ein anderer Vorteil erreicht. Arbeiter, die in Ortschaften 
zu Hause sind, die in der Nahe der Baustelle liegen, sind meist bessere Arbeits
krafte als solche, die zugewandert sind. Zudem sind Arbeiter, die teilweise Grund 
und Boden haben und nebenbei noch Landwirtschaft treiben, ruhigere Elemente, 
die Verhetzungen weniger zuganglich sind als Arbeiter, welche nicht boden. 
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standig sind. Wahrend der Inflationszeit in Deutschland konnte man dies fest
stellen, und viele Bauherren waren zufrieden, wenn sie nur Arbeiter benotigten, 
die aus den umliegenden Ortschaften zu haben waren. Auch dann konnte man den 
Unterschied feststellen zwischen Arbeitern aus Industriegegenden und solchen 
aus landlichen Bezirken; die letzteren waren fUr einen Streik viel schwerer zu 
haben und leisteten meist mehr als Arbeiter aus den Industriebezirken. Allgemein 
kann man noch sagen, daB mit dem Anwachsen der Arbeiterzahl iiberhaupt die 
Streikgefahr wachst, da es 
bekanntlich leichter ist, eine 
groBe Masse zu verhetzen. 
Somit wird im Bauwesen ge
rade durch die Einfiihrung 
des Maschinenbetriebes die 
Streikgefahr verringert. 

Wieweit eine Herabset
zung der Zahl der Hand
arbeiter moglich ist, wird 
an zwei Beispielen beson
ders deutlich : bei einem Erd
betrieb wird zum Kippen der 
Wagen standig eine Kolonne 
von 10 bis 15 Mann beno
tigt, bei Selbstkippern ge
niigen 2 Mann (s. Abb. 3 u. 4). 
Beim Gleisriicken werden 
30 bis 40 Mann im allgemei
nen beschaftigt (s. Abb. 5). 
Bei Verwendung einer Gleis
riickmaschine werden nur 
4 Mann benotigt, bei einer 
vielfach hoheren Leistung 
(s. Abb. 6). 

Was eben von allen Ar
beitern gesagt wurde, gilt 
im besonderen auch von den 
Facharbeitern. Bei Hand
betrieb waren vielfach an 
groBeren Baustellen Fachar
beiter, wie Zimmerleute und 
Maurer, in groBer Zahl be- Abb. 7. lIIauerung einer Sperre. (Talsperre lIIauer i. Rsgb.) (Aus 
notigt; diese aufzutreiben, Cucchiero: Die Hochwasserschutz·Talsperre bei lIIauer i. Rsgb.) 

war nicht immer eine leichte 
Aufgabe, insbesondere bei Maurern. Da in Deutschland schon immer ein ge
wisser Mangel an Maurern vorhanden war, sah man sich vor dem Kriege ge
zwungen, Auslander fiir diese Arbeit heranzuholen, und zwar besonders Italiener. 
Wahrend des Krieges und danach war dies nicht mehr moglich. Dadurch 
wurde die Beschaffung der erforderlichen Zahl von Maurern, z. B. beim Tal
sperrenbau, auBerordentlich erschwert bzw. in manchen Fallen zur Unmoglich
keit gemacht. Es ist aber auch nicht zu verkennen, daB bei Mangel an Fach
arbeitern fUr die an einer Baustelle beschaftigten Facharbeiter die Versuchung 
nahe liegt, daraus Forderungen abzuleiten, die sie leichter durchzudriicken hof
fen, als wenn ein starkes Angebot an Arbeitern vorhanden ware. Oftmals haben 
es derartige Facharbeitergruppen zuwege gebracht, durch iibertriebene Forde
rungen den Bauherrn zu zwingen, die Arbeiten einzustellen, da es nicht moglich 
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war - in Anbetracht der Wirtschaftlichkeit des Baues - die Wiinsche der 
Arbeiter zu bewilligen. Es ist aber noch zu beachten, daB haufig die Zahl der 
zu beschaftigenden Arbeiter durch die ortlichen Verhaltnisse beschrankt ist und 

somit bei Handbe

Abb. 8. Betonierung einer Sperre. (Schwarzenbachtaisperre.) 
(Ausfiihrung: Siemens-Bauunion, Berlin.) 

trie b eine gewisse 
Leistung nicht 
iiberschritten wer
den kann. So z. B. 
beim Talsperren
bau bei einer Aus
fiihrung in Bruch
steinmauerwerk; 

jeder Arbeiter be
notigt einen be
stimmten Arbeits
raum, vielleicht 
annahernd 10 qm. 
SomitlaBt sichaus 
der GroBe der zur 
Verfiigung stehen
den Mauerober
flache ohne wei
teres die Hochst-
zahl der einzuset

zenden Arbeitskrafte festlegen, wobei noch zu beachten ist, daB wesentliche Teile 
der Maueroberflache durch lagernde Steine, Geriiste usw. nicht fiir die Mauerung 
zur Verfiigung stehen. Da die Leistung des einzelnen Mannes bekannt ist, laBt 

sich sofort die mogliche 
tagliche Hochstleistung 
errechnen und somit die 
benotigte Gesamtbau
zeit festlegen (Abb. 7). 
1m Gegensatz dazu ist 
bei Maschinenbetrieb, 
d. h. bei Wahl von Be
ton, die Leistung unbe
grenzt bzw. nur nach 
wirtschaftlichen Ge
sichtspunkten festgelegt 
(Abb.8). 

1m Stollenbau liegen 
die Verhaltnisse in die
ser Beziehung ahnlich. 
Das Laden des abge
schossenen Materials 
kann, wenigstens bei 

Abb. 9. LadenvonHand im Stollen. (Ausfiihrung : Siemens-Bauunion,Berlin.) einem kleinen Profil, 
nur durch wenige Ar

beiter erfolgen (Abb. 9). Somit ist der Zeitaufwand dafiir ein ziemlich groBer 
und der Fortschritt damit behindert. Anders bei Verwendung von Verlade
maschinen, wo wesentliche Leistungssteigerungen moglich sind (Abb. 10). 

So sind also mit den wirtschaftlichen Vorteilen, die durch eine geringe Zahl 
von beschaftigten Arbeitern gegeben sind, noch andere verkniipft, deren Be
deutung nicht unterschatzt werden darf. 
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c) Gleichmiillige Giite der Maschinenarbeit. 
Aueh in teehniseher Beziehung hat die Anwendung von Masehinen groBe 

Vorteile. Eine Masehine liefert immer gleiehmiWige Arbeit, was bei Handbetrieb 
niemals der Fall ist. Dies hat man bereits fruhzeitig bei der Herstellung von 
Beton erkannt, wo der Handbetrieb vielfaeh sogar dureh besondere Bestim
mungen ausgesehlossen und Masehinenarbeit gefordert wurde. Aber aueh bei 
anderen Arbeiten ist festzustellen, daB nur dureh die Anwendung von Masehinen 
eine gleiehmaBige und gute Arbeit gesiehert ist. 

Dazu kommt, daB bei Masehinenbetrieb die Kontrolle der Qualitat der 
geleisteten Arbeit und aueh der Menge der geleisteten Arbeit einfaeher moglieh 
ist als bei Handbetrieb. So kann 
z. B. bei Misehmasehinen die Was
serzufuhr, ebenso wie aueh die Zu
fuhr der Bindemittel und Zusehlag
stoffe ein fUr allemal automatiseh 
geregelt werden, so daB man hier 
von der Aufmerksamkeit der Ar
beiter innerhalb gewisser Grenzen 
unabhangig ist. Insbesondere die 
automatisehe Abmessung des Ze
mentes bei der Betonherstellung 
siehert die Erzeugung eines ein
wandfreien Betons und erspart 
dem Bauherrn sowohl wie dem 
Unternehmer Kontrollpersonal und 
siehert vor Untersehleifen dureh 
Arbeiter. 

d) Anwachsen der 
Bauaufgaben. 

AuBer den bereits erwahnten 
GrUnden, die zur Umstellung auf 
Masehinenbetrieb gefuhrt haben, 
ist noeh zu erwahnen, daB dureh 
das Anwaehsen der Bauaufgaben 
allein schon die Notwendigkeit zur 
Einfuhrung des Masehinen betrie
bes gegeben ist. Gerade in den 

Abb.10. Laden mit Maschinen im Stollen. (Schaufellader 
der "Demag" im Eichholzstollen des Schluchseewerkes. ) 

(Ausfiihrung ; Siemens-Bauunion, Berlin.) 

letzten Jahren sind an die Ingenieure Bauaufgaben von einer GroBe heran
getreten, wie sie vordem kaum bekannt waren. Dureh den Ausbau der Wasser
straBen fUr die Sehiffahrt sind Erdbewegungen von vielen Millionen Kubik
metern notwendig geworden , ebenso aueh dureh den Bau groBer Wasserkraft
anlagen. Hier insbesondere sind Betonleistungen notwendig geworden, die man 
noeh vor wenigen Jahren fUr kaum durehfuhrbar gehalten hatte. Betonleistungen 
fur eine einzige Anlage von 1 Million ebm Beton und mehr sind heute keine 
Seltenheit mehr. In Amerika sind mehrere derartige Anlagen bereits ausgefUhrt; 
andere Anlagen gleieher GroBe sind augenblieklieh in RuBland in AusfUhrung 
begriffen. Mit dem vermehrten Ausbau der Wasserkraft , insbesondere von groBen 
Anlagen, mit der Ausdehnung der Kanalnetze , uberhaupt mit der zunehmenden 
Industrialisierung und dem steigenden Verkehr wachsen auch die Bauaufgaben 
und machen so die Anwendung der Maschinen im Baubetrieb zur unbedingten 
Notwendigkeit. 
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II. Die Schwierigkeiten bei der Umstellung und die 
Nachteile des }}laschinenbetriebes im Bauwesen. 

Den eben erwahnten Vorteilen des Maschinenbetriebes stehen aber auch 
Nachteile gegeniiber, die insbesondere den Unternehmer betreffen. Es sind dies 
Nachteile, die z. T. allmahlich verschwinden werden, wenn die Umstellung auf 
Maschinenbetrieb mehr und mehr durchgefiihrt ist, z. T. sind es aber auch Nach
teile, die mit dem Maschinenbetrieb fest verbunden sind, denen aber, wie vor
weg gesagt sei, keine so groBe Bedeutung zukommt, daB dadurch in irgendwelcher 
Weise die Einfiihrung des Maschinenbetriebes aufgehalten werden konnte. 

a) Wirtschaftliche Grunde. 
1. Kapitalbedarf. 

Fiir eine modern angelegte Baustelle sind Geratemengen notwendig, die einen 
hohen Anschaffungswert besitzen, der oftmals einen sehr wesentlichen Teil der 
ganzen Bausumme ausmacht. Der Neuwert der Gerate kann unter Umstanden 
bis zu % der Bausumme und evtl. noch hoher anwachsen, insbesondere bei 
Arbeiten, die in kurzer Zeit ausgefUhrt werden miissen und wo wenig Baustoffe 
Verwendung finden, wie z. B. bei Erdarbeiten. 

Genaue Zahlenangaben, welchen Bruchteil der Bausumme der Neuwert des 
Gerates ausmacht, konnen nicht gemacht werden, da dies ganz von der Art der 
Arbeit und dem damit zusammenhangenden Gerateaufwand abhangt, ferner 
von den besonderen ortlichen Verhaltnissen und, wie bereits gesagt, von der zur 
Verfiigung stehenden Bauzeit. Immerhin diirften einige Beispiele interessant 
sein und vielleicht auch einen gewissen Anhalt geben. Bei 3 groBen Erdarbeiten 
konnte festgestellt werden, daB der Gerateneuwert i. M. 33 % der Bausumme 
ausgemacht hat, wobei keinerlei Kosten fUr Frachten, Antransport, Montage, 
Reparaturen usw. eingerechnet sind, sondern nur die Neupreise der gesamten an 
der Baustelle beschaftigten Gerate. Bei 2 groBen Talsperrenbauten betrug dieser 
Prozentsatz 13%. Bei Felsarbeiten, die in sehr kurzer Zeit ausgefiihrt werden 
muBten, betrug der Neuwert der Gerate 690000 Mk. bei einer Bausumme von 
1260000 Mk.; der Prozentsatz war hier somit 55 %. Bei Hochbauten, Industrie
bauten und auch bei Briickenbauten - hier jedoch nur bei einfachen Griin
dungen - ist der Anteil der Gerateneukosten viel geringer. Bei einem groBen 
Industriebau betrug der Prozentsatz rd. 5% der Auftragssumme. 

Der Unternehmer bekommt aber auch heute noch in vielen Fallen die Bau
stelleneinrichtungen nicht besonders bezahlt, sondern muB seine Entschadigung 
dafiir in den Einheitspreisen fUr die sog. Leistungspositionen finden. Er erhalt 
also Z. B. jeden Kukibmeter Beton bezahlt, wobei in dem Einheitspreis fUr Beton 
ein Anteil mit enthalten ist fUr die Baustelleneinrichtung. Tatsachlich aber muB 
der Unternehmer die ganze Baustelleneinrichtung bereits fertig haben, wenn er 
den ersten Kubikmeter Beton herstellt. Die Bezahlung der Baustelleneinrichtung 
erfolgt aber erst viel spater und ratenweise. Abb. 11 gibt in schematischer Weise 
einen "Uberblick iiber die Einnahmen und Ausgaben des Unternehmers, woraus 
sich ohne weiteres die Kapitalfestlegung ergibt. Dieses ist besonders wichtig bei 
groBen Arbeiten, wo es vorkommen kann, daB im ersten Baujahr oder gar noch 
langer nur die Baustelleneinrichtung ausgefiihrt wird, die produktiven Arbeiten 
aber erst spiiter beginnen. Es ist damit eine starke Festlegung von Kapital fiir 
den Unternehmer verkniipft, und es sollte deshalb bei offentlichen Bauten dafiir 
gesorgt werden, daB der Unternehmer die Baustelleneinrichtungen besonders be
zahlt bekommt, da man sonst die EinfUhrung des Maschinenbetriebes auBer
ordentlich erschwert, ja manchmal geradezu unmoglich macht. AuBerdem aber 
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konnte die Einfiihrung des Maschinenbetriebes noch gefordert und erleichtert 
werden, wenn von seiten der Bauherren Vorschiisse gezahlt wiirden, entsprechend 
den sonst allgemein iiblichen Anzahlungen bei Bestellungen. 

Aber auch wenn der Unternehmer die Baustelleneinrichtung bewnders be
zahlt erhalt, ist er noch im Nachteil insofern, als er nur einen Teil der Anschaf
fungskosten des Gerates als Abschreibung 
erhalt, den iibrigen Teil aber aus eigenem 
Kapital investieren muB (s. Abb. 11). Dem 
Unternehmer stehen jedoch die dazu erfor
derlichen Mittel nicht immer zur Verfiigung, 
so daB in manchen Fallen der Unternehmer 
gezwungen ist, Handarbeit vorzunehmen, ob
wohl er weiB, daB der Maschinenbetrieb an 
und fUr sich wirtschaftlicher ware. Eine be
sondere Erschwernis tritt ein in Zeiten, wo 
Kapital nur schwer zu haben ist und hohe 
Zinsen gezahlt werden miissen. Der Unter
nehmer kann in solchen Zeiten nicht mit 
Bankkrediten arbeiten, da die Zinsen dafUr 
zu hoch sind, so daB sie aus den laufenden 
Einnahmen nicht gedeckt werden konnen. 
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deren Beschaffung oft nicht einfach ist, ins-
besondere da die Maschinen nicht jahrein, jahraus in Betrieb sind; besonders 
ungiinstig werden die Verhaltnisse, wenn es sich um MaE chinen handelt, die nur 
fiir bestimmte Arbeiten benotigt werden, da nicht jeder Unternehmer standig 
derartige Arbeiten ausfUhrt. 

1m allgemeinen gibt man sich einer Tauschung hin iiber die Beschaftigungs
dauer von Maschinen im Baubetrieb; man konnte meinen, daB ein gut beEchaf
tigter Unternehmer seinen Geratepark fast wahrend der ganzen Zeit nutzbar 
eingesetzt hat; tatsachlich muB man aber bei einer eingehenden Priifung fest
stellen, daB dem keineswegs so ist. Es reiht sich fast niemals eine Arbeit so genau 
an die andere an, daB die Maschinen sofort wieder eingesetzt werden konnen; 
es entstehen hier immer Pausen, die sich um so starker auswirken werden, je 
kleiner die Arbeiten sind, die die betr. Unternehmer aUEzufiihren haben, d. h. 
je kiirzer die Bauzeit fiir einen Auf trag ist und je haufiger demgemaB ein Wechsel 
eintritt. AuBerdem aber sind nie aIle Gerate eingesetzt; ein Unternehmer, der 
he ute z. B. eine groBe Felsarbeit beendet hat, muB morgen unter Umstanden 
eine Erdarbeit iibernehmen. Selbst wenn er dieselben Bagger und dasselbe 
rollende Material verwenden kann, so bleiben ihm doch die Kompressoren, Bohr
maschinen usw. unbenutzt iibrig. Viel schlimmer ist es selbstredend, wenn der 
Wechsel in der Art der Arbeit ein groBerer ist, wenn z. B. auf groBe Erdarbeiten 
nur Betonarbeiten folgen. Nur wenn genau die gleichen Arbeiten unmittelbar 
aneinander anschlieBen wiirden, ware eine volle Ausnutzung des Gerates moglich. 
Feststellungen ergaben, daB selbst bei guter Beschaftigung die Gerate wahrend 
eines Jahres nur mit 40 bis 60% ausgenutzt werden konnten, wobei bei dieser 
Berechnung aIle vorhandenen Gerate, also der volle Wert des Gerateparkes, be
riicksichtigt wurde. Ein Geratepark aber, der nicht beschaftigt ist, kostet, ab
gesehen von der Unterhaltung, immerhin die Verzinsung des Kapitals, wenn 
man von der notwendigen Abschreibung des ordentlichen Kaufmannes absehen 
will, so daB ein Unternehmer bei der Verzinsung der Kapitalien fUr die Bau
maschinen stets damit rechnen muB, daB er bei AusfUhrung einer Arbeit durch 
die Anwendung der Maschinen so viel verdienen muB, daB er nicht nur damit 
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die Verzinsung des Kapitals fiir das Gerat wahrend der eigentlichen Bauzeit 
verdient, sondern dariiber hinaus auch noch die Zinsen fiir das investierte 
Kapital wahrend der Zeit unvermeidlicher Stillegung des Gerateparkes zwischen 
der Beschaftigung der Maschinen an der einen Baustelle bis zur Wieder
verwendung derselben bei der nachsten Arbeit. Hier macht sich ein wesent
lie her Unterschied bemerkbar zwischen einem Fabrikbetrieb, wo die Arbeit 
gleichmiWig, ohne Unterbrechung fortgeht, gegeniiber einem Baubetrieb, der 
stets wechselnd ist. Gerade dieser Umstand bringt es mit sich, daB die Ein
fiihrung des Maschinenbetriebes im Baugewerbe sich nicht so schnell vollzieht, 
als dies im Fabrikbetriebe der Fall ist. 

2. Die Belastungen der produktiven Arbeiten durch Auf- und 
Abbaukosten. 

1m Fabrikbetrieb bleibt eine Maschine wahrend ihrer ganzen Lebensdauer an 
ein und derselben Stelle. Die Auf- und Abbaukosten fiir eine Maschine fallen 
daher in einem solchen FaIle kaum ins Gewicht, da sie sich auf eine sehr lange 
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Abb. 12. Kosten bei Maschinenbetrieb. 

Zeit und hohe Leistungen verteilen. Anders im Baubetrieb, wo eine Maschine oft 
nur verhaltnismaEig kurze Zeit in Betrieb ist und dann wieder abgebaut werden 
muE, um an einer anderen Stelle Verwendung zu finden. Hier machen sich die 
Auf- und Abbaukosten, sowie die Kosten fiir An- und Abtransport in erheblichem 
MaBe bemerkbar. Nehmen wir z. B. einen 2-cbm-Raupen16ffelbagger an; fiir 
diesen sind fiir den Aufbau 1200 Std. zu rechnen, ferner fiir Fracht bei einer 
Transportweite von 300 km ca. 1000 Mk. und ebensoviel fiir den Riicktransport; 
insgesamt somit eine Summe von ca. 3000 bis 4000 Mk., die auf die produktiven 
Arbeiten an einer einzigen Baustelle zu verteilen sind. Abb. 12 zeigt in schema
tischer Darstellung die Ausgaben, die bei Verwendung einer Maschine entstehen, 
also die einmaligen Ausgaben fUr den Einsatz einer Maschine und Kosten fiir 
Fracht, Aufbau usw., ferner fiir Riicktransport, Abbau usw., desgleichen die 
laufenden Ausgaben, wie Abschreibung und Betriebskosten. 
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Nehmen wir an, daB die Leistung mit Maschinen sich um a Mk. pro Einheit 
billiger stellt als bei Handarbeit, so lohnt sich die Arbeit mit Maschinen doch erst, 
wenn a· M > Kf., worin M die Menge der zu leistenden Arbeit darsteUt und Kf. 
die gesamten, oben erwahnten festen Ausgaben fiiI' die Beschaffung der Maschinen 
sind, die unabhangig sind von der Lei- /(osteninMorkbei ZaNder 
stung, also Transportkosten, Kosten yon 70 150 JOol Mascl7ine "'ontagen 

fUr Auf- und Abbau, Verzinsung des Hond '1000 20 

~::e~~~~:c~i~~:;;i~:~::~.d~e::~; 5000 J~ J500 1/500 ;~ 
ergibt sich, daB bei sehr geringen Lei- '1000 16 
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Abb. 13. Einfiull der Montagehiiuiigkeit auf die Kosten. 

portkosten noch Zolle oder sonstige Abgaben zu entrichten sind. 
Interessant sind auch die Untersuchungen daruber, wie ein ofterer Auf- und 

Abbau der Maschinen die Kosten fur die Einheit der Arbeit beeinfluBt. Der
artige Falle kommen besonders vor bei raumlich weit ausgedehnten Baustellen, 
insbesondere bei schwierigen Gelandeverhaltnissen, wo ein mehrmaliger Umbau 
der Gerate notwendig wer- Nark 
den kann. Die Kosten er
hOhen sich hier recht be. 
trachtlich, da die einmali-
gen Kosten, wie sie in Ab· 
bildung 12 dargestellt sind, 
eine wesentliche Vermeh-
rung erfahren, indem der 
Anteil fUr An- und Abbau 
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einzusetzen ist. Das For
schungsinstitut fiiI' ratio-
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Abb. 14. Vergieich der Kosten bei Hand- nnd Maschinenbetrieb. 

steigernde Wirkung des mehrmaligen Auf- und Abbaues erkennen lassen. Je 
groBer jedoch der Betrieb und je groBer die Leistungen, die in Frage kommen, 
desto geringere Bedeutung hat naturgemaB die hier angeschnittene Frage. 

3. Geringe Ausnutzung der Maschinen. 

1m Fabrikbetrieb arbeitet eine Maschine im allgemeinen wahrend der ub
lichen Betriebszeit, d. h. 8 bzw. bei 2-Schichtenbetrieb 16 Stunden an allen Ar
beitstagen eines Jahres, im Baubetrieb dagegen treten im Laufe eines Jahres 
groBe Unterbrechungen ein, insbesondere durch die Wintermonate, in denen viel-

Garbotz, Handbnch I. 2 
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fach gar nicht gearbeitet werden kann, sodann aber auch durch schlechtes Wetter 
usw. Man rechnet im Baubetrieb, je nach den besonderen Verhii1tnissen der Ar-
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Bei den Prozentzahlen betrifft die erste ZahI die niitzliche Arbeitszeit, die zweite ZahI den Stillstand und 
den Transport und die dritte ZahI die Reparatur. Bei den drei ieweiIs untereinanderstehenden Leistungs' 
zahlen gibt die erste die Leistung im betr. Berichtsabschnitt an, die zweite die Tagesleistnng und die dritte 

die Stundenleistung. 

beitsstelle, mit nur 200 bis 250 Arbeitstagen. Die Kosten ftir die Verzinsung und 
Abschreibung des in einer Maschine investierten Kapitals werden sich also beim 
Baubetrieb viel starker bemerkbar machen als bei einem Fabrikbetrieb. 
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Es wird aber auch im Baubetrieb kaum jemals der Fall eintreten, daB eine 
Maschine wahrend der taglichen Arbeitszeit ununterbrochen sich in Betrieb be
findet. Es werden stets kleinere oder groBere Unterbrechungen eintreten, die 
durch den wechselnden Charakter der Arbeit bedingt oder von Storungen an 
einer anderen Stelle des Betriebes abhangig sind, die bis zu 50 % der Arbeitszeit 
betragen konnen. In Abb. 15 ist auf Grund von Beobachtungen an einer Bau
stelle dargestellt, mit welchen Unterbrechungen im Betrieb von Baggern -
allerdings bei ungiinstigen Verhaltnissen - gerechnet werden muB. Es treten hier 
Unterbrechungen ein, da der Baggerbetrieb abhangig ist von der Gestellung 
leerer Wagen, die ihrerseits wieder durch den Kippbetrieb beeinfluBt wird. Je 
nach der Art des Betriebes muB daher, sowohl bei der Berechnung der mog
lichen Leistung als auch bei der Berechnung der Kosten, damit gerechnet wer
den, daB nicht die theoretisch mogliche Leistung wahrend der ganzen Arbeitszeit 
erreicht wird. Vielfach werden von Maschinenfabriken Maschinen angeboten mit 
Leistungsangaben, die tatsachlich erreich bar sind, sofern keinerlei Unterbrechungen 
eintreten. Es ware aber verfehlt, wiirde man im Baubetrieb mit diesen Leistungen 
rechnen; sie werden im Durchschnitt wesentlich unterschritten werden, oft wer
den nur 50 bis 60% der theoretischen Leistung erreicht. Selbst bei einfachen Ma
schinen, die vollkommen betriebssicher arbeiten, ist es nicht moglich, die theore
tische Leistungsfahigkeit auch nur annahernd zu erreichen. Nehmen wir als Bei
spiel die Betonmischmaschine an; bei dieser diirfte im allgemeinen eine Misch
dauer von 1,5 Min. ausreichend sein; demgemaB miiBten also 40 Mischungen in der 
Stunde ohne weiteres erreicht werden konnen. Dies ist jedoch so gut wie nie der 
Fall, vielmehr diirften 12 bis 15 Mischungen der Durchschnitt sein, der wahrend 
einer langeren Bauzeit erreicht wird. 

4. Mangelnde Gelegenheit zur Wiederverwendung. 
Nach Beendigung eines Baues tritt die Frage an den Unternehmer heran, wie er 
seine Maschinen anderweitig wieder verwenden kann. Sofern es sich um handels
iibliche Maschinen handelt, ist diese Frage bei einer guten Beschaftigung des 
Unternehmers im allgemeinen leicht zu losen. Zu Zeiten eines schlechten Ge
schaftsganges treten jedoch leicht Schwierigkeiten ein, und der Unternehmer 
kommt in die Lage, das Gerat unbeniitzt auf seinem Lager stehen zu haben und 
muB noch den Transport von der Baustelle zum Lager zu seinen Lasten iiber
nehmen. Aber auch bei einem guten Geschaftsgang ist damit zu rechnen, daB an 
jeder Baustelle sich ein gewisser Teil von Maschinen befindet, deren Wiederver
wendungsfahigkeit dadurch in Frage gestellt ist, daB es sich um Spezialma
schinen handelt, die nicht so haufig benotigt werden. Bei derartigen Maschinen 
muB selbst bei guten Zeiten damit gerechnet werden, daB sie langere Zeit un
beniitzt stehen bleiben, und somit Zinsen und Abschreibung fUr das investierte 
Kapital wahrend der Zeit, wo die Maschine nicht benutzt wird, umgelegt werden 
miissen auf die Zeit der Benutzung. 

Oftmals wird dieser Gesichtspunkt noch nicht geniigend beriicksichtigt, ins
besondere wenn es sich um groBe Anlagen handelt, die fiir eine Bauarbeit be
sonders geschaffen werden miissen, wie z. B. Seilbahnen, Kabelkrane oder andere 
Spezialtransportanlagen, die fiir einen Auf trag unter Beriicksichtigung der be
sonderen Verhaltnisse hergestellt werden, die aber kaum jemals in der gleichen 
Form an einer anderen Baustelle benutzt werden kOnnen. Entweder miissen 
801che Anlagen wahrend des einen Baues bis auf den Altwert abgeschrieben wer
den, oder aber der Unternehmer wird hochstwahrscheinlich einen Verlust er
leiden, sofern er nicht das Gliick hat, die betr. Anlage bei sich bietender Gelegen
heit anderweitig zu verkaufen. 

Um hier, soweit wie irgend moglich, eine Besserung zu schaffen, trachtet man 
heute in der Baumaschinenindustrie danach, Universalmaschinen zu schaffen, 

2* 
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deren Anwendungsbereich moglichst groB ist. Man versucht z. B. Bagger herzu
stellen, die nicht nur als Bagger bestimmter Art, wie z. B. LOffelbagger, verwend
bar sind, sondern auch als Eimerseilbagger, als Greifbagger, als Ramme oder sogar 
als Krane verwendet werden konnen. Dadurch ist sicherlich fur den Unternehmer 
ein groBer Vorteil gegeben, da er eine d.erartige Maschine auch bei vollig anderen 
Verhii.ltnissen an einer anderen Baustelle wieder verwenden kann, aber auch noch 
oftmals die Moglichkeit besteht, sich an einer Baustelle mit nur einem Gerat zu 
begnugen, wo sonst vielleicht zwei oder drei Maschinen notwendig gewesen waren. 

b) Personal. 
Eine Schwierigkeit fiir den Bauunternehmer liegt darin, das geeignete Per

sonal fiir den Betrieb von Maschinen zu finden. Bei einem stationaren Betrieb ist 
es moglich, Leute, die an und fiir sich nicht als Facharbeiter gelernt haben, fiir 
den Maschinenbetrieb heranzubilden und aus ihnen brauchbare Maschinenwarter 
zu machen. Dies laBt sich jedoch nur in verhaltnismaBig langer Zeit durch
£tihren, so daB man im Baubetrieb diesen Weg nicht allzu haufig gehen kann. 
AuBerdem ist die Bedienung der Baumaschinen oftmals schwierig, da es sich viel
fach um fahrbare Maschinen handelt gegenuber den stationaren Maschinen in 
anderen Betrieben. Es ist daher notwendig, fiir die Baumaschinen nach Moglich
keit geschultes Personal zu verwenden, das nicht uberall aufzutreiben ist. Ein 
Unternehmer muB daher Fachpersonal fiir die Bedienung dieser Maschinen oft
mals von seinem Stammsitz an die Baustelle schicken, wodurch hohere Unkosten 
entstehen als bei Verwendung ortsansassiger Krafte. Oft ist es jedoch trotzdem 
notwendig, Personal zu verwenden, das aus der Nii.he der Baustelle genommen 
wird, und dem dann vielfach die notwendigen Kenntnisse fehlen. Derartig 
mangelhaft ausgebildetes Personal bedeutet jedoch eine Gefahr fiir die Bau
maschinen, die naturgemaB unter einer mangelhaften Bedienung leiden, friiher 
abgenutzt und auBerdem schneller reparaturbediirftig werden. Je mehr sich 
jedoch die Kenntnis von Maschinen verbreitet, desto leichter wird es moglich 
sein, uberall er£ahrene und gute Bedienungsleute zu erhalten, so daB damit zu 
rechnen ist, daB schon in einigen Jahren kaum noch Schwierigkeiten vorhanden 
sein werden, an allen Stellen gut ausgebildetes Personal in genugender Zahl zu 
finden. 

c) Feblen einer Baumaschinenindustrie und mangelnde 
Zusammenarbeit von Bau- und Maschineningenieur. 

Eine Umstellung in dem hier in Frage kommenden Umfang kann sich natur
gemaB nicht plotzlich vollziehen, sondern nur im Laufe von vielen Jahren. Dabei 
sind Schwierigkeiten der verschiedensten Art zu uberwinden, insbesondere wenn 
es sich um ein ganz neues Gebiet handelt, wie es hier der Fall ist, wo die Ma
schinenindustrie vor ganzlich neue Aufgaben gestellt war, die ihr zudem ziemlich 
fern liegen. Es war notwendig, eine besondere Industrie neu zu schaffen, die sich 
mit der Herstellung von Baumaschinen befaBte, und die erst allmahlich ihre Er
fahrungen sammeln muBte. In mancher Beziehung konnten amerikanische Vor
bilder herangezogen werden, doch ist nicht zu verkennen, daB die amerikanischen 
Maschinen fur europaische Verhii.ltnisse nicht immer anwendbar sind, so daB die 
europaische Maschinenindustrie hier oftmals gezwungen war, eigene Wege zu 
gehen. Heute sind wir - wenigstens in Deutschland - so weit, daB wir eine eigene 
Baumaschinenindustrie haben, die sich fast ausschlieBlich mit der Herstellung 
von Maschinen fiir Bauzwecke befaBt, und die in sorgfaltiger Weise die Er£order
nisse des Baubetriebes studiert, die Anwendbarkeit ihrer Maschinen uber
wacht und gegebenenfalls Verbesserungen daran vornimmt. Es ist allerdings 
festzustellen, daB bei einigen Maschinen bereits eine so groBe Anzahl von ver-
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schiedenen Fabrikaten vorhanden ist, daB es fiir den Bauunternehmer schwer ist, 
das beste Fabrikat herauszufinden. Es ist deshalb sehr zu begriiBen, daB die ver
schiedenen Verbande in der letzten Zeit sich darum gekiimmert haben und teil
weise groBziigig angelegte Versuche vorgenommen wurden, um die einzelnen 
Maschinen auf ihre Brauchbarkeit fUr den Baubetrieb zu priifen. So wurden in 
allerletzter Zeit groBere Versuche vorgenommen auf Veranlassung des Deutschen 
Betonvereins zusammen mit dem Mischmaschinenverband, um alle auf dem 
Markt befindlichen Betonmaschinen eingehend zu untersuchen. Die Priifungen 
erstreckten sich nicht nur auf die Leistungsfahigkeit der Maschinen, sondern 
auch auf die Qualitaten des erzeugten Betons usw. Auf diese Weise diirfte es 
moglich sein, Maschinen, die den heutigen Anspriichen nicht voll und ganz ge
niigen, auszuschalten und die Maschinenfabriken anzuhalten, nur Maschinen 
herzustellen, die allen Anforderungen geniigen. Es ist zu hoffen, daB ahnliche 
Priifungen, wie sie hier mit den Mischmaschinen vorgenommen wurden, auch 
mit anderen Maschinen ausgefiihrt werden 1. 

Aber auch noch eine weitere Schwierigkeit war vorhanden, die sicherlich 
dazu angetan war, die Umstellung hinauszuzogern, namlich die friiher mangelnde 
Zusammenarbeit zwischen Bauingenieur und Maschineningenieur, die an und fUr 
sich verstandlich war, da sich hier zwei Fachgebiete beriihren und in solchen Grenz
gebieten sich haufig Liicken bemerkbar machen. Der Maschineningenieur kiimmerte 
sich nur wenig um das Bauwesen, anderseits bekam er aber auch nur selten yom 
Bauingenieur Anregungen, in welcher Weise die Maschinen fortzubilden waren. 
Die Ursache dieser mangelnden Zusammenarbeit war sicherlich in der Vorbil
dung des Bauingenieurs mit begriindet, die das Maschinenwesen sehr stark ver
vernachlassigte. Wenn hier in den letzten Jahren ein Wandel eingetreten ist und 
heute an der Hochschule auch in dem Studierenden des Bauingenieurwesens das 
Verstandnis fUr Maschinenwesen geweckt wird, so ist dies sehr zu begriiBen und 
diirfte auch weiterhin gute Erfolge fiir beide Gebiete zeitigen. 

Fiir die Ausbildung eines Bauingenieurs ist es heute unumganglich not~ 
wendig, daB er schon an der Hochschule mit den Baumaschinen vertraut wird. 
DemgemaB sind die bisher an den Hochschulen vorgesehenen Vorlesungen iiber 
Baumaschinenkunde entsprechend zu erweitern, wobei zu begriiBen ware, wenn 
die Studierenden mehr von den einzelnen Maschinen zu horen bekamen und 
deren Anwendungsmoglichkeit im Baubetrieb, wahrend die Vorlesungen iiber 
Maschinenelemente eingeschrankt werden konnten, da immer zu beriicksichtigen 
ist, daB an den Bauingenieur niemals die Forderung herantreten wird, eine Ma
schine selbst zu entwerfen oder gar zu bauen. 

Es geniigt aber nicht, daB an der Hochschule dem Studierenden nur die Kennt
nis der Baumaschinen beigebracht wird; er muB auch schon an der Hochschule 
lernen, wie die Verwendung der Baumaschinen zu erfolgen hat, kurzum er solI be
reits an der Hochschule mit den Erfordernissen einer Baustelleneinrichtung nach 
modernen Gesichtspunkten vertraut gemacht werden. Hier ist bisher an keiner 
deutschen Hochschule - auBer Berlin - irgend etwas vorgesehen, vielmehr muB 
der junge Ingenieur erst in der Praxis sich diese Kenntnisse verschaffen. Dies ist 
sicherlich nachteilig, und es ware zu wiinschen, daB schon an der Hochschule Vor
lesungen iiber die Einrichtungen von Baustellen und iiber den Betrieb einer Bau
stelle gehalten werden. Dabei diirfte es nicht moglich sein, diese Frage der Praxis 
allein in Vorlesungen erschopfend zu behandeln, vielmehr erfolgt die Behandlung 
dieser Frage z. T. am zweckmaBigsten in einem Seminar, in dem sowohl die An
wendung der einzelnen Maschinen als auch die Einrichtung einer Baustelle an 
Hand von gestellten Aufgaben aus der Praxis behandeIt werden kann. Es ist 
sicherlich wiinschenswert, den Lehrplan der Hochschulen nach dieser Seite hin zu 

1 Garbotz: Leistungsversuche an Betonmischmaschinen. Z. V. d. I. 73, 773 u. 782 
(1929). 



22 Der Maschinenbetrieb im Bauwesen. 

erweitern und dafur vielleicht an der einen oder anderen Stelle eine Einschrankung 
des theoretischen Lehrgebietes zu machen, das der Studierende aus Buchern 
lernen kann. 

III. Die besonderen Anforderungen an die Baumaschinen. 
1m Baubetrieb werden an die Maschinen besonders hohe Anforderungen 

gestellt, die in der Eigenart des Baubetriebes begrundet sind. Der Baubetrieb 
verlangt unter allen Umstanden auBerordentlich gut gearbeitete Maschinen, 
die den hochsten Anforderungen genugen mussen. Leider werden auch heute 
noch teilweise Maschinen auf den Markt gebracht, die zu leicht konstruiert 
sind, und bei denen sich im Laufe der Betriebszeit unangenehme Storungen 
bemerkbar machen, und auch friihzeitige Abnutzung eintritt. Die Maschinen
industrie sollte es sich angelegen sein lassen, fur einen derartigen Betrieb mit 
so hohen Anforderungen nur die allerbesten Maschinen zu liefern, wahrend die 
Unternehmer darauf dringen sollten, daB sie nur gut konstruierte und solide 
gebaute Maschinen erhalten, selbst wenn die Preise etwas hoher sind als bei 
anderen Maschinen, die aber den gestellten Anforderungen dann doch nicht 
genugen. Diese Mehrausgaben bei der Anschaffung machen sich im Betrieb 
stets bezahlt, da bei einer Storung an der Maschine der ganze Betrieb in Mit
leidenschaft gezogen wird und so ein Vielfaches der Anschaffungskosten im 
Laufe der Zeit verlorengehen kann. 

a) Vielseitige Verwendbal'keit. 
Wir haben bereits darauf hingewiesen, daB es im Interesse des Unternehmers 

liegt, seinen Geratepark moglichst klein zu halten und moglichst einheitliche 
Typen in ihm enthalten zu haben. Dem wird z. T. dadurch entsprochen, daB 
Universalmaschinen gebaut werden, die mehreren Verwendungszwecken dienen 
konnen; z. T. aber kann dieses Ziel auch noch auf andere Weise erreicht werden, 
indem in der Hauptsache Maschinen gebaut werden, die demselben Zweck 
dienen, jedoch unter allen vorkommenden Verhaltnissen. Diesen Weg gehen 
z. B. die Amerikaner, wahrend wir hier in Europa uns diesem Streben noch nicht 
angeschlossen haben. Der Amerikaner kennt z. B. kaum den Eimerkettenbagger, 
wie er bei uns haufig Verwendung findet; er benutzt vielmehr fast ausschlieBlich 
den LOffelbagger mit dem Vorteil, daB der Loffelbagger fiir aIle Bodenarten 
geeignet ist, wahrend der Eimerkettenbagger nur bei bestimmten Bodenarten 
vorteilhaft ist. Es sei ohne weiteres zugegeben, daB die Leistungsfahigkeit eines 
Eimerkettenbaggers und damit auch seine Wirtschaftlichkeit bei bestimmten 
Bodenarten eine erheblich groBere ist als die eines Loffelbaggers. Aber der 
Loffelbagger hat den Vorteil, daB er in allen Fallen anwendbar ist, so daB er 
in diesem Sinne auf jeden Fall den Eimerkettenbagger uberflussig macht. Der 
Amerikaner nimmt es also mit in Kauf, daB er in manchen Fallen nicht so wirt
schaftlich arbeitet, wie wir es vielleicht mit dem Eimerkettenbagger tun; er hat 
aber dafiir den Vorteil, daB er nur eine Baggerart fiir die verschiedensten Boden
verhaltnisse benotigt. 

Bisher war es iiblich, daB jede Maschinenfabrik ihre eigenen Typen fur Ma
schinen auf den Markt gebracht hat, die sich oft nur durch Kleinigkeiten von
einander unterschieden haben, aber trotzdem verschiedenartige Ersatzteile usw. 
notwendig machten. Reute ist man, wie in der iibrigen Industrie, dazu uber
gegangen, die Maschinen zu normalisieren und bestimmte Typen zu schaffen, 
die von allen Maschinenfabriken gleichmaBig gebaut werden. Dies ist sicherlich 
ein groBer Vorteil, der sich fur den Unternehmer sehr stark auswirkt. Es ist 
zu hoffen, daB die jetzt eingeleiteten Bemuhungen weiterhin noch Erfolg haben, 
so daB dadurch der Geratepark des Unternehmers kleiner gehalten werden 
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kann und insbesondere auch das Lager von Ersatzteilen. Die Bestrebungen 
des Normenausschusses der deutschen Industrie sind besonders auf diesem 
Gebiete zu begriiBen, und es ist zu hoffen, daB hier eine Vereinfachung Platz 
greifen wird, die von groBter wirtschaftlicher Bedeutung ware. 

b) Einfachheit in Ban, Montage, Betrieb nnd Reparatnr. 
Der Baubetrieb erfordert Maschinen, die moglichst einfach gehalten sind. 

Das Bedienungspersonal ist vielfach nur angelerntes Personal, das keine beson
dere Maschinenkenntnis besitzt. Je einfacher daher eine Maschine gehalten 
ist, desto schneller wird sich das Personal die erforderlichen Kenntnisse ver
schaffen und um so sicherer die Maschine bedienen. Die Einfachheit in der 
Konstruktion macht sich aber auch vorteilhaft bei der Montage einer Maschine 
bemerkbar. Da nun Montage und Demontage durch den haufigen Wechsel der 
Baustelle ofters notwendig werden, muB die Montage in kurzer Zeit durchgefiihrt 
werden konnen, sollen dadurch nicht wertvolle Monate fiir die produktiven 
Arbeiten verlorengehen. Dies ist besonders wichtig in solchen Fallen, wo die 
Arbeitszeit sich auf wenige Monate im Jahr beschrankt. Rier kann sogar der 
Fall eintreten, daB man von der Verwendung bestimmter Maschinen Abstand 
nehmen muB, da ihre Montagedauer zu lang ist oder solche Nebenarbeiten, 
wie Fundamente usw., erfordert, daB auch dadurch ihre Anwendung unmog
lich wird. 

Eine Baumaschine muB im Betrieb einfach und sicher sein; sie muB demgemaB 
auch unempfindlich sein gegen Uberlastungen, bzw. miissen entsprechende Vor
kehrungen getroffen werden, die schadliche Uberlastungen ausschlieBen. AuBer
dem muB die Wartung der Maschinen einfach sein, da auf die Zuverlassigkeit 
des Personals nicht unbedingt zu rechnen ist; insbesondere gilt dies fiir Schmie
rungen, die am besten automatisch wirken miissen. Reparaturen miissen an 
Baumaschinen schnell und einfach durchfiihrbar sein; es miissen also aIle Teile 
leicht zuganglich sein, damit sie schnell ausgewechselt werden konnen. Wichtig 
ist es, daB aIle Ersatzteile vorratig gehalten werden konnen, damit nicht durch 
lange Lieferzeiten und Transportdauer die Maschinen langere Zeit iiber still
liegen miissen. Wie bereits eingangs gesagt, miissen aIle Maschinen auBerordent
lich solide gebaut sein, um dem rauhen Betrieb widerstehen zu konnen; emp
findliche Teile sollen, soweit wie irgend moglich, vermieden werden. Dabei ist 
zu beachten, daB die Aufstellung der Maschinen vielfach im Freien oder in ein
fach gebauten Baracken erfolgt, so daB die Maschinen den Witterungseinfliissen 
ausgesetzt sind. Oftmals kommt noch die Staubplage hinzu, insbesondere bei 
Steinbruchbetrieben, bei Betonierbetrieben usw. Staubempfindliche Teile miissen 
daher entsprechend abgeschlossen sein; auBerdem muB eine Reinigung von Zeit 
zu Zeit auf einfache Weise erfolgen konnen. 

c) Ortsveranderlichkeit. 
1m Gegensatz zu den meisten iibrigen Industrien werden im Baubetrieb 

vielfach Maschinen gefordert, die beweglich sind und so auf einfachste Weise 
von einer Verwendungsstelle zur anderen gebracht werden konnen. So z. B. 
Betonmaschinen, die z. T. fahrbar eingerichtet sind, so daB man sie von einem 
Bauplatz zum anderen, sei es durch Pferde, sei es durch Motorantrieb, bringen 
kann. Aber auch andere Maschinen, die durch ihre Eigenart von vornherein 
fahrbar ausgebildet sein miissen, wie z. B. Bagger, baut man heute mit Vorteil 
auf Raupen, so daB man von Schienen unabhangig ist. Betrachtliche Kosten 
werden dadurch gespart, da die Gleislegungsarbeiten und die Unterhaltungs
kosten fiir die Gleisanlage wesentliche Teile der Betriebskosten eines Bagger
betriebes ausmachen. Die Erfolge mit Maschinen, die auf Raupen laufen, sind 
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sehr gute. Loffelbagger, Krane und auch Eimerkettenbagger, sowie andere 
Baggertypen werden heute auf Raupen laufend hergestellt. Selbst bei schlechten 
Bodenverhaltnissen kann sich ein solcher Bagger noch vorwarts bewegen, auBer
dem kommt er uber ziemliche Hindernisse hinweg, kann groBere Steigungen 
nehmen und ist dadurch auBerordentlich beweglich gegenuber einem Bagger 
auf Schienen. Es ist mit Sicherheit damit zu rechnen, daB sich die Maschinen 
auf Raupen noch weiter einbiirgern und damit den Baubetrieb einfacher ge
stalten werden. 

d) EinflnB von Wind und Wetter. 
1m Baubetriebe sind die Maschinen vielfach den Einflussen von Wind und 

Wetter ausgesetzt; sofern es sich um stationare Maschinen handelt, werden 
oft nur einfache Holzbuden errichtet, in denen die Maschinen Aufstellung 
finden. Auch hier machen sich die Einflusse von Temperaturen usw. starker 
bemerkbar als in massiven Gebauden. Insbesondere aber sind die Maschinen, 
die beweglich sind und im Freien Aufstellung finden, allen Einfliissen von Wind 
und Wetter ausgesetzt. Schon bei der Konstruktion dieser Maschinen ist auf 
diesen Umstand Rucksicht zu nehmen. Trotzdem aber ist unbedingt damit 
zu rechnen, daB durch den EinfluB von Wind und Wetter eine groBe Inanspruch
nahme der Maschinen eintritt und unter Umstanden Schaden daraus unvermeid
lich sind. 

B. Die fiir den Entwurf einer Baustelleneinrichtung 
erforderlichen Unterlagen nnd die zn 

beriicksichtigenden Gesichtspnnkte. 

IV. Die zur Bearbeitung eines Entwurfes fur eine 
Baustelleneinriclttung notwendigen Unterlagen und 

Vorarbeiten. 
a) Projektzeichnungen. 

Voraussetzung fUr den Beginn der Entwurfsarbeiten fiir eine Baustellen
einrichtung ist das Vorhandensein eines vollstandigen Projektes. Dabei ist es 
nicht notig, daB das Projekt bereits bis in alle Einzelheiten durchgearbeitet 
ist, da diese im allgemeinen die Baustelleneinrichtung kaum beeinflussen; viel
mehr genugt es, wenn der Entwurf der betreffenden Bauwerke alle wesentlichen 
Teile umfaBt, insbesondere alle diejenigen Teile, in denen groBe Massen vor
kommen. 

Es kann aber auch der Fall eintreten, daB selbst Nebenarbeiten, also Arbeiten, 
die im Verhaltnis zur Gesamtarbeit klein sind, den ganzen Bauvorgang wesent
lich beeinflussen, so z. B. beim Bau einer Talsperre die Verkleidungen auf der 
Luft- und Wasserseite. Solche Arbeiten behindern unter Umstanden den Arbeits
fortschritt der Hauptarbeiten, so daB schon beim Entwurf der Baustellenein
richtung darauf Rucksicht genommen werden muB . .Almliches gilt bei der An
ordnung von Fugen bei Wehren, Talsperren und auch im Hochbau, da durch 
sie oft die Einteilung der einzelnen Arbeitsabschnitte gegeben ist. 

1m allgemeinen kann man jedoch sagen, daB ein generelles Projekt eine aus
reichende Unterlage ist. In manchen Fallen wird es sich sogar als notwendig 
oder wenigstens wiinschenswert herausstellen, auf Grund der Durcharbeitung 
der Baustelleneinrichtung Einzelheiten fur das endgiiltige Projekt abzuandern 
bzw. erst spater festzulegen, da diese dann oft den Erfordernissen der Bau-
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durchfUhrung angepaBt werden konnen, wie z. B. in manchen Fallen Anlagen 
zur Abfuhrung des Wassers wahrend der Bauzeit, die dann vielleicht als Grund
ablasse fUr das endgultige Bauwerk bestehen bleiben kOnnen. 

In manchen Fallen tritt sogar eine Beeinflussung der Baukonstruktion durch 
die Bauausfuhrung ein; so darf hier vielleicht darauf hingewiesen werden, daB 
man zum GuBbeton und zum plastischen Beton im wesentlichen dadurch ge
kommen ist, daB man bestrebt war, die Methoden fUr das Einbringen des Betons 
zu vereinfachen. Auch bei anderen Arbeiten laBt sich ein derartiger EinfluB 
in ahnlicher Weise feststellen. 

1m allgemeinen liegt bei groBen und groBten Bauwerken die Bearbeitung 
der Entwurfe fUr das endgultige Bauwerk und fiir die Baustelleneinrichtung 
nicht in einer Hand. Oft werden die Entwiirfe fur das Bauwerk von Behorden, 
groBen Gesellschaften usw. aufgestellt, wahrend die Entwiirfe fiir die Bau
stelleneinrichtung von einem Unternehmer ausgearbeitet werden, der sich urn 
die Bauarbeiten bewirbt - sei es auf Grund einer offentlichen oder beschrankten 
Ausschreibung, sei es auf Grund einer Anfrage der vergebenden Stelle. 

In diesem FaIle hat der Ingenieur, der die Baustelleneinrichtung entwirft, 
mit gegebenen Tatsachen zu rechnen, jedoch wird es oft empfehlenswert sein, 
Vorschlage zu machen, in welcher Weise durch Abanderung der Entwurfe des 
endgultigen Bauwerkes den Erfordernissen der Baustelleneinrichtung Rechnung 
getragen werden kann, insbesondere wenn dadurch Ersparnisse oder Verbesse
rungen moglich sind. Hier ist auf jeden Fall eine Zusammenarbeit der beiden 
Stellen notwendig. 

In manchen Fallen sind die ausschreibenden Stellen noch weiter gegangen 
und haben nicht nur die Unterlagen fUr das zu errichtende Bauwerk zur Ver
fugung gestellt, sondern auch bestimmte Richtlinien fUr die Art der DurchfUh
rung der Bauarbeiten gegeben. Soweit damit nicht eine allzu enge Begrenzung der 
Tatigkeit des die Baustelleneinrichtung entwerfenden Ingenieurs stattgefunden 
hat, ist dagegen nicht viel zu sagen, da man sicherlich einem Bauherrn das Recht 
einraumen muB, daruber mitzusprechen, wie gebaut werden solI, wobei selbst
verstandlich Voraussetzung ist, daB derartige Wunsche mit dem neuesten Stand 
der Technik ubereinstimmen und nicht auf irgendeiner vorgefaBten Meinung be
ruhen. 

Anders ist es dagegen, wenn eine ausEchreibende Stelle noch weiter geht 
und Teile der Baustelleneinrichtung oder sogar die gesamte Baustelleneinrich
tung von vornherein selbst beschafft und somit den Unternehmer auf eine ganz 
bestimmte Arbeitsweise festlegt. Verstandlich ist dieEer Weg nur dann, wenn 
eine Behorde, oder wer sonst die Ausschreibung vornimmt, Wert darauf legt, 
kleine Unternehmungen heranzuziehen, die das in Frage kommende Gerat 
nicht be sit zen und auch nicht beschaffen konnen. Yom volkswirtEchaftlichen 
Standpunkt aus ist dieses Vorgehen aber nicht recht verstandlich, da sich bei 
Behorden und Gesellschaften, die groBe Bauarbeiten ausfuhren lassen, die Wieder
verwendung solcher Gerate meist nicht ohne weiteres ermoglichen laBt, und 
somit das Gerat entweder unbenutzt liegen bleibt oder nach Beendigung des 
Baues zu schlechten Preisen wieder verkauft werden muB. 

Es kann aber sogar fur einen Unternehmer nachteilige Folgen haben, mit 
derartigen, von fremder Hand entwOrfenen Baustelleneinrichtungen zu arbeiten. 
Fast stets sind in Bauvertragen fur derartige Bauarbeiten dann Bestimmungen 
enthalten, wonach die ausschreibende Stelle jede Verantwortung fur das richtige 
Arbeiten der Baustelleneinrichtung abIehnt, so daB der Unternehmer hier ein 
Risiko ubernimmt, uber des sen Tragweite sich niemand im voraus ein Bild 
machen kann, da man vor Beginn der Bauarbeiten die Baustelleneinrichtung 
nicht ausprobieren kann, und ,'Omit der Unternehmer sich auf die in gutem 
Glauben gemachten Angaben des Bauherrn verlassen muB. 
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Aber selbst, wenn eine derartige Baustelleneinrichtung den vorliegenden 
Verhaltnissen entsprechend entworfen ist und auch in allen Teilen gut arbeitet, 
ist es fUr einen Unternehmer nicht angenehm, einen derartigen Betrieb zu uber
nehmen, der nicht von ihm selbst entworfen ist und dessen Maschinen er nicht 
aus eigner Erfahrung kennt. Insbesondere die Kalkulation wird hierdurch sehr 
erschwert. Die Leistungen der einzelnen Maschinen sind verschieden, ebenso 
der Verbrauch an Betriebsstoffen usw. Es ist dadurch dem Unternehmer nicht 
moglich, eine so genaue Kalkulation aufzustellen, wie dies der Fall ist, wenn 
er mit eignen Maschinen arbeitet, deren Leistungen ihm bekannt sind. 

Ein derartiges Vorgehen ausschreibender Stellen war vielleicht verstandlich 
in der Inflationszeit, wo die unbestimmten Verhaltnisse am Geldmarkt zur 
sofortigen Anlegung vorhandener Gelder in Waren den Bauherrn veranlaBten, 
moglichst schnell Maschinen zu kaufen. Heute aber liegt keine Veranlassung 
mehr vor zu einem solchen Vorgehen, und jeder Bauherr sollte daher vermeiden, 
durch Beschaffung der Baustelleneinrichtung, sei es ganz oder teilweise, den 
Keim zu Streitigkeiten schon in die Ausschreibung hineinzulegen. 

Es kann aber auch der Fall vorkommen, daB die Bearbeitung des Entwurfes 
fur das endgultige Bauwerk und fur die Baustelleneinrichtung in ein und der
selben Hand liegt, so z. B. wenn ein Bauherr die Bauarbeiten in eigner Regie 
ausfuhrt, oder wenn ein Unternehmer mit dem Entwurf und der Ausfuhrung 
beauftragt wird. Der erste Fall ist in Deutschland verhaltnismaBig selten, da
gegen in manchen anderen Landern haufiger. Der Staat baut in Deutschland 
kaum je in eigner Regie, und auch von den groBen Gesellschaften, die ofters 
Bauten auszufUhren haben, sind es nur ganz wenige, die auch die Bauarbeiten 
selbst ausfuhren. In anderen Landern finden sich aber vielfach groBe Gesell
schaften, wie z. B. Elektrizitatsgesellschaften, die nicht nur fertige Elektrizi
tatswerke betreiben, sondern auch neue Anlagen selbst bauen. Hier findet sich 
haufig der Fall, daB solche Gesellschaften einen groBen Geratepark haben und 
aIle Arbeiten, soweit es sich nicht um Spezialarbeiten handelt, in eigner Regie 
ausfuhren. In solchen Fallen besitzt eine derartige Gesellschaft ihre eignen 
Bauingenieure, ihr besonderes technisches Buro und einen Geratepark, so daB 
hier gewissermaBen eine Baufirma vorhanden ist, allerdings zusammen mit einer 
Betriebsgesellschaft. Ob derartige Ausfuhrungen in eigner Regie unbedingt die 
wirtschaftlichste Form darstellen, sei dahingestellt. Wenngleich der Gewinn, der 
sonst in die Taschen eines Unternehmers flieBen wurde, bei der betreffenden Ge
sellschaft bleibt, so kann man doch Zweifel hegen, ob bei solchen Arbeiten ohne 
den Druck der Konkurrenz das Maximum der Wirtschaftlichkeit erreicht wird. 
Bezuglich der Baustelleneinrichtung ist ein derartiges Zusammenlegen aller 
Arbeiten in eine Hand an und fur sich zu begruBen, da die Einheitlichkeit gewahrt 
bleibt und auch manche Arbeiten gerade fur die Projektbearbeitung der Bau
stelleneinrichtung, die sonst yom Unternehmer besonders vorgenommen werden 
mussen, gleichzeitig mit der Projektbearbeitung fUr das endgultige Bauwerk 
vorgenommen werden konnen, und somit eine Vereinfachung der Arbeiten ein
tritt. 

Ahnlich liegen die Verhaltnisse, wenn, wie bereits oben erwahnt, die Ent
wurfsbearbeitung und die Ausfuhrung in die Hand ein und desselben Unter
nehmers gelegt werden. Auch hier werden die eben genannten Vorteile erreicht; 
gleichzeitig ist aber auch immer noch die Moglichkeit gegeben, durch eine Aus
schreibung einen Druck auf den betreffenden Unternehmer auszuuben, so daB 
hier auch in wirtschaftlicher Beziehung Vorteile vorhanden sind. Der Fall, daB 
die Entwurfsbearbeitung der Baustelleneinrichtung und die Ausfuhrung der 
Bauarbeiten in den Handen ein und desselben Unternehmers liegen, stellt daher 
sicherlich eine in jeder Weise gunstige Losung dar, da einem Unternehmer 
groBere Erfahrungen fUr die Baustelleneinrichtung zur VerfUgung stehen als 
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irgendeiner Gesellschaft, die gewissermaBen nur als Nebenarbeit Bauten aus
fiihrt. Gerade dadurch, daB ein Unternehmer Bauwerke der verschiedensten 
Art auszufiihren hat, ist er in der Lage, Erfahrungen aller Art zu sammeln, die 
einer Gesellschaft, die z. B. nur Kraftwerke ausfiihrt, sicherlich nicht in demselben 
MaBe zur Verfiigung stehen. 

Liegen beide Arbeiten - die Entwurfsbearbeitung fiir das endgiiltige Bau
werk und fiir die Baustelleneinrichtung - in einer Hand, so darf man erwarten, 
daB gerade beziiglich der Baustelleneinrichtung das Beste geschaffen wird, 
denn der Entwurfsbearbeiter kennt, wie kein Zweiter, aIle Voraussetzungen, 
die im betreffenden Fall gegeben sind, und kann so die Baustelleneinrichtung 
allen Erfordernissen anpassen. 

b) Massenermittlungen. 
AuBer dem Projekt fiir das endgiiltige Bauwerk sind fiir die Bearbeitung 

der Baustelleneinrichtung noch Massenermittlungen unbedingte Voraussetzung; 
dabei gilt auch hier das bereits fiir die Projektbearbeitung Gesagte, daB namlich 
die Massenermittlungen nicht bis in aIle Einzelheiten ausgearbeitet sein miissen, 
vielmehr sich auf die groBten und wichtigsten Massen beschranken konnen. 
Dabei kommt es auch bei diesen Feststellungen nicht auf eine allzu groBe Ge
nauigkeit an, da kleinere Anderungen in den Mengen fiir diesen Fall bedeu
tungslos sind. 

Handelt es sich um Ausschreibungen, so sind die Massen im allgemeinen 
in den Unterlagen fiir die Abgabe des Angebotes enthalten, jedoch geniigen 
fiir die Zwecke der Entwurfsbearbeitung der Baustelleneinrichtung diese An
gaben vielfach noch nicht, da in den Ausschreibungsunterlagen meist die Massen 
fiir gleichartige Arbeiten, z. B. Herstellung von Beton fiir ein und dasselbe 
Bauwerk, zusammengefaBt angegeben sind. Bei der Baustelleneinrichtung ist 
es aber oft notwendig, sich ein Bild dariiber zu machen, wie die Verteilung 
der Massen auf die einzelnen Teile des Bauwerkes ist. Nehmen wir als Beispiel 
einen Wehrbau an, so geniigt es nicht zu wissen, wieviel Kubikmeter Beton 
insgesamt in diesem Wehr enthalten sind, vielmehr muB man wissen, welche 
Mengen von einem Ufer und wieviel Kubikmeter yom anderen Ufer aus ein
gebracht werden miissen, d. h. welche Massen in den einzelnen Abschnitten 
des Wehres enthalten sind. Um diese Fragen zu entscheiden, ist es aber zunachst 
notwendig, sich iiber den Bauvorgang, wenigstens in groBen Ziigen, klar zu sein, 
so daB derartige Bestimmungen erst nach genauem Studium des Projektes 
erledigt werden konnen. Wir kommen auf diesen Umstand spater noch zu 
sprechen. Es geht aber daraus hervor, daB fiir die Zwecke des Entwurfes einer 
Baustelleneinrichtung oft noch Erganzungen zu den zu der Projektbearbeitung 
des endgiiltigen Bauwerkes gehorenden Massenermittlungen notwendig sind, 
die oft gar nicht einfach sind, und wozu haufig verschiedene Moglichkeiten 
der Baudurchfiihrung untersucht werden miissen. 

Aber auch noch andere Arbeiten, die in den Kostenanschlagen meist nicht 
besonders aufgefiihrt sind, sondern mit in andere Arbeiten eingeschlossen wer
den, sind hier besonders zu beriicksichtigen, da von ihnen oft der Arbeitsfort
schritt abhangt und damit auch die Baustelleneinrichtung stark beeinfluBt wird. 
Wir erwahnen hier als Beispiel die Schalungsarbeiten, deren Kosten fast stets 
in den Preis fiir den Kubikmeter Beton mit eingeschlossen werden, die aber 
oft maBgebend sind fiir die zu erzielende Leistung, so z. B. bei Krafthausbauten, 
wo schwierige Schalungen fiir die Auslaufe notwendig sind. Derartige Massen 
beeinflussen aber nicht nur den Arbeitsfortschritt der eigentlichen Bauarbeiten, 
sondern auch die allgemeine Baustelleneinrichtung. Nehmen wir das oben
erwahnte Beispiel an, so geht daraus hervor, daB fiir die Herstellung der Scha
lungen besondere Einrichtungen getro£fen werden mussen, wie z. B. Sagewerke, 



28 Die fiir den Entwurf erforderlichen Unterlagen. 

Tischlerei usw., deren GroBe ebenfalls auf Grund solcher und ahnlicher Massen
ermittlungen bestimmt werden mussen. In ahnlicher Weise ist es notwendig, 
um die allgemeinen Einrichtungen einer Baustelle festzulegen, die gesamten 
zu bewegenden Massen zu bestimmen, insbesondere auch alle an der Baustelle 
ankommenden Giiter zwecks Bestimmung der Umladeeinrichtungen. Auch die 
Festlegung des Strombedarfes gehort hierher, da davon die GroBe des Baukraft
werkes abhangig ist. Diese Ermittlungen konnen meist nicht von vornherein 
angestellt werden, vielmehr konnen sie erst im Laufe der Bearbeitung der Bau
stelleneinrichtung erfolgen. So kommt es, daB wahrend der ganzen Dauer der 
Entwurfsbearbeitung einer Baustelleneinrichtung die verschiedenartigsten Mas
senermittlungen angestellt werden miissen, und zwar oft mehrmals, um die wirt
schaftlichste und auch technisch beste Art der Baustelleneinrichtung bestimmen 
zu konnen. 

Erfolgt die Bearbeitung des Entwurfes fiir das Bauwerk und fiir die Bau
stelleneinrichtung durch die gleiche Stelle, so kann hier manchmal eine Ver
einfachung der Arbeiten eintreten, da man dann schon bei der ersten Aufstellung 
der Massen auf manchen Gesichtspunkt fUr die Baustelleneinrichtung Riicksicht 
nehmen kann und die Massenberechnungen von vornherein so vorgenommen 
werden konnen, daB spatere Umrechnungen bzw. Zerlegungen der Massen leicht 
durchfiihrbar sind. Dies ist besonders dann moglich, wenn man sich schon bei 
der Entwurfsbearbeitung fiir das endgiiltige Bauwerk ein Bild macht iiber die 
Wahl des zweckmaBigsten Bauvorganges, iiber die Einteilung in einzelne Bau
abschnitte usw. 

Solche Massenermittlungen sind im allgemeinen keine sehr beliebte Arbeit, 
was an und fiir sich zu verstehen ist, da derartige Berechnungen nicht besonders 
anregend sind; trotzdem aber miissen sie von erfahrenen und gewissenhaften 
Kraften ausgefiihrt werden, da ihnen groBe Bedeutung zukommt. Es empfiehlt 
sich daher, auch nach Moglichkeit eine Nachpriifung aller Massenermittlungen 
vorzunehmen, sei es durch eine direkte Nachpriifung der Berechnung, sei es 
durch indirekte Kontrolle. Eine Erleichterung bedeutet es oft, wenn aIle Massen
ermittlungen in Form von iibersichtlichen Tabellen (s. Abb. 16) angelegt werden, 
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Abb. 16. Formular fiir Massenermittlungen. 

da dann auch leichter Abanderungen vorgenommen werden konnen. In dieser 
Weise aufgestellte Massenermittlungen stellen auch eine groBe Erleichterung 
dar bei der Durcharbeitung der Kalkulation, und sie geben ferner die Unterlage 
ab zur Aufstellung eines Planes iiber die notwendigen Beschaffungen, iiber den 
Geldbedarf zu den verschiedenen Zeiten usw. 

c) Die Bestimmung des Bauvorganges. 
Nach Fertigstellung des Projektes ist es vor Beginn der Entwurfsarbeiten fiir 

die Baustelleneinrichtung von grundlegender Bedeutung, sich iiber den Bau
vorgang, d. h. iiber die Aufeinanderfolge der einzelnen Arbeiten, klar zu sein. 
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Dies ist bei vielen Bauten eine sehr einfache Sache, z. B. bei vielen Hochbauten 
usw., wo nur eine Moglichkeit der BaudurchfUhrung besteht. Bei anderen Bauten 
treten hier jedoch groBere Schwierigkeiten auf, insbesondere bei vielen Anlagen, 
wo sich dem Bau Hindernisse entgegenstellen, wie z. B. Rucksichtnahme auf 
in Betrieb stehende Anlagen, auf Verkehr usw. In solchen Fallen ist genau zu 
untersuchen, in welche einzelnen Bauabschnitte die ganze Anlage zerlegt werden 
kann und muB, wie die einzelnen Bauabschnitte zweckmaBig aufeinanderfolgen 
und wieweit ein Ineinandergreifen der einzelnen Abschnitte moglich und vor
teilhaft ist. Dabei ist schon hier Rucksicht darauf zu nehmen, daB nicht zu 
einzelnen Zeit en Anhaufungen von Arbeiten eintreten, noch dazu von Arbeiten 
gleicher Art, die mit dem an und fUr sich fur die Durchfuhrung von Arbeiten 
des betreffenden Umfanges notwendigen Personal und Gerat nicht durchgefUhrt 
werden konnen. Man muB z. B. bei einem groBen Bruckenbau sich uberlegen, 
ob es zweckmaBig ist, zuerst alle Pfeiler hochzufUhren und dann erst die Bogen 
einzubauen, oder ob es gunstiger ist, von einem gewissen Zeitpunkt ab beide Ar
beiten nebeneinander hergehen zu lassen. Fuhrt eine solche Brucke uber irgend
welche Verkehrswege hinweg, so ist zu beachten, daB diese so wenig als moglich 
gestort werden, daB die Zeit einer unbedingt notwendigen Sperrung solcher 
Verkehrsadern zu Zeiten erfolgt, wo der Verkehr auf ihnen am geringsten ist, 
und somit Unterbrechungen am leichtesten tragbar sind, daB die Sperrung 
moglichst kurz ist und gleichzeitig die Moglichkeit besteht, den Verkehr an 
anderer Stelle zu fUhren. Solche Rucksichtnahmen auf andere Umstande, die 
auBerhalb des eigentlichen Baues liegen, beeinflussen den Bauvorgang sehr 
stark, abgesehen davon, daB dadurch oft andere Schwierigkeiten entstehen, 
die oft sogar die Bauzeit verlangern, wie z. B. langwierige Verhandlungen mit 
Behorden usw. Das eben Gesagte gilt selbstredend nicht nur fur Brucken, son
dern fUr viele andere Bauwerke, z. B. Erweiterungsbauten bestehender Anlagen, 
Umbauten usw. Behinderungen durch auBere Umstande treten im Baubetrieb 
ofters auf, als man auf den ersten Blick glauben konnte, und es gibt vielleicht 
nur wenig Bauten, die davon ganz unbeeinfluBt bleiben. 

Hierher gehort auch noch die Frage des Grunderwerbes und der Enteignung, 
die oft der Entwurfsbearbeitung ganz bestimmte Bahnen vorschreibt, entgegen 
den technischen Erfordernissen. Sofern solche Schwierigkeiten schon vor Beginn 
bekannt sind, ist es noch verhaltnismaBig gunstig. Oft aber tritt der Fall ein, 
daB sich solche Storungen erst nach Beginn der Bauarbeiten ergeben und dann 
noch Anderungen des Bauvorganges notwendig sind, die dann moist nur schwer 
und mit erheblichen Kosten durchgefUhrt werden konnen. Es ist deshalb not
wendig, sich schon vor Beginn der Entwurfsarbeiten fUr die Baustelleneinrich
tung uber derartige Punkte genau zu unterrichten und danach aIle Einrich
tungen vorzusehen. 

Liegt eine Baustelle an einem FluB oder handelt es sich um ein Bauwerk, 
das in einem FluB errichtet werden solI, so ist bei der Festlegung des Bauvor
ganges und des Entwurfes der Baustelleneinrichtung darauf besonders Ruck
sicht zu nehmen; einmal muB jederzeit dem Wasser genugend AbfluBquer
schnitt zur VerfUgung stehen, selbst bei Hochwasser, dann aber mussen auch 
alle Arbeitsstellen vor Uberflutungen nach Moglichkeit geschutzt werden. Fur 
die Wahl des Bauvorganges kommt dem ersten Punkt besondcre Bedeutung 
zu. Bei einem Wehr muB man die Zahl der Bauabschnitte entsprechend ein
richten, ebenso das HochfUhren der einzelnen Teile des Wehres. Es ist notwendig, 
manche Teile des Wehres zuerst in geringerer Hohe liegen zu lassen und sie 
erst zu einem spateren Zeitpunkt auf die endgiiltige Hohe hochzufuhren .. Dabei 
ist darauf zu achten, daB die Leistungen in einer Arbeitsperiode nicht zu hohe 
sind, da sonst die Einrichtungen, die fUr die DurchfUhrung des Baues erforderlich 
sind, nicht ausreichen und die Gefahr besteht, daB eine rechtzeitige Fertig-
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stellung eines Bauabschnittes vor Einsetzen der nachsten Hochwasserperiode 
in Frage gestellt ist. Um diese recht komplizierten Verhaltnisse richtig erfassen 
zu konnen, mussen hydraulische Berechnungen fur aIle Bauabschnitte und fiir 
die verschiedenen in Frage kommenden Wassermengen aufgestellt werden; 
ebenso mussen Massenermittlungen gemacht werden fur die einzelnen in den 
verschiedenen Bauabschnitten zu leistenden Massen . .Auf Grund solcher Durch
rechnungen stellt sich oft die Notwendigkeit heraus, die urspriinglich geplante 
Bauweise abzuandern und andere Einteilungen zu versuchen. Bei .Anlagen 
groBten .AusmaBes, die in Flussen ausgefiihrt werden, die bis zu mehreren tau
send Kubikmeter Wasser fuhren, erfordern diese Verhaltnisse ein ganz beson
ders aufmerksames Studium, da hier eine Umleitung solcher Wassermengen 
nicht in Frage kommen kann. Es ergibt sich ohne weiteres, daB die .Ableitung 
des Wassers wahrend der Bauzeit und die Einteilung in einzelne .Abschnitte 
das Projekt fur das endgiiltige Bauwerk beeinflussen konnen, so z. B. die .An
ordnung von Fugen, Grundablassen usw . .Aber auch die Baustelleneinrichtung 
ist dementsprechend zu bemessen, so daB die einzelnen .Abschnitte rechtzeitig 
fertiggestellt werden konnen, wobei das Bestreben dahin gehen muB, wahrend 
der verschiedenen Baujahre moglichst gleiche Massen zu leisten, damit die 
Baustelleneinrichtung sehr klein gehalten werden kann und in jedem Jahre 
annahernd gleichmaBig ausgenutzt wird . 

.Auch die .Art der UmschlieBung der einzelnen Bauabschnitte spielt hier 
eine groBe Rolle, ob man Fangedamme wahlt und welcher Konstruktion, ob 
einfache Spundwande genugen oder andere Grundungsmethoden gewahlt werden 
mussen. Wir werden spater noch verschiedentlich Gelegenheit haben, auf diesen 
Umstand hinzuweisen. FUr die Verwendung beweglicher Maschinen spielen die 
Gelandeverhaltnisse eine auBerordentliche Rolle, da aIle Maschinen nur bis zu 
gewissen maximalen Steigungen sich fortbewegen konnen. "Oberschreiten diese 
Steigungen einen bestimmten Wert, so sind besondere Vorkehrungen zu treffen, 
die aber eine wesentliche Erschwernis darstellen, so z. B. besondere Einschnitte, 
.Anlage besonderer Wege usw. Man muB daher bei der Wahl der Maschinen 
auch diese Gesichtspunkte stets berucksichtigen und kommt dazu, daB man 
im Gebirge von der Verwendung verschiedener Maschinen absehen muB, die 
man bei flachem Gelande, aber bei sonst gleichen .Arbeiten, mit Vorteil gebrauchen 
wiirde. Man sieht aus dem eben Gesagten, daB die Bestimmung der einzuschla
genden Bauweise nicht einfach ist und viele Gesichtspunkte dabei zu beruck
sichtigen sind. Oft zeigt sich bei naherem Studium, daB der ursprunglich beabsich
tigte Bauvorgang nicht ohne weiteres durchfuhrbar ist und andere Wege gegangen 
werden mussen. Eine eindeutige Festlegung der .Arbeitseinteilung vor Beginn 
der Entwurfsarbeiten fur die Baustelleneinrichtung ist nicht moglich, vielmehr 
werden stets kleinere oder groBere .Abanderungen wahrend der weiteren Be
arbeitung notig sein. 

d) Die Aufstellung des Bauprogrammes. 
Nachdem man sich zu einem bestimmten Bauvorgang entschlossen hat, 

kann man zur .Aufstellung des Bauprogrammes ubergehen. Von manchen Seiten 
werden gegen Bauprogramme grundsatzlich Bedenken geauBert, und zwar mit 
dem Hinweis darauf, daB dieselben in der Praxis doch nicht eingehalten werden 
konnen, insbesondere bei groBen Bauten, die sich uber mehrere Jahre hinaus
dehnen. Es sei ohne weiteres zugegeben, daB ein Bauprogramm niemals genau 
eingehalten wird. Es treten stets Verschiebungen in den einzelnen Zwischen
terminen ein, daran liegt aber nicht allzu viel, da ja in den meisten Fallen diesen 
Zwischenterminen keine ausschlaggebende Bedeutung zukommt, vielmehr nur 
dem Endtermin. DaB aber auch bei langdauernden Bauten die Bauzeit auf 
Grund eines sorgfaltigen Studiums uberblickt werden kann, und demgemaB 



Die notwendigen Unterlagen und Vorarbeiten. 31 

die Einhaltung des Bauprogrammes moglich ist, beweisen groBe Ausfiihrungen 
in Deutschland und in anderen Landern, die auf den Tag fertiggestellt wurden, 
ja in manchen Fallen wurden sogar Unterschreitungen der festgesetzten Termine 
erreicht. 

Dem Vorschlag solcher Gegner von Bauprogrammen, nur fiir jedes einzelne 
Baujahr einen Bauplan aufzustellen, diirfte keine groBere Bedeutung zukommen. 
Wenn man sich nicht iiber den ganzen Bau bis zu seinem Ende vollstandig 
klar ist, dann kann man auch keine zweckmaBigen Zwischentermine machen, 
kann auch beziiglich der Ausriistung der Baustelle mit Gerat keine richtigen 
Entschliisse treffen, kurz, es ist ein Arbeiten ohne klaren Plan, ein Arbeiten, 
bei dem man heute festlegt, was man morgen braucht. In solchen Fallen ist es 
klar, daB die Bauzeiten unverhaltnismaBig erhoht werden und die Fertigstellung 
des Bauwerkes gegeniiber den urspriinglichen Absichten herausgezogert wird. 
Es ist aber auch kein Beweis dafiir, daB man nicht Bauprogramme auf Jahre 
hinaus machen kann, vielmehr ein Beweis dafiir, daB solche Bauprogramme 
fiir die gesamte Durchfiihrung aller Arbeiten notwendig sind und nicht nur jeweils 
fiir Teile desselben. 

Der Zweck von Bauprogrammen ist ein vielfacher. Einmal solI dem Bau
herrn in klarer Form gezeigt werden, wie die einzelnen Arbeiten aufeinander 
folgen, und wann er mit der Fertigstellung der einzelnen Teile rechnen kann. 
Es wird ihm aber auch damit eine Kontrolle in die Hand gegeben, wahrend 
der Bauzeit fortlaufend zu beobachten, ob der Unternehmer seine Verspre
chungen halt. Er sieht aber auch aus dem Bauprogramm und aus dem davon 
abzuleitenden Finanzprogramm, welche Geldmittel zu den verschiedenen Zeit
punkten notwendig sind. 

Fiir den Unternehmer selbst bildet das Bauprogramm eine einfache und 
iibersichtliche Kontrolle der Leistungen der Baustelle. Die Uberwachung ist 
dauernd, insbesondere wenn man das Bauprogramm jeweils entsprechend den 
tatsachlichen Leistungen berichtigt. 

Fiir den Bauleiter ist das Bauprogramm eine Richtschnur und dient dazu, 
ihn zu Hochstleistungen anzuspornen, sob aid er sieht, daB die Einhaltung der 
Bauzeit gefahrdet ist. 

Wichtig ist aber das Bauprogramm auch als eine Art Terminkalender, aus 
dem ohne wei teres zu entnehmen ist, bis zu welchem Zeitpunkt die Zeichnungen 
fiir die einzelnen Bauwerksteile fertigzustellen sind, wann Bestellungen erfolgen 
miissen usw. Das Bauprogramm ist aber auch die Grundlage fiir die Bemes
sung der Baustelleneinrichtungen. Erst, wenn man die gesamten Arbeiten 
auf die einzelnen Jahre entsprechend dem Bauvorgang verteilt hat und fest
gelegt ist, welche Massen in den verschiedenen Baujahren und den einzelnen 
Monaten zu leisten sind, kann man daran gehen, die Baustelleneinrichtung zu 
dimensionieren. 

Bei der Festlegung des Bauprogrammes ist zu unterscheiden, ob man inner
halb gewisser Grenzen freie Hand hat, oder ob bestimmte Termine von vorn
herein festgelegt sind. 1st letzteres der Fall, so muB versucht werden, die Ein
hal tung dieser Termine dadurch sicherzustellen, daB die Baustelleneinrichtung 
so reichlich bemessen wird, daB die Massen tatsachlich bewaltigt werden konnen. 
Hat man fiir die Bestimmung der Bauzeit freie Hand, so ist sorgfaltig zu priifen, 
welche Bauzeit in wirtschaftlicher Beziehung am giinstigsten ist. Durch eine 
sehr kurze Bauzeit werden umfangreiche Baustelleneinrichtungen erforderlich, 
die nicht zu allen Zeiten gleichmaBig ausgeniitzt werden konnen. Den Vorteilen 
der schnellen Fertigstellung des Bauwerkes stehen also in diesem Fall Mehr
kosten fUr die Baustelleneinrichtung gegeniiber. Wenngleich bei schneller Fertig
stellung der Bauarbeiten an Zinsen fiir das benotigte Kapital gespart wird und 
auch eine friihere Inbetriebnahme Vorteile mit sich bringt, so ist doch von Fall 
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zu Fall zu untersuchen, wo hier die Grenze fUr die VerkUrzung der Bauzeit 
liegt. Hier spielen sehr viele Umstande mit, die von Fall zu Fall verschieden 
sind, insbesondere die Hohe der Zinsen fUr das Baukapital, aber auch andere 
Umstande, wie die Notwendigkeit, die betreffende Anlage bald in Betrieb zu 
nehmen usw. 

Allgemeine Richtlinien konnen daher nicht aufgestellt werden, vielleicht 
ist oftmals eine Durchrechnung notwendig fUr verschieden lange Bauzeiten, um 
sich so alle Vor- und Nachteile vor Augen zu fiihren. 

Die Aufstellung der Bauprogramme kann in verschiedener Weise erfolgen. 
Enthalten sein miissen in einem Bauprogramm die auszufiihrenden Arbeiten 
mit Angabe der gesamten zu leistenden Massen, die Verteilung derselben auf 
die einzelnen Baujahre und auch auf die einzelnen Monate und Wochen; ferner 
soll ersichtlich sein, wieweit in mehreren Schichten oder nur in einer Schicht 
gearbeitet wird, welche durchschnittlichen Leistungen erforderlich sind, und 
welche Spitzenleistungen in den einzelnen Monaten vorkommen konnen. Zweck
maBigerweise verbindet man mit einem solchen Bauprogramm auch eine Auf
stellung der jeweils fUr die Durchfiihrung der Arbeiten benotigten Arbeiter, 
getrennt nach Facharbeitern und Hilfsarbeitern. 

Abb. 17 zeigt eine Art des Bauprogrammes, in der in der linken Spalte die 
einzelnen Arbeiten aufgefiihrt sind, wahrend in den danebenliegenden Spalten, 
die die einzelnen Arbeitsmonate umfassen, die Zeit der Ausfiihrung fiir die 
verschiedenen Arbeiten angegeben' wird, und zwar entweder durch einfa,che 
Striche oder durch Rechtecke. Durch die Starke der Striche bzw. die Hohe 
der Rechtecke kann man ohne weiteres angeben, ob nur in einer oder in mehreren 
Schichten gearbeitet werden soll. Die beabsichtigten Leistungen kann man an 
passender Stelle einschreiben, und zwar sowohl die Schichtleistungen als auch 
die gesamten monatlichen Leistungen. Unter den einzelnen Arbeiten kann man 
eine Zusammenstellung der benotigtenArbeiter geben. Alles iibrige ist aus dem 
angefiihrten Beispiel zu ersehen. 

Ein Abanderungsvorschlag 1 sieht unter grundsatzlicher Beibehaltung der 
eben angegebenen Anordnungen vor, durch die Hohe der Rechtecke, die die 
einzelnen Arbeiten bezeichnen, die Anzahl der beschaftigten Leute zur Dar
stellung zu bringen. Es ist dann leicht, unter der Darstellung des Bauprogrammes 
die Anzahl der an der ganzen Baustelle beschaftigten Arbeiter in einer Summen
kurve zusammenzufassen. Aus dieser Summenkurve ergibt sich beim erstmaligen 
Auftragen des Programmes, daB die Rohe der Belegschaft wahrend der Bauzeit 
sJ;ark schwankt und eine Verlegung einzelner Arbeiten aus diesem Grunde notig 
ist, da groBe Schwankungen in der Arbeiterzahl zu Schwierigkeiten fiihren. 

GewiB ist die annahernd konstante Starke der Belegschaft ein erstrebens
wertes Ziel; sie wird sich aber.immer nur innerhalb gewisser Grenzen erreichen 
lassen. FUr die wichtigsten Arbeiten an der Baustelle kann dieser Gesichtspunkt 
nicht maBgebend sein. Rier ist die erste Forderung - die Einhaltung der Bauzeit 
und die richtige Ausnutzung aller Gerate. Der Ausgleich in der Starke der Beleg
schaft muB dann soweit als angangig durch die Nebenarbeiten an der Baustelle 
erfolgen, Arbeiten, die den gesamten Arbeitsfortgang wenig beeinflussen, und die 
sich ausfiihren lassen, wenn Leute gerade frei sind. Es handelt sich dabei meist 
um nebensachliche Arbeiten, die in dem Bauprogramm, das die Gesamtheit 
aller Arbeiten umfaBt, nicht dargestellt werden. Es diirfte daher bei Arbeiten 
groBen Umfanges, insbesondere bei maschinell aufgezogenen Baustellen, ein so 
angelegtes Bauprogramm kaum besondere Bedeutung haben. 

Eine andere Art der Darstellung ist in Abb. 18, 19 und 20 gegeben, die aber 
nur fUr bestimmte Falle anwendbar ist in der Weise, daB in der linken Spalte 

1 Siehe Bautechnik 1928, 666. 
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es werden in der wagerechten Reihe oberhalb des eigentlichen Bauprogrammes 
die verschiedenen Teile des Bauwerkes in schematischer Form dargestellt. Auf 
diese Weise ist es ebenfalls moglich, durch Eintragung von Strichen ersichtlich 
zu machen, wann die einzelnen Arbeiten ausgefuhrt werden und in welchen 
Teilen des Bauwerkes. Dabei ist es notwendig, durch besondere Signaturen -
sei es in Farbe oder durch Schraffur - die Art der einzelnen Arbeiten, z. B. 
Erdarbeiten, Beton usw., zu kennzeichnen. Ein solches Bauprogramm laBt sich 
nur bei verhaltnismaBig einfachen Bauwerken anwenden, fiir die eine schema
tische Darstellung gut durchfuhrbar ist, nicht aber bei Bauwerken kompli
zierter Art. 

Abb. 18 zeigt ein Programm, wie es fiir den Tunnel- und Stollenbau Ver
wendung findet; dasselbe gilt auch vom Eisenbahn- und StraBenbau. FUr den 
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Abb. 18. Bauprogramm fUr elnen Stollen. 

Bau von Wehren ist dieselbe Art von Bauprogrammen ublich (s. Abb. 19) mit 
der Erweiterung, daB nicht nur die genauen Bauzeiten ersichtlich sind, sondern 
vielmehr auch noch Einzelheiten uber Grundung, Montage usw. Es handelt 
sich hier also nicht mehr nur um ein Bauprogramm im bisherigen Sinne, sondern 
gleichzeitig um eine schematische Darstellung der wichtigsten Bauvorgange; 
derartige erweiterte Bauprogramme kann man selbstverstandlich nicht nur bei 
Wehrbauten verwenden, sondern auch bei anderen Bauarbeiten, insbesondere 
auch bei Bruckenbauten usw. 1m vorstehenden sind nur einige besonders 
charakteristische Beispiele angegeben; fast jeder Unternehmer hat jedoch sein 
eigenes Schema dafiir, das - je nach dem besonderen Zweck - weiter oder 
enger gefaBt wird. Abb. 20 zeigt das Bauprogramm fur die Schuttung eines. 
Staudammes. 

1m Zusammenhang damit seien noch einzelne bildliche Darstellungen des. 
Arbeitsvorganges erwahnt, die, wenn sie auch nicht direkt als Bauprogramm 
anzusprechen sind, trotzdem hierher gehoren, da sie dazu dienen, den Bau
vorgang zu kennzeichnen. Bei manchen Arbeiten empfiehlt es sich, durch eine: 
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Reihenfolge einfacher schematischer Bilder wichtige Arbeitsabschnitte dar. 
zusteIlen, so z. B. bei einem Wehrbau einfache Grundrisse, aus denen ersicht· 
lich ist, welche Abschnitte des Bauwerkes durch Fangedamme abgeschlossen 
sind, welche Teile sich augenblicklich in Arbeit befinden, und welche Teile des 
Flusses fUr den DurchfluB frei sind. Abb. 21 zeigt diese Art der Darstellung, 
die auBerordentlich iibersichtlich ist, wenngleich es nicht moglich ist, damit 
aIle Arbeiten zu erfassen, ebensowenig wie man hierbei darstellen kann, ob 
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Abb.20. Bauprogramm fiir die Schiittuug eines Staudammes. 

mit mehreren Schichten gearbeitet wird, welche Leistungen erforderlich sind usw. 
Oftmals ist es cmpfehlenswert, auBer dem eigentlichen Bauprogramm, das, 
wie oben bereits beschrieben, ausgearbeitet werden kann, noch derartige Dar. 
stellungen auszuarbeiten, da hieraus in iibersichtlicher Weise die Art des Ar. 
beitsvorganges zu ersehen ist. 

e) Verteilungsplan fur die zu leistenden Massen. 

Auf Grund der Massenermittlungen, die bereits in Abschnitt b) beschrieben 
sind, und an Hand des Bauprogrammes kann man dazu iibergehen, einen Ver. 
teilungsplan der zu leistenden Massen aufzustellen. Dieser ist nur notwendig 
fiir einzelne Arbeiten, und zwar fiir diejenigen, bei denen die groBten Massen 
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in Frage kommen, also z. B. fiir Erd- und Felsarbeiten, fiir Steingewinnung 
und Betonbereitung. Wir wollen hier als Beispiel die Steingewinnung und die 
Betonbereitung durchsprechen. 
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Abb.21. Graphische Darstellung der AbfluBverhaltnisse wahrend des Baues eines Wehres. 

Die Steingewinnung aus den Aushubarbeiten ist meist festgelegt durch den 
erforderlichen Arbeitsfortschritt und kann nur selten dem Steinbedarf fUr die 
Betonerzeugung und die iibrigen Arbeiten angepaBt werden. 
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An Hand des Bauprogrammes kann man nun eine besondere Zusammen
stellung machen iiber das beim Aushub gewonnene Felsmaterial unter Beriick
sichtigung der Gewinnungsstellen, aus der hervorgehen muB, welche Massen 
in den einzelnen Monaten anfallen. Unter dieser Darstellung ist eine Zusammen
fassung der gesamten gewonnenen Felsmengen zu geben. Dabei ist zu beriick
sichtigen, daB von dem Felsmaterial des Aushubs nicht alles zur Betonverarbei
tung geeignet ist; deshalb miissen die oben errechneten Mengen noch entspre
chend reduziert werden, und zwar bei gleichem Material an allen Teilen der 
Baustelle gleichmaBig, sonst unter Beriicksichtigung der voraussichtlich anzu
treffenden Verhaltnisse (s. Abb. 22). 

Auf einer anderen Zeichnung (s. Abb. 23) ist der Bedarf an Steinmaterial fiir 
die Betonerzeugung und die sonstigen Arbeiten, wie PIlaster usw., aufgestellt, 
am zweckmaBigsten in der Weise, daB bei Betonarbeiten die in den einzelnen 
Monaten zu leistenden Betonmengen eingetragen werden und erst bei der Sum
mierung der an der gesamten Baustelle benotigten Menge eine Umrechnung 
der Betonmengen in die dafiir erforderlichen Steinmengen vorgenommen wird. 
Es steht nunmehr einerseits die benotigte Felsmenge fest und anderseits auch 
die aus dem Aushub anfallende Felsmenge. Somit ist aus den Summenkurven 
iiber anfallendes Material und Bedarf an Steinmaterial (s. Abb. 24) sofort ersicht
lich, ob jederzeit der Bedarf an Steinmaterial aus dem Aushub gedeckt werden 
kann, oder ob eine Verschiebung einzelner Arbeiten notwendig wird. Reicht 
das beim Aushub gewonnene Felsmaterial nicht aus, so ergibt sich aus der 
Differenz der beiden Summenkurven ohne weiteres der Bedarf an Fels, der noch 
auf andere Weise - Steinbruch oder Zufuhr von auBen - gedeckt werden muB. 

Man kann jedoch in keinem FaIle sich damit begniigen, daB die Anlieferung 
des Felsmaterials gleich ist dem Bedarf an Material fiir die Betonbereitung 
und die iibrigen Arbeiten, vielmehr muB immer eine Reserve vorhanden sein, 
deren Hohe verschieden hoch bemessen werden kann. 1st eine Erganzung der 
beim Aushub anfallenden Felsmenge aus einem Steinbruch notwendig, so ist 
zu beachten, daB aus wirtschaftlichen Griinden der Steinbruchbetrieb nach 
Moglichkeit gleichmaBig gestaltet werden soIl. Es ist daher nicht ohne weiteres 
moglich, die Belieferung aus dem Steinbruch dem tatsachlichen Bedarf anzu
passen, vielmehr ist ein Ausgleich durch Zwischenschaltung von Lagern vor
zusehen. Es kann sogar der Fall vorkommen, daB man mit Riicksicht auf eine 
Beschaftigung der Arbeiter wahrend der Wintermonate, wo die Betonarbeiten 
ruhen, den Steinbruchbetrieb auf diese Zeit verlegt und dann den groBten Teil 
des aus dem Steinbruch anfallenden Materials auf Lager legt. 

Aus den Summenkurven iiber den Bedarf an Steinmaterial und fiir die 
Gewinnung des Felsmaterials aus Aushub und Steinbruch bzw. Zufuhr von 
auBen ergibt sich als Differenz der Lagerbestand. Wie groB dieser gehalten wird, 
hangt von den besonderen Verhaltnissen ab, z. T. ist er auch durch den Arbeits
fortgang ohne weiteres festgelegt, da haufig der Fall eintritt, daB am Anfang 
der Arbeiten groBe Mengen an Aushubmaterial anfallen, wahrend mit den Be
tonarbeiten erst viel spater begonnen werden kann. In einem derartigen Fall 
ergibt sich dann, daB man den Steinbruch erst zu einem spateren Zeitpunkt 
aufzuschlieBen brauchte. Man wiirde aber dann oftmals im weiteren Verlauf 
der Bauzeit groBe Spitzen im Steinbruchbetrieb erhalten, die eine umfang
reiche Installation verlangen wiirden. Um nun hier einen Ausgleich zu schaffen 
und die Steinbruchleistungen auf ein den ganzen Verhaltnissen entsprechendes 
MaB herunterzusetzen, kann man den Steinbruch friiher in Angriff nehmen 
und das im Steinbruch gewonnene Material vor der Verwendung als Beton
material nochmals zwischenlagern. Man hat dann wohl Mehrkosten fiir die 
Zwischenlagerung in Kauf zu nehmen, erreicht dadurch aber eine Vergleich
maBigung, was in vieler Beziehung von groBem Vorteil ist. 
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Almliche Darstellungen, wie sie hier eben fUr den Betonbetrieb erwahnt sind, 
konnen auch fur Erdarbeiten aufgemacht werden, wobei jedenfalls zu unter. 

1527 1928 1!J2!J 1!J30 1931 
II 810 , 1/ '168 t 2 6 8 1l! 

I I 
I I I 

dJm 
£rrIe fltKJ() 

OlwrrlralJetI dJm 
FeJs !JOOO 

£rrIe 23000 
UnlergrolJtn 

r efs 65(J(J(J 
I II 

ErrIe 10000 I 
I", • • n. H I W "'':.'_ ,., .. ~m Fels 73000 

I I 
Un /usia lion ErrIe 19000 I I 

Ertle 
tY I I 

11'100{) I 
Summen I I: I 

Fefs 1'17000 I I 
I 

I I I 
I , I 

f'-nkes U[er ErrIe 2000 I I 
r els 11000 I , I 

linke O!nung Erde 3000 I I I i 
Fels .15000 I 

Insel Erde 8000 ~ .l .l 
Ftfs 18000 ~ ~. 

miHI~ ii!nung Erde J2000 I ~ (1' in. 1 
rels '/lOOO I tit I 

:::f:/r;fo~i re'f: 22000 2000 '4f!l!I I I 
I I I 

Erde '17000 b. I I 
Jummen .. j 

refs 129000 iii I I 
'it4. ,~. I 
I I '0 

Oberwusser Ertle 230000 I j,j,A I I 
Fl'ls 11000 I :.E J 1 

... A.IA I I 
Erdl' 132000 ~ I I I 

Schleuse II 1,;,,1, 
Fl'ls 100000 I ,.M; I I 

I ,J, I I I 
lInferwosser Ertle 89000 I I" tf ~ I ~ : I 

refs 27000 : I m Ik: """ lil 
I I 

I . I I 
Erde '!S1OO0 J JJ:; §fl'f I 

Summen 
rr .UL I I I 

Fefs 138000 ... 
I llll .IU 

I ' ... I I 
Gesomler Felsoushub 

-L~ 
I! II I 

ous den 80ugruben '11/1000 ..... 
I 

1111 III II I I I I I I I I 
VerwendlJorer I ~ ....I I I I I I I 
Felsoushub J20000 \ ..;.,+J I I 

Abb. 22. Graphische Darstellung der an verschiedenen Stellen gewonnenen Mengen von Felsmaterial. 

scheiden ist zwischen Material, das bei den einzelnen Bauwerken als Aushub an· 
fallt, und solchem Material, das besonders gewonnen werden muE aus Seitenent
nahmen usw. Bei den Verbrauchskurven ist ebenfalls anzugeben, wo Erdmassen 
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Abb. 23. Graphische DarsteBung des Bedarfes an SteinmateriaI. 

eingebaut werden sollen. Aus der Differenz der Verbrauchs- und der Bedarfs
linien ergibt sich, ob Zwischenlagerungen aus irgendwelchen Grunden notwendig 
sind, oder ob es moglich ist, alles gewonnene Material direkt zu verwenden. 

I 
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Bei Erdarbeiten ist aber vor allen Dingen auch noch darauf zu achten, 
wieweit Material, das an der einen Stelle gewonnen wird, noch durch besondere 
Transporte an die Verwendungsstelle verfahren werden muB. Es ist grundsatz
lich anzustreben, einen Massenausgleich zu schaffen, so daB kein Material, das 
aus irgendeinem Grund an einer Stelle gewonnen werden muB, in Seitenkippen 
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Abb. 24. Graphische Dar· 
stellung des Bedarfes und 
der Lieferung von Stein
material und Summenkur
ven fiir gewonnenes Fels
material und Steinbedarf. 

eingebaut werden muB, und anderseits kein Material, das fur Schuttung der 
Damme gebraucht wird, aus Seitenentnahmen gewonnen werden muB. Voll. 
standig laBt sich dieses Ziel jedoch in den meisten Fallen nicht erreichen. 

1m Erdbetrieb ist grundsatzlich zu unterscheiden zwischen solchen Arbeiten, 
die fiir Eisenbahnbauten notwendig sind, und solchen, die fur Kanalbauwerke 
usw. ausgefuhrt werden. 1m ersteren Falle kommt es nie vor, daB Material, 
das an der einen Stelle gewonnen wird, ohne Langstransporte, also nur durch 
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kurze Quertransporte, an die Verwendungsstelle gebracht wird. Anders bei 
Bauten fiir Kanale usw. Hier werden vielfach Massen nur in derQuerrichtung 
transportiert, wahrend ein Langstransport nur stellenweise stattfindet, wo kein 
Ausgleich durch Quertransporte zu finden ist. Soweit nur ein Quertransport 
in Frage kommt, konnen mit Vorteil besonders konstruierte Maschinen Verwen
dung finden, wie Seilbagger, Eimerkettenbagger mit Auslegerband usw. Zweck
maBigerweise sind, urn die richtigen Maschinen einsetzen zu konnen, schon bei 
Bearbeitung derartiger Entwurfe genaue Untersuchungen anzustellen, wieweit 
Massen durch Quertransporte allein oder durch Langstransporte eingebaut 
werden mussen. Anderungen darin konnen sich jedoch immer dadurch ergeben, 
daB das an der einen Stelle gewonnene Material, das an und fUr sich an der 
gleichen Stelle der Kanalachse eingebaut werden konnte, aus dem Grunde 
nicht eingebaut werden kann, weil die Qualitat des Materials nicht fiir den Einbau 
geeignet ist; auch dadurch konnen sich Langstransporte ergeben. Es zeigt sich 
also, daB eine Massenermittlung allein hier zu falschen Ergebnissen fiihren 
konnte; es mussen in diesem FaIle die Ergebnisse der Bodenuntersuchungen und 
die Urteile von Geologen zu Rate gezogen werden. 

Oftmals fuhren gerade diese Untersuchungen noch zu Projektanderungen, 
da man meist bestrebt sein wird, einen Massenausgleich zu erzielen, also mog
lichst wenig Material aus Seitenentnahmen zu gewinnen und auch keine uber
schussigen Ablagerungen zu erhalten. Derartige tJberlegungen spielen im Eisen
bahnbau eine Rolle, aber auch bei Kanal- und Dammbauten, denen heute infolge 
ihrer Haufigkeit groBe Bedeutung zukommt. 

Ahnliche Kurven sind dann auch fur den Bedarf an Baustoffen, besonders 
an Zement, Holz usw., aufzustellen, die eine Unterlage abgeben konnen fur die 
Verhandlungen mit den Lieferanten und die Bestellung der Baustoffe. 

f) Festlegung des VerhaItnisses von Spitzenleistung 
zu Durchschnittsleistung. 

Auf Grund der im Bauprogramm festgelegten Leistungen und an Hand 
der Verteilungspliine ist es ohne weiteres moglich zu bestimmen, fur welche 
Leistungen die maschinelle Einrichtung vorgesehen werden muB. Man erhiilt 
daraus theoretische Werte, die aber noch einer Korrektur bediirfen. Es ist 
nicht zu verkennen, daB sich in Wirklichkeit nicht aIle Arbeiten so glatt voll
ziehen, wie vorgesehen, so daB es unbedingt notwendig ist, urn die vorgesehenen 
Gesamtleistungen zu erreichen, die Leistungsfahigkeit der maschinellen Anlage 
uber den erforderlichen Durchschnitt hinaus zu verstarken. Es ist ohne weiteres 
klar, daB man, wenn man in einem Steinbruch im Tag 500 cbm als Durchschnitts
leistung erreichen will, damit rechnen muB, daB an manchen Tagen vielleieht 
nur 300 ebm oder noch weniger gewonnen werden, und sogar bei unvorher
gesehenen Ereignissen ein vollstandiger Ausfall an Leistungen eintreten kann. 
Urn diese Minderleistungen wieder auszugleichen, muB es moglich sein, wahrend 
eines Teiles der Bauzeit hohere Leistungen zu erreiehen, und dementsprechend 
muB die maschinelle Installation vorgesehen werden. Wieweit man die Durch
sehnittsleistungen erhohen muB, ist bei den einzelnen Arbeiten verschieden. 
Es hangt dies ab von der Art des Betriebes, von der Einrichtung der Baustelle 
und von vielen anderen Grunden, die spater noch bei der Besehreibung der ein
zelnen Betriebsarten erwahnt werden. ErfahrungsgemaB muB man hier jedoch 
einen ziemlichen Zuschlag zu den Durchschnittsleistungen machen und die 
Spitzenleistungen oft 50 % und mehr hoher annehmen als die Durehschnitts
leistungen, wenn man die Gewahr haben will, das Bauprogramm einzuhalten. 
Bei zahlreichen Betonarbeiten, insbesondere bei groBen Talsperrenbauten, zeigt 
sieh, daB die Spitzenleistungen etwa 50% hoher liegen als die Durchschnitts-
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leistungen, so z. B. bei dem Bau der Waggi-Talsperre, wo die Rochst~eistungen 
in 22 Std. ca. 1600 cbm betrugen, wahrend die Durchschnittsleistungen bei 
1100 cbm lagen. Hier war also die Spitzenleistung das 1,5fache der Durch
schnittsleistung. Bei der Schwarzenbach-Talsperre betrug die Durchschnitts
leistung wahrend der Betonierungsmonate 760 cbm in 20 Std., die Rochst
leistung 1300 cbm. Also ist hier der Faktor etwa 1,7. Auch bei Ausfiihrun
gen in Amerika kann ein ahnliches Verhaltnis festgelegt werden. Nach dem 
eben Gesagten muB somit die Leistung der an einer Baustelle eingesetzten 
Maschine wesentlich hoher sein als die tatsachlich zu leistende Menge. Ver
gegenwiLrtigt man sich, daB z. B. beim Bau der Schwarzenbach-Talsperre 5 Be
tonmischmaschinen mit einem Trommelinhalt von 1,5 cbm loser Masse ein
gesetzt waren, und beachtet man, daB wahrend 8 Monaten betoniert werden 
konnte, so wiirde sich daraus eine Leistung pro Baujahr ergeben von 264000 cbm 
bei 20stiindiger Arbeitszeit und 22 Arbeitstagen pro Monat, wenn man annimmt, 
daB eine derartige Mischmaschine, wie sie hier Verwendung fand, eine durch
schnittliche theoretische Leistung von 15 cbm festen Betons pro Stunde hat 
bei 3 Min. Mischdauer zuziigl. 1 Min. Aufenthalt; tatsachlich wurden aber nur 
120000 cbm pro Baujahr hergestellt, so daB die effektive Leistung nur rd. 46% 
der moglichen Durchschnittsleistung betragt. Noch starker machen sich diese 
Unterschiede oftmals bei groBen Erdarbeiten bemerkbar. Rechnet man bei 
einer derartigen Baustelle aus, welche Leistungen auf Grund des angenom
menen Durchschnittes wahrend der ganzen Bauzeit moglich sind und vergleicht 
damit die tatsachlich zu bewaltigenden Massenleistungen, so wird man hier 
in den meisten Fallen einen noch ungiinstigeren Prozentsatz herausfinden. 

g) Dimensionierung der maschinellen Einrichtung, der Lager usw. 
Nachdem nunmehr auch die erforderliche Spitzenleistung bestimmt ist, kann 

man zur Dimensionierung der Baustelleneinrichtung iibergehen. Rat man z. B. 
festgelegt, daB die tagliche Betonleistung im Hochstfall 950 cbm betragen solI, 
und rechnet man mit einem Zweischichtenbetrieb, so ergibt sich eine erforder
liche Stundenleistung von rd. 60 cbm. Bei einer Mischmaschine von 1 cbm 
Inhalt betragt die Leistung in der Stunde beispielsweise 20 cbm; somit waren 
insgesamt 3 Mischmaschinen erforderlich. Es ist aber zu beriicksichtigen, daB 
man nicht ohne weiteres diese so errechnete Zahl von Maschinen dem Installa
tionsplan zugrunde legen kann. Es ist zu beachten, daB stets Reserven notwendig 
sind, da einzelne Maschinen durch unvorhergesehene Ereignisse ausfallen konnen, 
somit Unterbrechungen verschiedenster Art sich nie vermeiden lassen. Es werden 
stets von Zeit zu Zeit Reparaturen an den Maschinen erforderlich und in ge
wissen Zeitabstanden groBere Instandsetzungsarbeiten ausgefuhrt werden mussen. 
Dementsprechend ist die oben erwahnte Zahl der Maschinen noch zu erhohen, 
wobei stets die Art der Maschinen und ihre Betriebssicherheit zu berucksichtigen 
ist. Bei einfachen Maschinen, wie z. B. Betonmischmaschinen, ist mit wenigen 
Storungen zu rechnen; die Reparaturen werden nur kurze Zeit in Anspruch 
nehmen und sich oft in Betriebspausen durchfiihren lassen. Hier also genugt ein 
geringer Zuschlag, und es ist oft nur bei groBeren Betrieben uberhaupt eine 
Reservemaschine vorzusehen. 

Anders liegen die Verhaltnisse aber bei anderen Maschinen, z. B. Stein
brechern, Walzenmiihlen usw., wo oft mit groBeren Storungen zu rechnen ist und 
Auswechselungen einzelner Teile von Zeit zu Zeit erforderlich werden, die sich 
nicht ohne weiteres in Betriebspausen durchfuhren lassen. Erwahnt sei hier das 
Auswechseln von Walzen bei Walzenmuhlen, das Erneuern der Backen bei Stein
brechern usw.; dabei handelt es sich hier - wie ausdrucklich erwahnt sei -
nicht urn irgendwelche Maschinen, die besonders empfindlich sind. Bei anderen 
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Maschinen ist unter Umstanden noch mit groBeren Storungen zu rechnen und 
entsprechend eine starkere Erhohung der theoretisch erforderlichen Zahl Ma
schinen vorzusehen. 

Es ist somit auf Grund der vorhergegangenen Arbeiten moglich, die Zahl und 
GroBe aller Maschinen festzulegen, und in gleicher Weise kann man auch - ins
besondere an Hand der Verteilungsplane - (s. Abschnitt e) die GroBe der Lager
und Vorratsraume festlegen. Auch hier sind zu den theoretisch errechneten 
Mengen noch Zuschlage zu machen, um einesteils bei einer langsameren Ent
nahme, als im Bauprogramm vorgesehen ist, nicht den Arbeitsfortschritt bei der 
Gewinnung des Materials aufzuhalten, anderseits um bei einer starkeren Ent
nahme, als im Bauprogramm vorgesehen, noch eine geniigende Reserve zu haben, 
um nicht im Fortschritt aufgehalten zu sein. Wieweit man hier in den einzelnen 
Fallen gehen muB, hangt von sehr vielen Umstanden ab, insbesonders von der 
GroBe des Objektes, von den besonderen ortlichen Verhaltnissen und auch von 
der Wichtigkeit, die der Einhaltung des Bauprogramms zukommt. 

Nachdem nunmehr die erforderlichen Leistungen einschlieBlich aller Siche
rungszuschlage festgelegt sind und die Zahl der Maschinen bestimmt ist, kann 
man dazu iibergehen, die Art der Maschinen, ihre Aufstellung und ihr Zusammen
arbeiten, kurz die gesamte Baustelleneinrichtung naher festzulegen. Hierbei ist 
es aber notwendig, die bei jedem Bau verschiedenartigen Verhaltnisse zu be
riicksichtigen, auf die im nachsten Kapitel naher eingegangen werden solI. 

V. Der Einflufi der vorliegenden Verhaltnisse auf die 
Baustelleneinrichtung. 

a) Ortliche Verhaltnisse. 
1. Klimatische Ver hal tnisse. 

Bei jeder Baustelle ist es von groBer Bedeutung, in welchem Land sie liegt und 
welche besonderen klimatischen Verhaltnisse dort vorherrschen. Eine Baustelle, 
die in Deutschland, also in einem gemaBigten Klima liegt, wird anders einge
richtet werden miissen als eine solche in heiBen oder in sehr kalten Gegenden. 
Durch groBe Kalte treten bei vielen Arbeiten Unterbrechungen ein, die sich im 
Fortschritt der Arbeiten sehr stark auswirken. Unter Umstanden ist es in Ge
genden mit sehr strengen und langdauernden Wintern notwendig, die Bau
arbeiten fiir langere Zeit vollkommen zu unterbrechen. Anderseits wird in sehr 
heiBen Gegenden die Arbeitsleistung und damit auch der Arbeitsfortschritt 
durch die Hitze stark beeinfluBt. Auch die Hohenlage der Baustelle, z. B. im 
Hochgebirge, kann die Leistung der Arbeiter und auch der Maschinen beein
trachtigen. Diese Umstande sind bei der Baustelleneinrichtung schon zu beriick
sichtigen, da bei einer starken Abnahme der Leistungen der Arbeiter auch der 
Maschinenbetrieb entsprechend angepaBt werden muB und bei Unterbrechungen, 
die durch Frost und Kalte bedingt sind, eine VergroBerung der Installation vor
gesehen werden muB, um die geplanten jahrlichen Arbeitsleistungen zu erreichen. 
In Gegenden mit strengem Winter und hohem Schnee, insbesondere im Ge
birge muB bei der Aufstellung der Baustelleneinrichtung unter Umstanden auf 
Lawinen Riicksicht genommen werden. 

Auch die Bauart der Gebaude an der Baustelle hangt yom Klima abo In 
kalten Gegenden ist eine entsprechende Ausbildung aller Baracken, Werkstatten 
usw. erforderlich, ebenso in sehr heiBen Gegenden, wo man besonders Riicksicht 
darauf nehmen muB, daB bei langdauernder Hitze eine Feuersgefahr infolge Aus
trocknung der Holzbauten vermieden wird. Die Festigkeit der einzelnen Bau
werke hii.ngt ebenfalls von den klimatischen Verhiiltnissen ab, Z. B. wird man an 
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der Kiiste, wo mit dem Auftreten starker Stiirme zu rechnen ist, die Gebaude 
entsprechend starker konstruieren miissen als in anderen Gegenden. Dasselbe 
gilt aber auch fiir Maschinen, die im Freien Aufstellung finden, und die dem Wind 
grollere Flachen entgegensetzen, wie z. B. Krane usw., die dann entsprechend 
gebaut werden miissen, um ein Umstiirzen bei starkem Wind zu vermeiden. 

Solange ein Unternehmer nur in seinem Heimatland arbeitet, ist diesen Um
standen keine allzu hohe Bedeutung beizumessen; es andert sich dies jedoch so
fort, wenn es sich um Arbeiten im Ausland handelt, wo ein ganz anderes Klima 
herrscht. Mancher Unternehmer, der zum erstenmal in fremden Landern Ar
beiten ausfiihrte, hat diesen klimatischen Verhaltnissen zu geringe Bedeutung 
beigemessen und hat hier Lehrgeld zahlen miissen. Es empfiehlt sich daher stets, 
sich iiber die klimatischen Verhaltnisse, die an einer Baustelle herrschen, ein
gehend zu unterrichten und dementsprechende Vorkehrungen zu treffen. 

2. Entfernung der Baustelle vom Stammhaus des Unternehmers. 
Die Entfernung der Baustelle vom Sitz des Unternehmers spielt ebenfalls bei 

der Frage der Installation der Baustelle eine Rolle, die um so groller ist, je kiirzer 
die Bauzeit ist und je geringer die Leistungen an der betr. Baustelle sind. Bei 
grollen Entfernungen machen die Frachtkosten einen betrachtlichen Anteil an 
den Geratekosten aus, so daB unter Umstanden dadurch die Anwendung der 
Maschinen unwirtschaftlich werden kann, auf jeden Fall aber ungiinstiger als bei 
einer geringen Entfernung der Baustelle vom Stammhaus des Unternehmers. 
Mit Riicksicht auf diesen Gesichtspunkt sind manche Unternehmer dazu gekom
men, ihren Geratepark nicht zu zentralisieren, sondern auf verschiedene Platze 
zu verteilen. Ob dies grundsatzlich richtig ist, ist schwer zu beantworten, da durch 
eine getrennte Verwaltung Mehrkosten entstehen, aullerdem oftmals das fUr eine 
Baustelle benotigte Gerat gerade im ungiinstigst gelegenen Geratelager liegt. In 
diesem Zusammenhang sei noch kurz erwahnt, dall auch die Zollschwierigkeiten 
die Anwendung von Maschinen unter Umstanden erschweren konnen (s. Kap. XV, 
Abschn.2). 

3. Stand der Industrie des Landes. 
In Landern mit einer hoch entwickelten Maschinenindustrie lassen sich Er

satzteile schnell beschaffen, so dalliangere Storungen an den Baumaschinen kaum 
in Frage kommen, es sei denn, dall groBe Schaden durch Ungliicksfiille usw. ein
treten. Anders in Landern, wo keine Maschinenindustrie vorhanden ist. Hier 
miissen die Ersatzteile vom Heimatland nachgebracht werden, wodurch stets be
trachtliche Verzogerungen entstehen; deshalb ist der Unternehmer gezwungen, 
ein groBes Vorratslager in allen notwendigen Ersatzteilen anzulegen, was mit be
trachtlichen Kosten verbunden ist. Ebenso tritt in solchen Landern mit einer ge
ringen Maschinenindustrie sofort die Schwierigkeit der Beschaffung geeigneter 
Arbeitskrafte auf; es fehlen geeignete Maschinisten, insbesondere fiir schwieriger 
zu bedienende Maschinen. Es bleibt in solchen Fallen manchmal kein anderer Aus
weg, als geeignetes Maschinenpersonal vom Heimatland des Unternehmers kom
men zu lassen, wodurch betrachtliche Ausgaben an Lohnen, Reisekosten usw. 
entstehen, so daB auch dadurch eine Verteuerung eintritt. 

4. Gelandegestaltung an der Baustelle. 
Die Gelandegestaltung an der Baustelle spielt eine wesentliche Rolle fiir den 

Einsatz der Maschinen. In gebirgigen Gegenden wird man unter Umstanden 
andere Maschinen einsetzen miissen als im Flachland; ebenso kann man bei gutem 
Untergrund Maschinen verwenden, die schwerer sind und dadurch einen groBeren 
Bodendruck haben als bei schlechtem Untergrund. Bei Baggerungen in verhalt
nisma/lig ebenem Gelande kann man z. B. ohne weiteres 2 cbm Loffelbagger ein
setzen. Man wird sich aber iiberlegen, ob diese Bagger in Frage kommen, wenn das 
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Gelande steil ist oder z. B. Arbeiten an einem Hang in Betracht kommen. Hier 
wird man auch bei gleicher Schnitthohe unter Umstanden kleinere Bagger vor
ziehen oder auf jeden Fall nur Raupenbagger einsetzen, wahrend man bei ebenem 
Gelande vielleicht mit Schienenbaggern auskommen konnte. Auch bei der Auf
stellung von Betonaufbereitungsanlagen spielt die Frage der Gelandeneigung 
eine groBe Rolle. Steht nur wenig Gelande zur Verfiigung, so kann man die ein
zelnen Maschinen nicht untereinander anordnen, sondern nur nebeneinander; 
es werden also in diesem Fall horizontale Transporte notwendig, die nur durch 
Zwischenschaltung besonderer Maschinen moglich sind, wahrend bei stark ge
neigtem Gelande das natiirliche Gefalle ausgenutzt werden kann. Aligemein kann 
man sagen, daB sehr steil geneigtes Gelande fiir eine Baustel1eneinrichtung Er
schwernisse mit sich bringt; daraus ergibt sich ohne weiteres, daB im al1gemeinen 
Bauten im Gebirge groBere Erschwernisse mit sich bringen als Arbeiten im FIach
land. Wenn bei zu stark geneigtem Gelande fiir die Aufstellung der Gebaude und 
insbesondere fiir die Unterbringung der Lager nicht geniigend Raum zur Ver
fiigung steht, tritt eine betrachtliche Erschwernis ein, da sich die Baustellenein
richtung dann in verschiedenen Hohenlagen befindet und eine vertikale Staffe
lung notwendig ist. 

5. Untergrundverhaltnisse. 
Gleichwie die Gelandegestaltung von groBem EinfluB ist, so auch die Unter

grundverhaltnisse, denen somit nicht nur fiir das endgiiltige Bauwerk, sondern 
auch fiir die Baustelleneinrichtung Bedeutung zukommt. In felsigem Gelande 
muB man danach trachten, die Baustel1eneinrichtung so anzuordnen, daB Fels
arbeiten nach Moglichkeit vermieden werden bzw. wenigstens moglichst kleinen 
Umfang haben, da sonst dadurch die Baukosten stark in die Hohe getrieben wer
den, auBerdem sich Felsarbeiten am Anfang eines Baues, wo die maschinelle Ein
richtung noch fehlt, nicht schnell durchfiihren lassen. Bei leichten Bodenarten 
spielen derartige Erdarbeiten keine so groBe Rolle, so daB man hier nicht so angst
lich sein muB. 

Bei schwierigen Bodenverhaltnissen wird man daher haufig die einzelnen Bau
werke fiir die Baustelleneinrichtung hoher errichten und auf eine kleinere Grund
Wiche zusammendrangen, als dies bei anderen Bodenarten notwendig ware. Be
sonders schwierig werden die Verhiiltnisse, wenn Material fiir die Anschiittung 
zur Errichtung irgendwelcher Damme fehlt, wie es z. B. haufig im Gebirge der 
Fall ist. Es wird dann oftmals notwendig, durch Sprengungen den notigen Platz 
zu schaffen oder Stiitzmauern zu errichten, bzw. Damme durch Geriiste und 
Briicken zu ersetzen. 

Um eine Baustelleneinrichtung richtig und zweckentsprechend entwerfen zu 
konnen, ist es daher erforderlich, genaue Unterlagen zu besitzen iiber die Ge
landegestaltung und die Untergrundverhaltnisse. Es geniigt nicht, wenn man nur 
Angaben iiber die Bodenverhaltnisse hat von denjenigen Stellen, wo das end
giiltige Bauwerk zu errichten ist, oder nur Gelandeaufnahmen von der eigent
lichen Baustelle selbst vorliegen, nicht aber von denjenigen Stellen, die fiir die 
Aufstellung der Baustelleneinrichtung in Frage kommen. Es ist dies schon zu be
riicksichtigen bei den Vorarbeiten, die fUr die Aufstellung des Projektes des end
giiltigen Bauwerkes ausgefiihrt werden; bei Vermessungen sollte man die Bau
stelle in weiterem Umfange vermessen, als dies fiir das Bauwerk selbst notwendig 
ist; ebenso sollte man auch wenigstens in groBen Ziigen die Untergrundverhalt
nisse in der Nahe der Baustelle festlegen, damit man diese Angaben von vorn
herein fiir die Bearbeitung des Planes der Baustelleneinrichtung zur Verfiigung hat. 

6. Anfuhrverhaltnisse. 
Die Lage der Baustelle zu den nachsten, bereits vorhandenen Verkehrswegen 

ist von Wichtigkeit fiir die Anfuhr der Baustoffe, die fiir das Bauwerk benotigt 
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werden, aber auch fiir die Anfuhr der gesamten Baustelleneinrichtung. Bei einer 
Baustelle, die weit ab von der Bahn liegt, und die auch keine Schiffsverbindung 
hat, ist darauf Riicksicht zu nehnien, daB keine allzu schweren Maschinen Ver
wendung finden, deren Antransport unter Umstanden so hohe Kosten vetur
sachen kann, daB damit die Wirtschaftlichkeit dieser Maschinen in Frage gestellt 
wird. Dies gilt besonders bei Baustellen an abgelegener Stelle in Landern, wo das 
Eisenbahnnetz noch sehr diinn ist, wo wenig oder nur schlechte StraBen vor
handen sind, aber auch im Gebirge, wo oft erst miihsam Zufahrtswege geschaffen 
werden, oder erst Seilbahnen oder Schragaufzuge gebaut werden mussen, die dann 
aber nur fUr Transporte bis zu einem gewissen Gewicht ausgebaut werden konnen. 
Man wird in solchen Fallen oftmaJs an Stelle von einer groBen Maschine mehrere 
kleinere Maschinen wahlen oder Maschinen, die zerlegt werden konnen. So hat 
man z. B. fur bestimmte Verwendungszwecke besondere Steinbrecher kon
struiert, die in einzelne Teile von geringem Gewicht zerlegbar sind, da bei Stein
brechern nor maIer Konstruktion beim Antransport Schwierigkeiten entstehen 
konnten. 

7. Vorhandene Baustoffe. 

Bei der Ausbildung der Bauwerke fur die Baustelleneinrichtung muB man 
darauf Riicksicht nehmen, welche Baustoffe an der Baustelle selbst oder in deren 
Nahe zur Verfugung stehen, oder welche Baustoffe am billigsten beschafft werden 
konnen. In Gegenden, wo Holz in genugender Menge vorhanden ist, wird man 
samtliche Gebaude zweckmaBigerweise aus Holz errichten, ebenso alle Geriiste, 
Brucken usw. In anderen Gegenden aber wird man fur die Gebaude nach Moglich-

Abb. 25. H6izerne Brucke fiir den Bau der Taisperre Coghinas ( Sardinien). 

keit Steine verwenden und bei Geriisten usw.oftmals untersuchen mussen, ob 
sich nicht Eisenkonstruktionen billiger stellen als Holzkonstruktionen. So hat 
man z. B. an einer groBen Baustelle auf Sardinien, wo Holz durch den um
standlichen Antransport sehr teuer ist, 8amtliche Gebaude aus Stein errichtet, 
was dort in Anbetracht der klimatischen Verhaltnisse auch noch andere Vorteile 
mit sich brachte; man hat aber ferner fiir die groBe Transportbriicke fiir die Er
rich tung der Talsperre an dieser Baustelle eine ganz eigenartige Konstruktion 
gewahlt; man hat namlich nur Holzer von etwa 3 m Lange verwandt mit einer 
Starke von 8 X 20 cm. Dieses Holz war verhaltnismaBig billig zu haben, da man 
hierfiir inlandisches Holz bekam. Hatte man eine normale Holzkonstruktion 
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ausgefiihrt, so ware diese erheblich teurer geworden. DaB aber die Verwendung 
derartiger kurzer und schwacher Holzer gewisse Schwierigkeiten bereitet hat, ist 
ohne weiteres klar. Abb. 25 zeigt diese Briicke, die sicherlich in ihrer Art einzig 
dastehend ist. 

8.A bfl uBver hal tnisse. 
Bei Baustellen, die an einem Flusse liegen, ist bei der Baustelleneinrichtung 

zu beriicksichtigen, daB durch die Baustelleneinrichtung die AbfluBverhaltnisse 
nicht allzu ungiinstig gestaltet werden. Wir haben auf diesen Punkt bereits im 
Kap. IV hingewiesen. Es ist aber auch noch zu beriicksichtigen, daB die Bau
stelleneinrichtungen so angelegt werden miissen, daB sie durch Hochwasser nicht 
beschadigt oder zerstort werden. In vielen Fallen ist dies nicht so einfach, wie es 
im ersten Augenblick scheinen mag. Man kann die Baustelleneinrichtung nicht 
beliebig weit vom zu errichtenden Bauwerk anordnen, vielmehr ist man oft ge
zwungen, sie an einer Stelle unterzubringen, die mindestens von besonders groBen 
Hochwassern beriihrt wird. Bier ist es sehr schwer, die notwendigen Sicherungen 
zu treffen, insbesondere da durch allzu weitgehende Sicherungen die Kosten be
einfluBt werden. Es findet sich hier leider haufig der Fall, daB der betr. Bauherr 
diesen Schwierigkeiten gegeniiber nicht das wiinschenswerte Verstandnis be
sitzt und nicht bereit ist, irgendwelche Kosten zu tragen, die fiir diese unum
ganglich notwendigen Sicherungen der Baustelleneinrichtung gegen Hochwasser 
erforderlich sind, oder Mehrkosten zu iibernehmen, die sich daraus ergeben, daB 
die Installation in groBerem Abstand vom zu errichtenden Werk angeordnet 
werden muB. Anderseits aber ist nur in ganz seltenen Fallen ein Bauherr bereit, 
ein Risiko fiir Hochwasser fiir die Baustelleneinrichtung zu iibernehmen, viel
mehr iiberlaBt er diese Sorgen stets dem Unternehmer . 

. Auch die Veranderung in den AbfluBverhaltnissen, die im Laufe der Bauzeit 
durch die Errichtung des Werkes selbst eintritt, ist entsprechend zu beriick
sichtigen. Bei dem Bau einer Talsperre wird man vielfach zweckma13igerweise die 
Baustelleneinrichtung nicht im kiinftigen Staugebiet anordnen, sondern entweder 
oberhalb der spateren Staulinie oder auf der Unterwasserseite der Talsperre; dies 
insbesondere in dem Fall, wenn wahrend der Bauzeit mit einem Anstau zu rechnen 
ist. Daraus konnen haufig Schwierigkeiten fiir die Baustelleneinrichtung ent
stehen, besonders wenn z. B. die Anfuhr der Baustoffe - sei es Zement, sei es 
Felsmaterial- von der Oberwasserseite her erfolgt. Vielfach ware an und ffir sich 
zweckma13ig, die Anfuhr in geringer Hohe vorzunehmen, unter Ausniitzung etwa 
vorhandener Verkehrswege oder zwecks Vermeidung groBerer Steigungen. Mit 
Riicksicht auf den Anstau aber muB die Zufuhr hochgelegt werden, wozu haufig 
umfangreichere Arbeiten notwendig sind. Da aber durch den friihen Anstau 
oft groBe Vorteile erreicht werden, wie z. B. friihzeitige Fiillung des Beckens, 
Inbetriebnahme des Kraftwerkes vor Fertigstellung der Talsperre, ist es oft be
rechtigt, Mehrkosten, die durch eine derartige Anordnung der Baustelleneinrich
tung entstehen, aufzuwenden. 

9. Eisgang. 
In engem Zusammenhang mit den AbfluBverhaltnissen steht auch die Ab

fiihrung des Eises. Bei Fliissen, die starken Eisgang haben, sind die im FluB zu 
errichtenden Teile der Baustelleneinrichtung entsprechend stark genug auszu
bilden und Einbauten zu vermeiden, die der Abfiihrung des Eises hinderlich sind. 
In manchen Fallen sind hier besondere SicherungsmaBnahmen erforderlich, und 
es kann sogar der Fall eintreten, daB man Teile der Baustelleneinrichtung vor Be
ginn des Winters entfernen und im Friihjahr wieder neu aufstellen muB. Es ist 
dann besondere Riicksicht darauf zu nehmen, daB durch diese Wiederaufstel
lungsarbeiten der Baustelleneinrichtung nicht allzu viel Zeit fiir die produktiven 
Arbeiten verloren geht. 
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10. Grundwasser. 
Gleichwie fUr das endgultige Bauwerk konnen auch fur die Baustelleneinrich

tung die Grundwasserverhiiltnisse von groBerer Bedeutung sein, insbesondere fur 
alle.zu errichtenden Bauwerke, aber auch fUr die Wahl der einzelnen Maschinen 
selbst. Dies gilt vor allem bei Erdarbeiten, wo man sich daruber vergewissern muB, 
wieweit diese im Grundwasser auszufuhren sind, da davon die Wahl der Ma
schinen abhangig ist. Dabei ist besonders zu beachten, ob der Grundwasserstand 
stets die gleiche Rohe hat, oder ob hier starke Schwankungen zu erwarten sind. 

11. Bau- und Trinkwasser. 
Fur den Betrieb einer Baustelleneinri.chtung werden stets groBere Mengen an 

Wasser notwendig, sowohl fur Nutzzwecke als auch fUr Trinkzwecke. Die Beschaf
fung dieses Wassers ist in manchen Gegenden nicht einfach, und es ist deshalb 
darauf Rucksicht zu nehmen, besonders bei Maschinen, die einen groBeren Wasser
verbrauch haben. 1st die Beschaffung des Wassers sehr schwierig, so kann unter 
Umstanden die Verwendung von Dampfmaschinen in Frage gestellt werden, und 
es ist dann vielleicht zweckmaBiger, Dieselmaschinen zu verwenden. Die Be
schaffung von Trinkwasser ist besonders zu berucksichtigen. In vielen Fallen laBt 
es sich nicht umgehen, besondere Reinigungsanlagen fur Wasser aufzustellen, um 
Erkrankungen von Arbeitern zu vermeiden. Zur Baustelleneinrichtung gehoren 
haufig langere Wasserleitungen oder Reinigungsanlagen. Fur die Zwecke des 
Feuerschutzes sind besondere Vorkehrungen zu treffen, insbesondere Wasser
behalter vorzusehen, denen groBere Wassermengen schnell entnommen werden 
konnen. Die Bestimmung des Wasserverbrauches fUr eine Baustelle muB in solchen 
Fallen, wo die Beschaffung des Wassers besondere Einrichtungen erforderlich 
macht, sorgfaltig vorgenommen werden, eine Arbeit, die erst durchgefuhrt werden 
kann, wenn man alle zur Verwendung kommenden Maschinen, sowohl der GroBe 
als auch der Zahl nach, endgultig bestimmt hat. 

Vor Inbetriebnahme einer Baustelle werden zweckmaBigerweise Wasser
untersuchungen angestellt, die sich darauf erstrecken mussen: 

1. ob das Wasser als Trinkwasser fur die Arbeiter einwandfrei ist, 
2. ob das Wasser fur die Betonierungszwecke brauchbar ist oder schadliche 

Bestandteile enthalt, insbesondere irgendwelche Sauren, die den Beton angreifen; 
3. ob das Wasser fur den Betrieb der Maschinen brauchbar oder etwa so 

hart ist, daB eine besondere Enthartung des Wassers vorgenommen werden muB. 
Es sei hier erwahnt, daB im allgemeinen Wasser mit einem Rartegrad von 15° 

fUr den Baubetrieb noch unbedenklich zugelassen wird. Diesen hier erwahnten 
Untersuchungen ist besondere Aufmerksamkeit zu schenken, insbesondere auch 
den Untersuchungen, ob das Wasser fur die Betonbereitung geeignet ist. Es 
hat sich in einigen Fallen herausgestellt, daB durch Unterlassung dieser Unter
suchungen nachtraglich Schaden am Bauwerk eingetreten sind. Auch die Projekt
bearbeitung muB derartige Untersuchungen uber die Zusammensetzung des 
Wassers bereits haben, da bei saurehaltigem Wasser unter Umstanden MaB
nahmen zum Schutz des Betons schon im Projekt vorgesehen werden mussen. 
Diese MaBnahmen konnen bestehen in der Wahl einer besonders guten und dichten 
Zusammensetzung des Betons, in dem Schutz des Betons durch Anstrich usw. 
und unter Umstanden sogar in der Ausfuhrung besonderer Schutzschichten, so 
daB das Wasser zum Beton keinen Zutritt hat. 

b) Arbeiterverhaltnisse. 
Bereits im Kapitel I wurde erwahnt, daB gerade die Arbeiterverhaltnisse, 

insbesondere die Arbeiterbeschaffung und die Leistung des einzelnen Arbeiters, 
sowie die Schwierigkeiten bei der Unterbringung der Arbeiter vielfach Veran-

Garbotz, Handbnch T. 4 
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lassung dazu sind, daB an StEllle der Handarbeit die Maschinenarbeit eingefiihrt 
wird. Die dort erwahnten Gesichtspunkte sind bei der Bearbeitung eines Ent
wurfes fur eine BausteHeneinrichtung selbstredend entsprechend zu berucksich
tigen und beeinflussen oftmals sehr stark die Wahl der Maschinen usw. 

c) Wirtschaftliche Verhaltnisse. 
Die wirtschaftlichen Verhaltnisse sind in erster Linie maBgebend fUr die Wahl 

der Baustelleneinrichtung und der einzuschlagenden Bauweise. Die Hohe des 
Lohnes ist, wie bereits im Kapitel I gesagt, oftmals ausschlaggebend dafiir, ob 
Maschinenbetrieb wirtschaftlich gerechtfertigt ist odor nicht. 

VI. Allgemeine Gesichtspunkte fUr die Einrichtung 
von Baustellen. 

a) Art der Bauarbeiten. 
Die einzelnen Arbeiten, die im Baubetriebe vorkommen, sind voneinander 

sehr verschieden und erfordern verschiedenartige Gerate; aber nicht nur die Ge
rate sind unterschiedlich, sondern auch die fiir die einzelnen Arbeiten zu wahlen
den Betriebsarten. Manche Arbeiten lassen sich auch an der Baustelle ahnlich 
organisierim wie im Fabrikbetriebe, wahrend andere Arbeiten sich immer sehr 
stark davon unterscheiden werden. 

1. Erdar bei ten. 
Die Erdarbeiten erstrecken sich meist tiber groBe Gelandeflachen hinweg; 

es sind hier groBe Transporte zu leisten, so daB schon allein durch die raumliche 
Ausdehnung sich derartige Arbeiten wesentlich von einem Fabrikbetriebe unter
scheiden. Hier spielt das Transportproblem eine besonders starke Rolle. 

Gerade fiir die Ausfiihrung von Erdarbeiten ist man schon fruhzeitig zur An
wendung des Maschinenbetriebes gekommen, d. h. besser gesagt zur Anwendung 
einzelner Maschinen. Bagger der verschiedensten Konstruktionen sind bereits 
seit vielen Jahrzehnten in Verwendung, wenngleich auch hier die letzten Jahre 
z. T. wesentliche Verbesserungen gebracht haben. Auch bei den Transporten, 
die mit den Erdarbeiten auf das engste verbunden sind, ist man bereits sehr fruh
zeitig zum Maschinenbetrieb ubergegangen. Trotzdem aber sind gerade hier viele 
Arbeiten noch bis in die letzten Jahre von Hand ausgefiihrt worden, so z. B. das 
Kippen der Wagen usw. So kam es, daB trotz Anwendung von einzelnen Ma
schinen die Erdarbeiten am ruckstandigsten waren von allen Arbeiten im Bau
betrieb. Auch hier ist in den letzten Jahren eine Wandlung eingetreten, und man 
hat neue Arbeitsmethoden eingefiihrt, z. T. unter Anlehnung an ahnliche ver
wandte Betriebe, und hat dadurch eine wesentliche Verbesserung erzielt. Er
wahnt seien hier vor aHem die Anderungen im Kippbetrieb durch Anordnung von 
Absetzmaschinen, die Verwendung von Gleisruckmaschinen usw. Erst heute kann 
man, trotzdem schon von langer Zeit her im Erdhetrieb einzelne Maschinen An
wendung fanden, von einer Mechanisierung sprechen. Die neuen Methoden haben 
zu einer wesentlichen Steigerung der Leistungen gefiihrt, unter Erhohung der 
Wirtschaftlichkeit. Trotzdem aber wird auch kunftighin, insbesondere wenn es sich 
um kleinere Arbeiten handelt, vielfach Handarbeit, wenigstens fUr einzelne Ar
beiten, in Frage kommen, so daB sich gerade die Durchfiihrung von Erdarbeiten 
stets von einem Fabrikbetrieb am weitesten entfernen wird. 

2. Felsarbeiten. 
Bei Felsarbeiten liegen, teilweise wenigstens, die Verhaltnisse ahnlich wie bei 

den Erdarbeiten. Hier hat man vielleicht noch langer als bei Erdarbeiten am 
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Handbetrieb festgehalten, vor allem beimAufladenj jedoch ist man auchhier all
mii.hlich mehr und mehr zum reinen Maschinenbetrieb iibergegangen. Sofern groBe 
Felsarbeiten auf einem rii.umlich begrenzten Platz in groBerem MaBe zur Aus
fiihrung kommen, wie dies z. B. in einem Steinbruchbetrieb der Fall ist, nii.hert sich 
der Steinbruchbetrieb schon mehr einem Fabrikbetrieb. Die Handarbeit kommt 
fast gii.nzlich in Fortfall, und der ganze ArbeitsprozeB vollzieht sich in einer 
genau geregelten Reihenfolge, ausschlieBlich unter Zuhilfenahme von Maschinen. 

Erst durch die Anwendung neuester Maschinen war es moglich, im Steinbruch
betrieb Leistungen zu erreichen, wie sie heute z. B. fiir den Bau von Talsperren 
benotigt werden. Aus einem Steinbruch in einem 16stiindigen Betrieb 1500 bis 
2000 cbm Material herauszuholen, sind Leistungen, die noch vor wenigen Jahren 
- in Deutschland wenigstens - als unmoglich angesehen wurden. Selbst erfahrene 
Fachleute im Steinbruchbetrieb erklii.rten, daB solche Leistungen nicht zu er
reichen waren, da gerade der eigentliche Steinbruchbetrieb, wie er zur Gewin
nung von Steinen fiir StraBenbauten usw. iiblich ist, nur mit geringen Leistungen 
rechnet. Hier war es dem Bauingenieur beschieden, neue Wege zu gehen, die 
jetzt allmahlich auch von der Steinbruchindustrie iibernommen werden. 

3. Griindungs- und Wasserhaltungsarbeiten. 
Bei den Griindungs- und Wasserhaltungsarbeiten hat man von jeher einzelne 

Maschinen angewandt, wie z. B. Rammen, Pumpen usw. Wesentliche Neue
rungen sind hier in den letzten Jahren nicht erreicht worden, abgesehen von ver
schiedenen Verbesserungen der einzelnen Maschinen. Eine Anderung der Bau
methoden ist jedoch nicht eingetreten. Da es sich hier um Arbeiten handelt, die 
in jedem FaIle anders geartet sind, diirfte es kaum moglich Eein, daB hier wesent
liche Wandlungen eintreten. Derartige Arbeiten erfordern stets ein besonders 
sorgfaltiges Studium und wenngleich auch dabei oft groBe Leistungen zu voU
bringen sind, so kann man jedoch von keinem Fabrikbetrieb sprechen, da die Ar
beit von Tag zu Tag wechselt. 

4. Betonarbeiten. 
Auf dem Gebiete der Betonarbeiten ist man in den letzten Jahren am wei

testen fortgeschritten. Der lJbergang vom Mauerwerk zum Beton stellt an und 
fiir sich sicherlich einen Fortschritt dar, dessen volle Bedeutung sich jedoch erst 
bemerkbar machte, nachdem man fiir die Betonerzeugung groBe Anlagen ge
sohaffen hat, die ahnlich wie eine Fabrik aufgezogen wurden; dabei seien hier die 
Betonarbeiten nicht auf die Erzeugung und die Einbringung des Betons be
schrankt, sondern die Bereitung des Betonmaterials mit inbegriffen, also auch 
die Zerkleinerung des Steinmaterials. Amerika ist hier mit gutem Beispiel voran
gegangen und hat gezeigt, daB es moglich ist, in groBen Anlagen Betonmengen 
von einigen 1000 cbm am Tag zu erzeugen. Diese Leistungen waren naturgemaB 
nur durch reichliche Verwendung von Maschinen moglich und fast vollstandiger 
Ausschaltung aller Handarbeit. Es wurden hier Anlagen geschaffen, bei denen 
eine Maschine hinter die andere geschaltet und so ein Dauerbetrieb geschaffen 
wurde, ohne irgendwelche Unterbrechungen. Auch in Deutschland ist man schon 
verhaltnismaBig friihzeitig dazu iibergegangen, derartige Anlagen zu schaffen, 
und ist hier vielleicht heute sogar etwas weiter als in Amerika insofern, als man 
auf eine planmaBige Durchbildung derartiger Betonfabriken allergroBten Wert 
legt, wahrend der Amerikaner oftmals noch zur Erzeugung gleicher Betonmengen 
eine groBere Anzahl von Maschinen benotigt, da er noch nicht so sorgfaltig die 
Zusammenarbeit der einzelnen Maschinen studiert. Eine derartige Betonerzeu
gungsanlage ist durchaus mit einem modernen Fabrikbetriebe zu vergleichen; 
man kann auch hier in gewissem Sinne von einer FlieBarbeit sprechen, wie sie in 
den letzten Jahren sich allmahlich in Maschinenbetrieben eingebiirgert hat. 

4* 
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5. Tunnel- und Stollenbau. 
1m Tunnel- und Stollenbau wird seit altersher auf einen schnellen Arbeits

fortschritt der allergroBte Wert gelegt. So kommt es, daB sich hier schon fruh
zeitig die Maschinen Eingang verschafft haben; wesentliche Anderungen der Ar
beitsmethoden sind in den letzten Jahren nicht eingetreten, wenngleich vielfach 
Versuche gemacht wurden, das Lade- und Transportproblem besser zu losen, 
als dies bisher der Fall war. Amerika ist hier bahnbrechend vorangegangen, 
wahrend Deutschland noch nicht den richtigen Weg gefunden hat. Versuche 
sind auch angestellt worden, jedoch sind die Ergebnisse noch nicht befriedigend, 
so daB man noch nicht von einer endgiiltigen Klarung des Lade- und Transport
problems im Tunnel- und Stollenbau sprechen kann. 

6. StraBenbau. 
Der StraBenbau hat in den letzten Jahren groBere Bedeutung angenommen, 

als dies friiher der Fall war. Es liegt dies in der Hauptsache am Anwachsen 
des Automobilverkehrs. Die bisher vorhandenen LandstraBen genugen den mo
dernen Anforderungen nicht, insbesondere lassen sie nicht die Geschwindig
keiten zu, die heute notwendig sind; auBerdem tritt bei den schlechten StraBen
verhaltnissen eine sehr starke Abnutzung der Kraftwagen und ihrer Bereifung 
ein. Aus diesen Grunden ist man vielfach bereits dazu ubergegangen, entweder 
eigene AutomobilstraBen zu schaffen, die nur dem Kraftwagenverkehr dienen, 
oder auch die bisher vorhandenen StraBen so umzubauen, daB sie den Forde
rungen des Kraftwagenbetriebes gerecht werden und gleichzeitig auch noch dem 
Fuhrwerksverkehr dienen kOnnen. Deutschland ist hier gegenuber anderen 
Landern infolge des Geldmangels noch zuruckgeblieben. Die erste Stelle nimmt 
hier sicherlich Amerika ein; aber auch in Europa wird bereits vieles auf diesem 
Gebiete geleistet; so z. B. in Italien, wo bereits ausgedehnte StraBen neu ge
schaffen worden sind, die allein dem Automobilverkehr dienen und von allem 
anderen Verkehr befreit und unabhangig sind. Erwahnt seien hier die StraBen 
von Mailand nach Varese und Como, ferner die in der letzten Zeit fertiggestellte 
StraBe von Mailand nach Bergamo. Als StraBe fiir gemischten Betrieb sei die 
wichtigste Verkehrslinie Mailand-Monza erwahnt, die einen Unterbau aus Beton 
erhalten hat und eine Abdeckung aus Stampfasphalt. Auch in den Stadten selbst 
ist man in Italien in den letzten Jahren dazu ubergegangen, dem StraBenbau 
groBe Aufmerksamkeit zu schenken und hat z. T. auch hier BetonstraBen mit 
einem "Oberzug aus Stampfasphalt angelegt. 

Fiir den Bau dieser StraBen werden ebenfalls Maschinen verwandt, vor allen 
Dingen Betonmischmaschinen, die fahrbar sind, und die dem besonderen Zweck 
des StraBenbaues angepaBt sind. Der StraBenbau ist vor allen Dingen eine Frage 
der gemischten Organisation, und der Zufuhr der Zuschlagstoffe und Bindemittel 
muB besondere Aufmerksamkeit geschenkt werden. Die Leistungen, die unter 
Anwendung des maschinellen Betriebes erreicht wurden, sind recht betracht
liche, wodurch erreicht wird, daB nur eine geringe Storung des vorhandenen Be
triebes notwendig wird und neu zu schaffende StraBen sehr bald in Betrieb kom
men, so daB dadurch nur geringe Unkosten fUr Bauzinsen usw. entstehen. 

7. Hochbau. 
Beim Hochbau hat man bis vor wenigen Jahren Maschinen nur vereinzelt 

angewandt, insbesondere Aufzuge usw. Nachdem durch den Krieg in allen Lan
dern eine bis dahin ungeahnte Wohnungsnot entstanden ist, muBten aIle Mittel 
aufgewandt werden, um die Wohnungsnot aufzuheben. Dazu war es vor allen 
Dingen notwendig, eine groBe Zahl von Wohnungen in kiirzester Zeit fertigzustel
len. Man kam hier dazu, den Wohnungsbau moglichst einfach zu halten, dadurch, 
daB man die einzelnen, fiir den Bau benotigten Teile normalisierte und auBerdem 
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aueh beim Hoehbau den Masehinenbetrieb in starkerem MaBe zur Anwendung 
braehte als fruher. Dies gilt sowohl fUr die Arbeiten des Aushubes als aueh fiir 
den Hoehbau selbst, wo man - insbesondere in Amerika - z. T. Beton bzw. 
GuBbeton anwandte. Gerade die groBen Wohnungsbauten der letzten Jahre 
waren ein gunstiges Anwendungsgebiet fur die Einfuhrung neuer Baumethoden 
und des masehinellen Baubetriebes. 

b) Auswahl der einzelnen Maschinen und Bestimmung 
der GroBe derselben. 

1. EinfluB der GroBe des Baues und der Zeitdauer desselben. 

Die Wahl der Baustelleneinriehtung hangt vor allen Dingen von der GroBe 
des Baues, d. h. von den zu bewaltigenden Leistungen und von der zur Ver
fugung stehenden Bauzeit abo 

Je· naeh der GroBe des Bauwerkes muB die Baustelleneinriehtung gewahlt 
werden. Sie wird daher bei sonst vollig gleieher Arbeit anders aussehen bei 
groBen Gesamtleistungen als bei kleinen. 

Dabei ist zu beriieksiehtigen, daB es sieh, wie bereits erwahnt, grundsatzlieh 
erst von einer gewissen Menge an lohnt, mit Masehinen zu arbeiten. Anderseits 
kann aber aueh der Fall eintreten, daB, trotzdem die wirtsehaftliehen Voraus
setzungen fur den Masehinenbetrieb nieht voll erfullt sind, die Anwendung von 
Masehinen in Frage kommen kann, so Z. B. wenn bei der einen AusfUhrungsart 
die Leistungen auf so kurze Zeit zusammengedrangt sind, daB Masehinen erforder
lieh sind, oder andere Grunde die Masehinenarbeit wunsehenswert erseheinen 
lassen. Die Wahl der Ausfuhrungsart kann hier u. U. aueh von Bedeutung sein, 
so Z. B. beim Bau einer Talsperre, wo bei aufgelOster Bauweise die Mengen gering 
sind, der Einheitspreis aber verhaltnismaBig hoeh ist, wahrend bei einer Sehwer
gewiehtsmauer die Massen erheblieh groBer sind, der Einheitspreis aber niedriger 
liegt. Hier kann es moglieh sein, daB beide Ausfuhrungen dieselbe Einriehtung 
erforderlieh machen, bei einer Sehwergewiehtsmauer wird die Installation aber 
gut ausgenutzt, somit der Anteil der Kosten der Baustelleneinriehtung pro Kubik
meter Mauerwerk verhaltnismaBig gering, wahrend derselbe hoher ist bei den 
geringen Massen der aufgelosten Mauer. Unter Umstanden kann dieser Unter
sehied von aussehlaggebender Bedeutnng sein und dazu fiihren, daB das eine 
System in dem betreffenden Fall dem anderen wirtschaftlich uberlegen ist. 

1m allgemeinen wird man eine Leistungssteigerung iiber ein gewisses MaB 
hinaus nieht vornehmen, da sie unwirtsehaftlieh werden wird, weil dann zu um
fangreiehe Einriehtungen notwendig sind. Dieses MaB ist jedoeh mit der GroBe 
der Gesamtleistung veranderlich ; es ist ohne weiteres klar, daB die Tagesleistungen 
bei einem Bau von mehreren 100000 ebm erheblich groBer sein miissen als bei 
einem anderen, wo vielleieht nur 50000 cbm oder noeh weniger zu leisten sind, 
wenn in beiden Fallen gleiehe Wirtschaftliehkeit vorhanden sein solI. 

Es spielen hier jedoch auch noeh andere Griinde mit, die unter Umstanden 
eine Steigerung der taglichen Leistung und somit eine groBere Baustellenein
riehtung erforderlieh machen konnen, als aus wirtschaftliehen Grunden gereeht
fertigt ware. Dies kann Z. B. eintreten bei Bauten in einer GroBstadt, wo oftmals 
groBter Wert darauf gelegt wird, die Bauarbeiten in mogliehst kurzer Zeit fertig
zustellen, oder bei einem Fabrikbau, wo durch die Bauarbeiten Unterbreehungen 
hervorgerufen werden konnen. Hier liegt dann eben der Fall vor, daB die wirt· 
sehaftliehen Vorteile, die eine kurze Bauzeit mit sieh bringen, fur den Bauherrn 
so groB sind, daB er aueh eine Erhohung der Baukosten mit in Kauf nimmt. 

Besondere Verhaltnisse liegen aueh vor bei Bauten im Hoehgebirge. Hier ist 
die Bauzeit sehr kurz, nur wenige Monate im Sommer, und die nutzbare Bauzeit 
betragt oft nieht mehr als 100 Tage im Jahre. Hier muB man, um die gesamte 
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Bauzeit nicht allzu lang zu machen, oftmals verhaltnisma.f3ig hohe Leistungen 
und demgemaB einen groBen Maschinenpark vorsehen, selbst wenn man in 
anderen Fallen, entsprechend der GroBe des Objektes, mit kleineren Einrich
tungen in wirtschaftlicher Weise auskame. 

Solche Ausnahmen erfordern somit eine besondere Behandlung, konnen aber 
nicht als Vorbild genommen werden fiir ahnliche Bauten unter anderen, nicht 
besonders gearteten Verhiiltnissen. 

Jedoch sollte man im allgemeinen hierin nicht zu weit gehen, da dann die 
Kosten der Baustelleneinrichtung sehr stark wachsen, auBerdem fiir die Ein
richtung der Baustelle ziemlich viel Zeit benotigt wird, so daB dadurch innerhalb 
gewisser Grenzen der Vorteil der hoheren Leistungen aufgehoben wird. Auch ist 
nicht zu verkennen, daB bei einer derartig eingerichteten Baustelle sich Storungen 
unangenehm auswirken, da einer ungeniigenden Ausnutzung der vorhandenen 
Gerate erhebliche, laufende Ausgaben gegeniiberstehen fiir Abschreibung, Ver
zinsung usw. 

Hat man auf Grund dieser Vberlegungen und Untersuchungen in groBen Um
rissen festgelegt, welche Abmessungen die Baustelleneinrichtung haben muB, 
so kann man dazu iibergehen, die Einzelheiten derselben zu bestimmen, unter 
Beriicksichtigung des Einflusses der ortlichen Verhaltnisse auf die zu wahlende 
Bauweise und auf die Einrichtungen selbst. 

2. GroBe der Maschinen. 
Die zu wahlende GroBe der einzelnen Maschinen ist in mehrfacher Beziehung 

von Bedeutung. Zu kleine Maschinen sind nicht geeignet, da dann zu viele Ein
heiten notwendig sind, was sich in den Kosten fiir das Betriebspersonal ungiinstig 
auswirkt, abgesehen davon, daB viele kleinere Einheiten mehr Platz beanspruchen 
als wenige, aber auch dafiir groBere Aggregate. Zu groBe Maschinen haben wieder
um den Nachteil, daB der Antransport oft schwierig ist, und die Montage bei den 
immerhin einfachen Vorrichtungen an einer Baustelle oft unverhaltnismaBig lang 
dauert. Es muB daher bei der Bestimmung der GroBe fiir die einzelnen Maschinen 
die zu erreichende Leistung beriicksichtigt werden; auBerdem aber auch oft noch 
andere Umstande, wie z. B. bei einem Steinbrecher die GroBe des ankommenden 
Materials, da davon die Maulweite eines Brechers abhangig ist. 

1m allgemeinen sollte man bei der Auswahl der Maschinen sich auf der mitt
leren Linie bewegen, auf jeden Fall aber sollte man vermeiden, daB man von einer 
Maschinerlart nur eine einzige und dafiir eine groBe wahlt, da man dann nicht die 
notige Betriebssicherheit hat. In solchen Fallen ist es entschieden besser, lieber 
zwei kleinere Einheiten zu wahlen, da dann beim Ausfall einer Maschine immer 
noch die halbe Leistung zu erreichen ist. 

Beziiglich der Leistungen der Maschinen sei hier noch kurz etwas gesagt : 
Die Maschinenfabriken geben fiir ihre Maschinen Leistungen an, die, im all

gemeinen wenigstens, entweder Hochstleistungen oder doch Leistungen fiir einen 
ununterbrochenen Betrieb ohne jede Storung darstellen. Diese Art der Angabe 
ist vom Standpunkt des Maschineningenieurs die einzig richtige, da nur sie ein 
MaB fiir die erreichbare Leistung gibt. Die im Betrieb erreichbaren Leistungen 
werden jedoch stets viel niedriger Hegen. Abgesehen von groBeren Unterbrechun
gen, die eben auch stets unvermeidlich sind, kommen taglich und stiindlich 
Stockungen vor, die auch in bestgeleitetem und gut eingespieltem Betriebe unver
meidlich sind, die Durchschnittsleistungen aber wesentlich herabdriicken. 

Mit welchen wirklichen Leistungen nun zu rechnen ist, ist Sache des Bau
ingenieurs, der auf Grund seiner Erfahrungen und auf Grund seiner Kenntnis der 
besonderen ortlichen Verhaltnisse eine entsprechende Verminderung der ange
gebenen moglichen Leistungen vornehmen muB. Dies MaB ist sehr verander
lich - abgesehen von den besonderen Verhaltnissen an jeder Baustelle - je 
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nach der Art der Maschine. Zum Beispiel wird sich die Hochstleistung als Durch
schnittswert viel leichter erreichen lassen bei einer Mischmaschine als z. B. bei 
einem Bagger, einem Kabelkran usw., wo die Zahl der Storungen infolge der Ab
hangigkeit des Betriebes von anderen Faktoren groB ist. 

3. Wiederverwendbarkeit der Maschinen. 
Fiir einen Unternehmer ist es sehr wichtig, sich einen Maschinenpark beizu

legen, in dem keine Maschinen vorhanden sind, die nur fiir ganz bestimmte Zwecke 
verwendbar sind und daher haufig unbenutzt herumstehen. Der Unternehmer ist 
vielmehr gezwungen, darauf zu achten, nur Maschinen zu beschaffen, die ge
wissermaBen als Universalmaschinen anzusprechen sind und die somit haufig 
benutzt werden konnen. 

Es kann daher in Frage kommen, in einzelnen Fallen, wo mit besonderen 
Maschinen wirtschaftliche Vorteile in einem Fall zu erreichen waren, trotzdem 
auf die Anwendung von Maschinen zu verzichten, da es nicht moglich ist, bei 
der einen Arbeit die Maschine vollstandig abzuschreiben, und anderseits keine 
Aussicht vorhanden ist, sie in absehbarer Zeit an einer anderen Baustelle zu 
verwenden. 

Dasselbe gilt auch bei der Wahl der GroBe der Maschine. Abnorm groBe Ma. 
schinen, die vielleicht fiir eine Baustelle mit sehr groBen Leistungen vorteilhaft 
waren, sind im ganzen genommen fiir den Unternehmer doch ungiinstig, da er 
nach Beendigung des einen Baues nicht die Moglichkeit hat, so groBe Typen 
wieder zu verwenden. 

Man sieht, daB bei der Ausriistung einer Baustelle auch Umstande mit herein
spielen, die nicht allein von der einen in Frage kommenden Baustelle abhangen, 
sondern auch von anderen, spater auszufiihrenden Arbeiten, z. T. auch von dem 
bereits im Besitz des Unternehmers befindlichen Geratepark, da es selbstver
standlich das Bestreben eines jeden Unternehmers ist, nach Moglichkeit bereits 
vorhandene Maschinen auszunutzen und Neuanschaffungen zu vermeiden. 

c) Zusammenarbeit der einzelnen Maschinen. 
1. Aufstellung der einzelnen Gruppen. 

Es kommt im Baubetrieb verhaltnismaBig selten vor, daB eine Maschine fiir 
sich allein arbeitet, vielmehr handelt es sich meist urn die Zusammenarbeit 
mehrerer verschiedenartiger Maschinen. Ein solcher Fallliegt schon bei den ein
fachsten Arbeiten vor, um so mehr bei groBen Baustellen, die maschinell aufge
zogen sind. Dabei kann die Zusammenarbeit der Maschinen auf einem eng be
grenzten Raum stattfinden in der Weise, daB eine Maschine in unmittelbarer 
oder mittelbarer Verbindung steht mit der anderen oder aber auch, daB beide Ma
schinen raumlich weit voneinander Aufstellung gefunden haben. Immer ist 
darauf Riicksicht zu nehmen, daB die verschiedenen Maschinen zueinander 
passen und nicht durch eine beschrankte Leistungsfahigkeit der einen Maschine 
die Ausnutzung der anderen Maschine behindert ist. 1st eine einzelne Maschine in 
der GroBe nicht richtig gewahlt, so machen sich die SWrungen, die daraus im 
iibrigen Betrieb entstehen, sehr unangenehm bemerkbar. Derartige FaIle sind in 
der Praxis leider nur noch allzu haufig anzutreffen. So z. B. bei Erdarbeiten, wo 
nicht immer die GroBe des Baggers im richtigen Verhaltnis zu dem Inhalt des 
rollenden Materials steht, und auch die Leistungsfahigkeit der Lokomotive nicht 
immer so bemessen ist, daB damit unter den vorhandenen ortlichen Verhalt
nissen ein sicherer Betrieb gewahrleistet ist. Verschiedentlich finden sich auch 
Zerkleinerungsanlagen fiir Sand und Schotter, wo die Leistungsfahigkeit der 
Walzenmiihlen nicht richtig bemeesen ist, und dadurch auch die Steinbrecher, 
Sortiertrommeln usw. nicht richtig ausgeniitzt werden konnen und demgemiiB 
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der Arbeitsfortschritt der Bauarbeiten leidet. Nachtraglich eine Erweiterung der 
einmal errichteten Anlage vorzunehmen, ist keineswegs einfach, da eine weitere 
Sandmuhle sich nicht ohne weiteres organisch dem ubrigen Betrieb einreihen 
laBt. Eine besondere Sanderzeugungsanlage getrennt von der ubrigen Zerkleine
rungs anlage anzuordnen, ist aber auch nachteilig, da dadurch unnotige Zwischen
transporte erforderlich werden, die eine Verteuerung hervorrufen. 

Andererseits konnen aber auch in manchen Fallen Nachteile dadurch ein
treten, daB einzelne Maschinen zu groB bemessen werden. Dieser Fall kann z. B. 
dann eintreten, wenn bei einem Steinbruchbetrieb groBe Bagger Verwendung 
finden, die Material verladen konnen von solchen Abmessungen, daB dieses von 
der Steinzerkleinerungsanlage nicht ohne weiteres verarbeitet werden kann. Es 
kommt dann vor, daB groBe Steine, die der Bagger muhelos bewaltigen kann, sich 
im Steinbrecher festklemmen und dadurch Betriebsstorungen eintreten, die 
langere Zeit den ganzen Betrieb stillegen. Es ist dann erforderlich, die Steine ent
weder im Steinbrecher zu zerkleinern, was keineswegs einfach und auch fur den 
Steinbrecher unter Umstanden gefahrlich ist, oder aber der betr. Stein muB durch 
einen Kran herausgehoben und abtransportiert werden. Was hier an einigen Bei
spielen gezeigt worden ist, trifft aber fur viele Teile der Baustelleneinrichtung zu. 
Es ist erforderlich, daB alle Maschinen genau aufeinander abgestimmt sind und 
keine Maschine weder zu groB noch zu klein gewahlt wird. 

2. Verb in dung zwischen den einzelnen Maschinen. 
GroBe Bedeutung kommt bei der Zusammenarbeit verschiedener Maschinen 

der Verbindung derselben zu. Diese kann je nach der Art der Maschinen in der ver
sehiedensten Art und Weise erfolgen. GrundEatzlieh sollte man jedoeh danaeh 
streben, derartige Verbindungen so einfach wie moglich zu halten und zwischen 
zwei Arbeitsmaschinen - wenn irgend angangig - keine Transportmaschinen 
zwischenzusehalten. LiiBt sich dies jedoch nicht vermeiden, so sollte man danach 
streben, diese Verbindungen moglichst betriebssicher auszubilden, wozu vor allen 
Dingen eine einfache Konstruktion erforderlieh ist. Vielfaeh laBt sieh jedoch 
durch geeignete Aufstellung der verschiedenen Arbeitsmasehinen eine derartige 
Zwisehensehaltung vermeiden; so z. B. bei ZerkleinerungEanlagen, wo durch 
eine erhohte Aufstellung der ersten Maschine eine Besehiekung der naehfolgenden 
Einheiten dureh natiirliehes Gefalle erfolgen kann. Hier Bander, Schuttelrutsehen 
oder dergleichen zu wahlen, setzt die Betriebssieherheit der Anlage herab, ab
gesehen davon, daB aueh eine Erhohung der Betriebs- und Unterhaltungskosten 
eintritt. Es wird sich Gelegenheit bieten, bei der Durehspraehe der Zerkleinerungs
anlagen auf diesen Punkt im einzelnen hinzuweisen. 

d) Reserven und Instandhaltung der Maschinen. 
1. Reservemaschinen. 

SolI ein Betrieb storungsfrei arbeiten, so ist es erforderlich, fiir unvermeid
lie he Betriebsstorungen Reserveanlagen vorzusehen. Dies gilt sowohl fur die Ma
sehinen als auch fiir die Antriebskraft. Benotigt man theoretiseh fUr die beab
sichtigte Leistung z. B. 3 Maschinen, so ist es erforderlich, mindestens noch eine 
weitere Masehine als Reserve vorzusehen, die im Notfall sofort einspringen kann. 
Um in allen Fallen den Betrieb durchfuhren zu konnen, sollte man nach Moglich
keit nieht von einer einzigen Stromerzeugungsanlage abhangig sein, vielmehr 
noch eine Reserve haben, sei es, indem der Strom noeh von einer anderen Anlage 
bezogen werden kann, sei es dadureh, daB man, wenigstens fur die wiehtigsten 
Betriebe, eine besondere Reservekraftanlage, z. B. Dieselmotoren, vorsieht. Wie
weit man mit den Reserven gehen muB, hangt sowohl von der Betriebsart ab als 
aueh von der Wichtigkeit, die den einzelnen Maschinen zukommt, und von deren 
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Empfindlichkeit im Betriebe. Durch solche Reservemaschinen erreicht man aber 
auch noch den Vorteil, daB man - zeitweise wenigstens - die beabsichtigte Lei
stung wesentlich erhohen kann, indem auch diese Reservemaschine mit zum Be
trieb herangezogen wird. 

2. Instandhaltung und Betrie bssicherhei t. 
Die Instandhaltung der Maschinen ist die wichtigste Aufgabe an der Bau

stelle, denn durch sie allein wird die Betriebssicherheit gewahrleistet. Es ist selbst
verstandlich, daB aIle Maschinen nur von geschultem Personal bedient werden 
durfen, welches seine Maschinen vollstandig kennt und auch in der Lage ist, 
Ausbesserungen schnell und sicher vorzunehmen. Um Ausbesserungen rasch 
durchfuhren zu konnen, ist es notwendig, an der Baustelle die wichtigsten Ersatz
teile vorratig zu halten und auch Werkstatten zu besitzen, die so gut eingerichtet 
sind, daB aIle vorkommenden Reparaturen schnell ausgefuhrt werden konnen. 
Wieweit man in der Einrichtung der Werkstatten gehen muB, hangt sehr von den 
besonderen Verhaltnissen abo 

Die Betriebssicherheit der Anlage wird aber noch wesentlich dadurch ge
steigert, daB man, soweit dies irgend moglich ist, Puffer einschaltet in der Weise, 
daB man Zwischenbehalter anordnet, die vorratiges Material aufnehmen konnen, 
so daB bei einer Betriebsstorung die der gestorten Maschine vorgeordneten Ma
schinen weiter arbeiten konnen und anderseits bei einer Storung einer voran
gehenden Maschine die nachfolgenden Maschinen aus diesen Reservebehaltern 
gespeist werden konnen. AuBerdem empfiehlt es sich aber noch, Vorsorge dafur 
zu treffen, daB eine Umschaltung im Betriebe in der Weise moglich ist, daB die 
Maschinen eines Aggregates auch noch mit den Maschinen des dazu parallel ar
beitenden Aggregates zusammen arbeiten konnen. Es ist dann oft moglich, wenn 
eine Maschine ausfaIlt, die nachfolgende Maschine mit dem daneben liegenden, 
paraIlellaufenden Aggregat zusammenzukuppeln, um dadurch eine groBere Sto
rung zu vermeiden. Dies ist z. B. moglich in einer Brech- und Mahlanlage in der 
Weise, daB man dafur sorgt, daB bei AusfaIl eines Steinbrechers die nachfolgenden 
Walzenmuhlen auch noch von dem Steinbrecher des parallel laufenden Aggre
gates mitgespeist werden konnen. In ahnlicher Weise muB man auch dafur 
sorgen, daB bei einem Erdbetrieb bei Storungen in den Gleisanlagen nicht sofort 
samtliche Bagger stillgesetzt werden mussen, sondern irgendwelche Umleitungen 
moglich sind, selbst wenn dadurch der Betrieb fUr kurze Zeit etwas unwirtschaft
licher gestaltet wird. 

Um Betriebsstorungen nach Moglichkeit zu vermeiden, ist es erforderlich, 
aIle Maschinen von Zeit zu Zeit einer genauen Untersuchung zu unterwerfen 
und schon vorsorglich Auswechselungen schwacher Teile vorzunehmen. Dazu 
kann die Betriebsunterbrechung am Ende der Woche benutzt werden; oder aber 
man kann einzelne Maschinen von Zeit zu Zeit stillegen und wahrend dieser Pause 
mit den Reservemaschinen arbeiten. Das Bedienungspersonal ist nach Moglich
keit am sicheren Arbeiten der Maschinen zu interessieren, insbesondere durch 
Aussetzen von Pramien usw. Damit aIlein wird sich jedoch noch nicht alles er
reichen lassen; es wird immer notwendig sein, durch geeignete Aufsicht und 
Kontrolle mitzuarbeiten daran, daB stets die volle Betriebssicherheit der Ma
schinen vorhanden ist. 

e) Notwendigkeit von provisorischen Baustelleneinrichtungen. 
1. Fur die Baustelleneinrichtung selbst. 

Die Baustelleneinrichtung einer groBeren Baustelle erfordert umfangreiche 
Arbeiten, sowohl Erd- und Felsarbeiten als auch Betonarbeiten und Holz
bauten. Fur diese Arbeiten stehen die Baustelleneinrichtungen selbst noch nicht 
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zur Verfiigung, so daB hier provisorische MaBnahmen ergri£fen werden miissen. 
Vielfach wird man diese Arbeiten mit Handbetrieb durchfiihren, jedoch kann es 
von Fall zu Fall zweckmaBiger sein, sich schon fiir diese Arbeiten der Maschinen 
zu bedienen, sei es, daB man dafiir besondere Maschinen vorsieht, die kleiner 
sind als die spater zu verwendenden, sei es, daB man die spater zur Verwendung 
kommenden Maschinen vorIaufig besonders aufstellt, so z. B. Steinbrecher, 
Betonmischmaschinen usw. Wieweit man hier gehen muB, kann nur von Fall 
zu Fall bestimmt werden. Auf jeden Fall muB man beim Entwurf der Baustellen
einrichtung darauf Riicksicht nehmen, daB die fiir die Baustelleneinrichtung 
selbst erforderlich werdenden Arbeiten nicht allzu groBen Umfang annehmen, 
da sonst die Arbeiten fiir die Baustelleneinrichtung zu lange Zeit in Anspruch 
nehmen. 

Oftmals ist es besonders schwierig, fiir die ersten Bauarbeiten den erforder
lichen Strom zu bescha££en; man wird sich dann durch Aufstellung von Loko
mobilen helfen, sofern nicht von irgendwelchen bestehenden Anlagen ein Strom
bezug moglich ist. 

2. Fiir die erst en produktiven Arbeiten. 

Die Arbeiten fiir die Baustelleneinrichtung nehmen meist mehrerere Monate, 
oft noch langere Zeit in: Anspruch. Nicht immer ist es moglich, mit den produk
tiven Arbeiten so lange zu warten, vielmehr miissen Teile derselben gleichzeitig 
ausgefiihrt werden mit den Arbeiten fiir die Baustelleneinrichtung. So kann es 
z. B. bei einem Wehrbau notwendig sein, wahrend die Baustelleneinrichtung ge
scha££en wird, bereits die Arbeiten fiir den AbschluB der Wehrbaugrube auszu
fiihren, also die Herstellung der Spundwande oder Fangedamme. Fiir diese Ar
beiten sind dann besondere Einrichtungen in einfachster Form vorzusehen. Auch 
hier konnen in manchen Fallen die spater zur Verwendung kommenden Ma
schinen bereits benutzt werden; oftmals aber ist es auch hier zweckmaBig, dafiir 
besondere Maschinen von geringerer GroBe vorzusehen, die leicht aufzustellen 
sind und wenig Vorarbeiten benotigen. 

C. Die einzelnen Teile einer Baustelleneinrichtnng. 

VII. Die Anfuhr zur Baustelle, die U mlade- und 
Transporteinrichtungen. 

Die Transporteinrichtungen stellen einen wichtigen Teil der Baustellen
einrichtung dar. Von ihrer zweckmaBigen Gestaltung hangt die Leistungsfahig
keit einer Baustelle im wesentlichen abo Selbst die groBte Anhaufung von Ar
beitsmaschinen ist zwecklos, wenn die Transporteinrichtungen unzureichend 
oder unzweckmaBig sind. Es muB daher den Transporteinrichtungen die aller
groBte Aufmerksamkeit geschenkt werden, beginnend mit der Zufuhr zur Bau
stelle bis zu den kleinsten Transportanlagen, die die Verbindung zwischen zwei 
Arbeitsmaschinen darstellt. 

a) Die Anfuhr zur Baustelle. 
Eine gute Anfuhr zur Baustelle ist die Voraussetzung fiir eine gute Leistung 

an der Baustelle. Besteht nicht bereits eine gute Zufuhrmoglichkeit zur Bau
stelle, so muB diese unter allen Umstanden geschaffen werden, selbst wenn 
dafiir betrachtliche Kosten aufzuwenden sind. 1m allgemeinen liegt, wenigstens 
in Deutschland, eine Baustelle meist nicht allzu weit entfernt von einer Eisen-
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bahnlinie oder von einer SchiffahrtsstraBe. In solchen Fallen benutzt man die 
bereits vorhandenen Verkehrswege, auf denen entweder Schmalspurgleise ver
legt werden oder Autos verkehren. 

Steht eine Eisenbahn in der Nahe zur Verfugung, so ist sorgfaltig zu prufen, 
ob die vorhandenen Anlagen zur Bewaltigung des Verkehrs ausreichen. Viel
fach ist dies nicht der Fall, so daB Erweiterungen vorgesehen werden mussen 
durch Einbau von Weichen und weiteren Gleisstrangen. Eine Entladung der 
fur die Baustelle bestimmten Waggons auf freier Strecke ist im allgemeinen 
nicht zulassig und kann uberhaupt nur bei sehr schwach frequentierten Bahn
linien in Frage kommen. Die Ausladung muB sich dann sehr schnell vollziehen 
und ist meist nur auf wenige Stunden am Tage oder besonders wahrend der 
Nacht beschrankt. GroBe Leistungen lassen sich damit naturgemaB nicht er
zielen. Bei grbBeren Baustellen ist es daher erforderlich, Abzweigungen von 
der Hauptbahn durch Einbau von Weichen herzustellen und einen besonderen 
Bahnhof zu schaffen; dieser darf nicht zu klein gehalten werden, da mit einer 
sehr wechselnden Zufuhr zu rechnen ist , und die Entladung sich meist nicht so 
schnell vollzieht, daB Stbrungen ausgeschlossen sind; insbesondere wenn grbBere 
Teile angeliefert werden, ist mit einer langeren Zeitdauer fUr die Entladung 
zu rechnen. Ein zu enger Umladebahnhof stellt sich im Betrieb sehr teuer, 
abgesehen davon, daB auch noch andere Nachteile damit verknupft sind. Man 
sollte daher von Anfang an bestrebt sein, hier eine Anlage zu schaffen, die den 
groBten Anspruchen genugen kann. 

b) Die Umladeeinrichtungen. 
Sofern nicht ein vorhandener Bahnhof als Umladebahnhof fur die Zufuhr 

zur Baustelle benutzt werden kann, mussen meist besondere Umladeeinrich
tungen geschaffen werden; diese mussen so bemessen werden, daB sowohl die 

Abb.26. Umladebahnhof Raumiinzach fiir den Bau der Schwarzenbach·Talsperre. 
(Ausfiihrung: Siemens·Bauunion, Berlin.) 

schwersten Teile der Baumaschinen als auch der endgilltigen Maschinen fUr 
das Werk ausgeladen werden kbnnen. Es ist Wert darauf zu legen, schnell
arbeitende Krane aufzustellen, die das Ausladegeschaft wesentlich verkurzen. 



60 Die einzelnen Teile einer Baustelleneinrichtung. 

Die Aufstellung dieser Umladeeinrichtungen ist die erste Aufgabe des Unter
nehmers, die erst den weiteren Antransport zur Baustelle ermoglicht. Welche 

Maschinen hier Ver
wendung finden, 
hangt ganz von den 
besonderen Verhalt
nissen ab, insbeson
dere von der Zahl 
und der GroBe der 

anzutransportie. 
renden Maschinen, 
sowie auch von der 
Beschaffenheit del' 
ubrigen Baustoffe, 
die wahrend der 
Bauzeit umgeladen 
werden mussen. 
Vielfach finden Der
ricks hier Verwen
dung, aber auch 
Portalkrane, ferner 
fUr Baustoffe fahr-

Abb.27. Umladen von Baumaschinen im Hafen von Limerick fiir den Bau des 
Shannon-Kraftwerkes (Irland). bare Bander und 

Abb. 28. Becherwerk fiir das Ausladen aus Eisenbahn
waggons. (Heinzelmann & Sparmberg, Hannover.) 

Becherwerke. Ab-
bildung 26 zeigt den Umladebahnhof 
Raumunzach, der fur den Zweck des 
Baues der Schwarzenbach-Talsperre 
entsprechend erweitert werden muBte, 
wobei gewisse Schwierigkeiten auf
traten, da das zur Verfugung stehende 
Gelande sehr beschrankt war; auf der 
einen Seite war der steil ansteigende 
Berghang, auf der anderen Seite die 
Murg. In Abb. 27 ist das Umladen 
vom Schiff im Hafen Limerick fur 
den Bau der Wasserkraftanlage am 
Shannon dargestellt. 

Mit dem Entleeren der Waggons 
beginnt die eigentliche Arbeit des 
Unternehmers. Diese Arbeiten haben 
fruher viel Krafte erfordert, die nicht 
immer gleichmaBig ausgenutzt waren 
und deren "Oberwachung infolge der 
Entfernung von der Baustelle auf 
Schwierigkeiten stieB. Man hat des
halb gerade hier mit groBem Vorteil 
Anderungen eingefuhrt und den Hand
betrieb, soweit wie irgend moglich, 
verdrangt, so z. B. durch die Verwen
dung von Becherwerken zur Ent
ladung offener Waggons bei pulver

formigem oder feinstuckigem Gut, wie TraG, Sand, Kohle usw. (s. Abb. 28). Da
bei ist es oftmals notwendig, den Becherwerken das Gut durch kleine Schnecken 
von den Seiten her zuzufUhren. Eine solche Einrichtung kommt nur, wie bereits 
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erwahnt, bei offenen bzw. abdeckbaren Guterwagen in Frage. Zum Ausladen 
von Sacken empfehlen sich leichte fahrbare oder auch trag bare Forderbander 
oder besondere Sacktransporteure (wie sie in Abb. 29 dargestellt sind). Sie haben 
den Vorteil, daB mit ihnen groBere horizontale Entfernungen uberwunden werden 
konnen, somit ein Rangieren nicht so haufig notwendig ist. Gleichzeitig aber 
kann mit ihnen auch ein gewisser Hohenunterschied zwischen dem Guterwagen 
und der Feldbahn bzw. einem Lager uberwunden werden. 1m ubrigen werden 
haufig zum Ausladen von Sand, Kohlen und ahnlichen Gutern Greifbagger ver
wendet in gleicher Weise, wie wir sie spater noch bei den Maschinen fUr Erd
arbeiten kennenlernen werden. 

Das Umladegeschii.ft konnte oft wesentlich vereinfacht werden, wenn es 
moglich ware, die Bindemittel in besonderen Waggons anzuliefern, die fur 

Abb. 29. Fahrbare Bander fUr den Transport von Sacken. (Torkret ·Gesellschaft m. b. R., Berlin.) 

Zement usw. einen Antransport in Sacken uberfliissig mach en wiirde. So z. B. 
ware dies moglich durch Anfuhr der Bindemittel in geschlossenen, kippbaren 
Waggons, die gegen Nasse geniigend geschiitzt sein miiBten. Bei groBen Bau
stellen, die einen Zementbedarf von mehreren hundert Tonnen pro Tag haben, 
diirften hier groBere Vorteile zu erreichen sein. 

c) Die Transportanlagen und das rollende Material. 
Das Gebiet der Transportanlagen ist ein sehr weitumfassendes. Es gehoren 

hier zahllose Gerate und Maschinen dazu, die im Zusammenhang besprochen 
werden sollen, wenngleich auch bei der spateren Durchsprache von Maschinen 
fiir die Ausfiihrung bestimmter Arbeiten noch verschiedentlich auf diesen Ab
schnitt zuriickgegriffen werden muB. Nur diejenigen Forderanlagen, die als 
Spezialeinrichtungen fiir GuBbeton anzusehen sind , sollen nicht hier, sondern 
spater im Zusammenhang mit den Betonarbeiten beschrieben werden. 

Kennzeichnend fiir den Forderbetrieb im Bauwesen ist es, daB es sich fast 
stets urn die Forderung groBer Massen handelt, vielfach gleichartiger Giiter, 
insbesondere z. B. urn den Transport von Bindemitteln, ferner von Erd- und 
Felsaushub. Schwerere Giiter kommen im allgemeinen nur in geringer Zahl vor, 
abgesehen von den Teilen der Baustelleneinrichtung, sowie von den Maschinen 
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fiir das zu errichtende Werk selbst. 1m allgemeinen kann man unterscheiden 
zwischen solchen Transporten, die vop. auBerha.l4..a.n die Baustelle kommen, 
und die auf die Forderanlagen der Baustelle umgeladen werden, und solchen 
Transporten, welche sich nur an der Baustelle vollziehen. Zu den ersten gehoren 
auBer den Geraten - BaustoHe, wie Eisen, Holz, Zement, auBerdem in man
chen Fallen Sand und Kies. Zu der zweiten Art gehOren vor allem die Boden
bewegungen, sowie aIle anderen Transporte, die zur Aufrechterhaltung des Be
triebes notwendig sind. 

FUr aIle Transporte, die sich iiber groBere Entfernungen erstrecken, kommen 
in Frage: Standbahnen, Seilbahnen, Lastkraftwagen und Schlepper. 

1. Transportmittel iiber groBe Entfernungen. 
a) Standbahnen einsehl. SehriiganfzUge. Die Standbahnen sind bei weitem 

die haufigsten an Baustellen; je nach der geforderten Leistungsfahigkeit und 
den besonderen ortlichen Verhaltnissen ist die Spurweite zu bemessen. Bis vor 
nicht allzu langer Zeit hat man im Baubetrieb die verschiedensten Spurweiten 
gefunden; so vor allen Dingen 600 mm, 750 mm, 900 mm, 1000 mm Spurweite 
und Vollspur. Heute werden - wenigstens in Deutschland - nur noch 600 mm, 
900 mm und Vollspur beniitzt. Welche Spurweite zu wahlen ist, ist in jedem 
FaIle sorgfaltig zu priifen. 600 mm Spurweite hat den Vorteil, daB die Gleis
anlagen leicht und schnell ausgefiihrt werden konnen, daB nur geringe Erd
arbeiten notwendig sind, daB kleine Radien befahren werden konnen, und daB 
unter Umstanden ein Betrieb von Hand moglich ist. Entsprechend der geringen 
Spurweite ist auch die Leistungsfahigkeit einer solchen Bahn nicht allzu groB, 
wenigstens nicht im Vergleich zu den anderen Spurweiten. Immerhin geniigt 
aber 600 mm Spur vielfach noch selbst bei groBeren Baustellen, sofern es sich 
nicht um groBe Massentransporte bei Erdarbeiten usw. handelt. Das rollende 
Material ist bei Schmalspur ebenfalls verhaltnismaBig leicht, so daB auch dessen 
Antransport sich ohne Schwierigkeiten durchfiihren laBt. 

900 mm Spur finden sich wohl am haufigsten im Baubetrieb. Mit 900 mm 
Spur lassen sich schon recht betrachtliche Massenleistungen erreichen. Trotzdem 
aber erfordern die Gleisanlagen keinen allzu kostspieligen Unterbau. Die Erd
arbeiten sind bei weitem nicht so betrachtlich wie bei Vollspur, die Radien sind 
ebenfalls viel kleiner, bei Lokomotivbetrieb etwa 25 bis 40 m, und auch das 
rollende Material ist noch wesentlich leichter und billiger als bei Vollspur. Voll
spur findet sich im Baubetrieb, in Europa wenigstens, nur selten, abgesehen 
von Bahnbauten, wo man unter Umstanden von vornherein Vollspur vorsieht. 
In Amerika dagegen wird Vollspur haufig gewahlt. Tatsachlich ist es nun moglich, 
mit Vollspur bei weitem groBere Massenleistungen zu vollbringen als mit 900 mm 
Spur. Anderseits ist nicht zu verkennen, daB die Anlagekosten ein Mehrfaches 
von denen bei 900 mm Spur betragen, insbesondere wenn die Gelandeverhalt. 
nisse einigermaBen schwierig sind. Dazu kommt, daB die AnschaHungskosten 
fiir Vollspurgerat ebenfalls viel hoher sind als bei Schmalspur, und auch die 
Betriebskosten sich unter Umstanden teurer stellen konnen als bei den anderen 
Spurweiten. Bei schwierigen Gelandeverhaltnissen in hiigeligem Gelande erfordert 
die Anlage einer Vollspurbahn gewaltige Kosten; vielfach werden Kriimmungen 
fast unmoglich, so daB man Spitzkehren vorsehen muB, die sich im Betrieb 
in keiner Weise bewahren. Vollspur diirfte daher nur in Frage kommen bei 
allergroBten Massenleistungen, insbesondere bei gewaltigen Erd- und Fels
arbeiten, die eine Ausnutzung der Vollspurbahn auch tatsachlich ermoglichen. 
Bei anderen Transporten ist es vielfach nicht moglich, die Leistungsfahigkeit 
einer Vollspurbahn in der richtigen Weise auszunutzen, so daB die schweren 
Lokomotiven nur eine kleine Anzahl von Wagen zu ziehen haben und dadurch 
dann die Betriebskosten in die Hohe getrieben werden. Dies kann z. B. der Fall 
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sein bei Betonbetrieben, wo immer nur eine bestimmte Menge von Beton auf 
einmal antransportiert werden kann, die eine Ausnutzung der Vollspurbahn bei 
weitem nieht gestattet. Bei einer groBen Baustelle wurde die Gleisanlage einmal 
in Vollspur und einmal in 900 mm Spurweite entworfen und die Anlagekosten 
und die Betriebskosten festgestellt. Dabei kamen hauptEachlich Transporte in 
Frage vom Steinbruch zur eigentlichen Baustelle und an der Baustelle selbst. 
Da es sich, mit Ausnahme des Transportes vom Steinbruch zur Baustelle, um 
Betontransporte handelte, konnte die Leistungsfahigkeit der Vollspurbahn in 
keiner Weise ausgenutzt werden. AuBerdem waren die Gelandeverhaltnisse fiir 
eine Vollspurbahn nicht besonders giinstig. Es zeigte sich dabei, daB die An
schaffungskosten fiir das Gleismaterial und das rollende Material bei Vollspur 
ein Mehrfaches betragen hatte als bei 900 mm Spur. Es kam dies daher, daB 
die Anzahl der Lokomotiven bei Vollspur nicht viel geringer als bei 900 mm 
Spur war, da bei der verhaltnismaBig kurzen Transportweite die Verluste durch 
die Wartezeit zu sehr ins Gewicht traten und die Zugkraft der Lokomotive nicht 
ausgenutzt werden konnte. Dadurch aber wurden naturgemaB auch die Betriebs
kosten in die Hohe getrieben, da der Kohlenverbrauch bei Vollspurlokomotiven 
erheblich hoher ist als bei Schmalspurlokomotiven. Wenn auch das eben erwahnte 
Beispiel nicht als Richtlinie hingestellt werden kann, so ist doch als sieher an
zusehen, daB 900 mm Spur im allgemeinen den Anforderungen des Baubetriebes 
geniigen wird, sofern man schwere Lokomotiven dabei verwendet und ent
spreehend groBe Wagen, die heute fiir 4 bis 6 cbm Inhalt gebaut werden. Voll
spur diirfte sieh nur empfehlen bei groBen Erdarbeiten, die sieh noeh dazu auf 
betrachtliche Entfernungen erstrecken. 

Der Antrieb erfolgt im allgemeinen dureh Dampflokomotiven oder elek
trisehe Lokomotiven; Benzollokomotiven kommen nur bei geringen Entfer
nungen in Frage und andere Masehinen, wie Druekluftmasehinen, nur in Sonder
fallen, wie beim Stollen- und Tunnelbau. Der Dampfantrieb, der bisher im 
Baubetrieb bei weitem iiberwiegt, ist dadureh besonders vorteilhaft, daB be
sondere Einriehtungen, wie Stromzuleitung usw., nieht erforderlieh sind. Dem 
steht aber gegeniiber, daB die Fahrzeit einer Lokomotive an einer Baustelle 
nur einen Bruehteil der Arbeitszeit ausmaeht, die Lokomotive aber jederzeit be
triebsfertig sein und demgemaB stets unter Dampf gehalten werden muB. Die 
Betriebsmittel gehen dadureh z. T. ungeniitzt verloren, und die Betriebskosten 
werden in die Hohe getrieben. Bei elektrisehen Lokomotiven fallt dieser Naehteil 
weg, so daB sie unter Umstanden wirtschaftlicher sein konnen, insbesondere 
wenn Strom in der Nahe der Baustelle zur Verfiigung steht und der Preis dafiir 
kein allzu hoher ist. AuBerdem fallen bei elektrisehem Antrieb die Kohlen
transporte an der Baustelle und zur Baustelle zum groBten Teil fort, wodurch 
eine Entlastung in der Zufuhr und im Umladebetrieb entsteht. Ferner erfordert 
der elektrisehe Lokomotivbetrieb weniger Personal, da der Heizer wegfalIt; 
ihre stete Betriebsbereitschaft bringt ferner eine Verkiirzung der Arbeitszeit 
fiir das Maschinenpersonal mit sieh. Aber auch noeh in anderer Beziehung ist 
der elektrisehe Betrieb von Vorteil. So wurde z. B. vor einiger Zeit von einem 
Bauherrn eigens der elektrisehe Betrieb gefordert, da die betreffende Bahn durch 
ein ausgedehntes Waldgebiet hindurehfiihrte und bei Dampfbetrieb, insbesondere 
in den Sommermonaten, die Gefahr eines Waldbrandes bestanden hatte. Nach
teilig ist bei elektrisehem Lokomotivbetrieb, wie bereits erwahnt, die Verlegung 
der Oberleitung. Bei Bahnen, die wahrend der ganzen Bauzeit ihre Lage bei
behalten, also insbesondere bei Bahnen, die von der Zufuhrstelle zur Baustelle 
fiihren, und bei den eigentliehen Transportbahnen an der Baustelle maeht sieh 
dieser Nachteil nieht so stark bemerkbar, jedoeh bei Bahnen, die ihre Lage 
haufig weehseln miissen, so z. B. bei Kippen usw., wo dureh die Umlegung der 
Oberleitung betrachtliche Kosten entstehen konnen. Die Aufhangung der Ober-



64 Die einzelnen Teile einer Baustelleneinrichtung. 

leitung kann entweder an Baumen erfolgen oder, wenn solche nicht in der Nahe 
vorhanden sind, an eigenen Masten, fiir die verschiedene Konstruktionen be
stehen (s. Abb. 30). Um die Kosten fiir die Verlegung der Oberleitung moglichst 
gering zu halten, hat man versucht, die Maste fiir die Oberleitung mit dem 
Gleis zu verbinden, so daB bei einer Verlegung des Gleises gleichzeitig auch die 
Masten fiir die Oberleitung verschoben werden. Die damit gemachten Erfah
rungen waren giinstig, sofern es sich nicht um einen allzu stark beanspruchten 
Betrieb handelt, bei dem nach wie vor die getrennte Aufstellung von Masten 
giinstiger sein diirfte. 

Man hat im Baubetrieb verschiedentlich versucht, die Oberleitung in Fort
fall kommen zu lassen und Akkumulatorenlokomotiven zu verwenden, jedoch 
ist man damit noch nicht zu einem praktischen Ergebnis gekommen, da der-

Abb.30. Oberleltung bel elektr. Lokomotlvbetrleb. (Verblndungsbahn Stelnbruch-Sperre belm Bau der 
Schwarzenbach·1!a(sperre. ) 

artige Lokomotiven fiir den Baubetrieb zu empfindlich sind, auBerdem das 
Gewicht der Akkumulatorenlokomotiven zu groB ist und so besonders starke 
Geriiste usw. erforderlich macht. 

Je nach der Spurweite wechseln auch die Abmessungen der zu verwendenden 
Wagen. Bei 600 mm Spur finden sich am haufigsten Wagen von 3/, cbm, 1 cbm 
und 5/, cbm Inhalt, und zwar Muldenkipper mit 3/, cbm und 1 cbm und Holz
kastenkipper bis zu 5/, cbm. Bei 900 mm Spurweite werden auch Wagen mit 
groBerem Inhalt verwendet, am haufigsten wohl von 2 cbm Inhalt, und zwar 
Muldenkipper sowohl als auch Holzkastenkipper, neuerdings jedoch auch Wagen 
mit erheblich groBerem Inhalt, so z. B. Schragbodenentlader und Kippwagen 
von 4,3 und 5,3 cbm Inhalt. Bei Vollspur kommen entweder Spezialwagen zur 
Verwendung oder auch Wagen der Staatsbahn. Die Spezialwagen haben meist 
einen Inhalt von 15 cbm und auch dariiber. Das Material der Wagen hat sich 
in den letzten Jahren geandert; friiher fand fast ausschlieBlich Holz Verwen
dung, da derartige Wagen in der Anschaffung billiger sind und auch die Repara
turen leicht durchgefiihrt werden konnten. Es hat sich jedoch im Betrieb gezeigt, 
daB die Reparaturkosten solcher Wagen sehr hohe sind und die Lebensdauer 
der Wagen nicht allzu groB ist. Daher sieht man heute haufig eiserne Wagen 
vor, da diese, sofern sie kraftig genug konstruiert sind, nur selten ausgebessert 
werden miissen und so der Wagenpark kleiner gehalten werden kann. Bis vor 
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wenigen Jahren hat man ausschlieBlich Wagen in Gebrauch gehabt, die von 
Hand gekippt werden konnten. DieEe Arbeit ist in hohem Grade unwirtschaftlich, 
einmal da die Arbeiter an der Kippe nicht gleichmiWig ausgenutzt werden 
konnen, weil die Zufuhr 
nur unregelmaBig erfolgen 
kann und mit Storungen 
zu rechnen ist; eine an
dere Verwendungder Ent
ladekolonne in den Pau
sen ist aber nicht mog
lich. Dazu kommt, daB 
diese Arbeiten auf der 
Kippe meist nicht in ge
niigendem MaBe iiber
wacht werden konnen, da 
sich diese Stellen haufig 
in groBerer Entfernung 
von der eigentlichen Bau
stelle befinden. So ist es 
zu verstehen, wenn man 
hier gerade mit Vorteil 
Neuerungen eingefiihrt 
hat, durch die die Hand- Abb. 31. Holzkastenkipper. 

arbeit auf ein MindestmaB 
zuriickgefiihrt wurde. Es kamen so verschiedene Konstruktionen von Selbst
entladern zur Einfiihrung (von denen einige in Abb. 31 bis 34 dargestellt sind). 

Die ersten Typen lehnen sich verhaltnismaBig eng an die alten Holzkasten
kipper an und haben gleichzeitig den Vorteil, daB Wagen, die sich im Besitz 
eines jeden Unternehmers befinden, verhaltnismaBig leicht zu Selbstkippern 
umgebaut werden kOnnen. 

In vie len Fallen empfiehlt es sich jedoch, andere Konstruktionen zu wahlen, 
da diese alteren Typen von Kasten
selbstkippern mancherlei Nachteile 
haben, insbesondere eine groBe Kon
struktionshohe und damit eine hohe 
Lage des Schwerpunktes, was im Be
triebe ungiinstig ist. Es gibt heute 
bereits sehr viele Typen von Selbst
entladern, die insbesondere auch bei 
nassem Gut, das schwer aus dem 
Wagen herausgeht, mit Vorteil an
gewandt werden konnen. 

Eine andere Konstruktion, die 
durch ihre starke Ausfiihrung auf
faUt, ist in Abb. 34 dargestellt . 
Diese Wagen dienten beim Bau der Abb.32. Selbstkipper. 

Schwarzenbach -Talsperre zur Be-
forderung der Steine vom Steinbruch zur Sperre und wurden dort wahrend des 
Baues eingefiihrt, da sich bei allen leichteren Konstruktionen ein sehr hoher 
Ausfall an beschadigten Wagen gezeigt hatte. Diese Wagen haben sich hier gut 
bewahrt und diirften auch in wirtschaftlicher Beziehung trotz der hohen An
schaffungskosten vorteilhaft sein. 

In Amerika und in den letzten Jahren auch in Deutschland ist man auf 
diesem Gebiet noch einen Schritt we iter gegangen, indem man Einrichtun-

Garbotz, Handbuch I. 5 
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gen getroffen hat, durch die die Entladung eines ganzen Zuges zu gleicher 
Zeit durch einen einzigen Mann erfolgen kann, wobei der Antrieb me is tens 
durch Druckluft von der Lokomotive aus erfolgt. Ob dies nicht zu weit
gehend ist, sei dahingestellt, da der Vorteil gegenuber einzelnen Selbstkippern 
nicht so bedeutend erscheint, daB die immerhin sicher ziemlich hohen Anschaf

Abb. 33. Holzkastenkipper. 

fungskosten unbedingt gerecht
fertigt erscheinen. Aber auch mit 
Rucksicht auf technische Grunde 
ist die Entladung eines ganzen 
Zuges auf einmal nicht ohne wei
teres erstrebenswert. Je nach der 
Art des Materials besteht die Ge
fahr, daB bei dem starken StoB 
ein Kippen der Wagen eintritt, 
und wenn man, um dies zu ver
hindern, eine Verbindung schafft 
zwischen 'Wagen und Gleis, sogar 
das Gleis herausgerissen wird. Da 
zudem das Beladen der Wagen 
eine gewisse Zeit beansprucht, er-
scheint es fraglich, ob es von Vor

teil ist, das Entladen der Wagen auf einen kurzen Augenblick zusammen
zudrangen; vielleicht durfte es richtiger sein, fUr das Entladen der Wagen eine 
langere Zeitspanne zur Verfugung zu stellen, sofern diese nicht groBer ist als die 
Beladezeit. 

An groBen Baustellen spielt der Transportbetrieb heute eine sehr groBe 
Rolle, und davon hangt die ganze ubrige Baustelle abo Man ist daher bemuht, 
mit allen Mitteln den Forderbetrieb sicherzustellen, so daB man auch bei solchen 
vorubergehenden Anlagen schon dazu ubergegangen ist, Signaleinrichtungen 
anzulegen, ahnlich wie bei dauernden Anlagen, ebenso wie man auch zur Ab

Abb.34. 4,3·cbm·Selbstkipper fiir FeIsbetrieb. 
(Krupp, Grusonwerk, Magdeburg.) 

wicklung des Betriebes besondere Fahr
plane festgelegt hat, um so eine mog
lichst dichte Zugfolge zu ermoglichen. 

Mit Standbahnen lassen sich immer
hin ziemlich betrachtliche Steigungen 
uberwinden, insbesondere bei Wahl 
genugend starker Lokomotiven. Stei
gungen von 1 :20 sind durchaus keine 
Seltenheit, wenngleich man, soweit 
dies moglich ist, gering ere Steigungen 
wahlen soUte, da die Leistungsfahig
keit einer Bahn durch zu starke Stei
gungen beschrankt ist. Sind nun starke 
Steigungen infolge der Gelandeverhalt
nisse erforderlich, so ist es notwendig, 
besondere Vorkehrungen zu treffen. Es 

mussen dann Windenantriebe vorgesehen werden, mit denen entweder ganze 
Zuge oder einzelne Wagen hochgezogen werden. Ein derartiger Schragaufzug 
ist selbst bei bester Konstruktion ein Hindernis und setzt die Leistungsfahig
keit der ganzen Bahnanlage sehr stark herab. Ganze Zuge konnen nur bei 
schwacheren Steigungen noch hochgezogen werden, bei starkeren Steigungen 
laBt sich eine Zerlegung der Ziige nicht vermeiden; es entstehen durch das 
Auseinanderkuppeln und durch das Zusammenhangen der Wagen an der an
deren Endstation Aufenthalte, auBerdem Kosten fUr das Betriebspersonal. 
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Ferner sind in vielen Fallen bei starken Steigungen besondere Schragwagen not
wendig, auf die gewohnliche Fahrzeuge heraufgefahren werden (Abb. 35). Trotz
dem aber gehoren Schragaufziige zu Anlagen, die immerhin noch eine hohe Lei
stungsfahigkeit haben, und die verhaltnismal3ig schnell hergestellt werden, da 
sie im wesentlichen aus einfachen Teilen bestehen, abgesehen von den Fiihrungs
rollen usw., die sich aber auch in kiirzerer Zeit beschaffen lassen. 

Derartige Schragaufziige konnen entweder so ausgebildet sein, daB ein Wagen 
allein befordert wird oder aber gleichzeitig ein Wagen herauf- , der andere herunter
geht . Diese Losung ist sicherlich vorzuziehen, da dabei schon das Eigengewicht 
der Unterwagen sowie der leeren Wagen aufgehoben wird und nur die tat
sachliche Nutzlast gehoben werden muB. Bei verschiedenen Neigungen ist darauf 
zu achten, daB an keiner Stelle ein Abheben des Wagens von den Schienen 

Abb.35. Schragaufzug mit Unterwagen. 

eintreten kann, was dadurch vermieden wird, daB dann Boeke aufgestellt werden, 
die in der Mitte eine Rolle haben, in der das Zugseil lauft und niedergedriickt 
wird. 

In gleicher Weise ist beim Ubergang von einer starken Neigung zu einer 
schwacheren durch Anbringung von Rollen zwischen den Schienen dagegen 
Vorkehrung zu treffen , daB das Seil schleift und dadurch vorschnell abgeniitzt 
wird. 

Solche Schragaufziige mit je 1 Wagen an einem Seilende konnen entweder 
mit 2 Schienen oder mit 3 Schienen ausgebildet werden. Besonders in schwierigen 
Gelandeverhaltnissen, wo die Planierungsarbeiten ziemlich hohe Kosten ver
ursachen, diirfte sich eine Ausfiihrung mit 2 Schienen empfehlen, da hier die 
erforderliche Breite fUr die Anlage geringer ist. 

Die Auf- und Abfahrt der Wagen auf die Untergestelle muB gut durchgebildet 
werden, so daB hier Entgleisungen nicht vorkommen konnen. Ebenso muB 
durch eine zweckmaBige und einfache Feststellvorrichtung dafiir Vorsorge 
getroffen sein, daB die Wagen nicht wahrend der Fahrt yom Untergestell herab
fallen konnen. 

Sofern geniigend Platz vorhanden ist, empfiehlt es sich, an der oberen sowie 
an der unteren Endstation Abstellgleise in groBer Zahl vorzusehen, wobei unter 

5* 
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Umstanden die Anordnung von Schiebebiihnen zweckmaBig sein kann, weil 
dann die Ent- und Beladung der Untergestelle in kiirzester Zeit erfolgen kann, 
ohne daB eine Verschiebungder Untergestelle erforderlich ist. Auf jeden Fall 
miissen diese Anlagen besonders sorgfaltig durchkonstruiert werden, da die 
Leistungsfahigkeit eines Schragaufzuges im wesentlichen davon abhangt, wie 
lange die Aufenthalte dauern. 

Zur Verstandigung zwischen den beiden Endstationen sind Signalanlagen 
sowie telephonische Verbindungen erforderlich, ebenso muB durch eine Leitung 
langs des Schragaufzuges die Maglichkeit gegeben sein, sich von jedem Punkt 
aus mit dem Maschinisten verstandigen zu kannen. 

Die Abb. 36, 37 u. 38 zeigen die obere Endstation des Schragaufzuges, der 
beim Bau der Spullerseewerke in Osterreich Verwendung gefunden hat, sowie 

• 

bb. 36. Obere Endllt 100 de 
bri ulxlIll rilr II puller-.e<>· 

Work (0 terrelcb). 
(J. Pobllg . m. b. R. , Wleo.) 

obere und untere Endstation des Schragaufzuges beim Bau der Schwarzenbach
Talsperre. Abb.39 gibt ein schematisches Bild der gesamten Anordnung dieses 
letztgenannten Schragaufzuges einschlieBlich der Anlagen zur Be- und Ent
ladung an der unteren und oberen Endstation. Hier lagen, wie bereits erwahnt, 
besonders schwierige Verhaltnisse vor , da am unteren Ende nur sehr wenig 
Platz zur Verfiigung stand und unmittelbar neben der unteren Endstation die 
Staatsbahn gekreuzt werden muBte. Es war deshalb notwendig, den FuBpunkt 
des Schragaufzuges haher zu legen als das Planum des Entladebahnhofes und 
die Wagen unter Zwischenschaltung einer schragen Rampe um einige Meter 
anzuheben. Die hier gewahlte Lasung, die durch die besonders ungiinstigen 
Verhaltnisse bedingt war, hat sich in der Praxis gut bewahrt. 

Besonders interessante Beispiele von Schragaufziigen sind bei verschiedenen 
Anlagen in Italien vorhanden, und zwar bei Anlagen, die in den Alpen liegen. 
Genannt seien die Anlagen Gressoney im Lystal der Societa Idroelettrica Pie
montese-Sip-Breda und Cignana der gleichen Gesellschaft. Die graBte Steigung 
ist in beiden Fallen ungefahr 63 %. Auch bei anderen Anlagen, die schon vielfach 
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in Betrieb sind, finden sich Schlagaufzuge, die yom Bau her noch bestehen 
und heute fUr Transporte bei Reparaturen, ferner fur Besichtigungsfahrten 
dienen. In manchen Fallen hat man mit Rucksicht auf den Dauerbetrieb einen 
kraftigen Betonunterbau angeordnet, in dem die Schwellen und Rollen befestigt 
sind. Eine Anlage, die durch ihre sorgfaltige, aber doch einfache und sachgemaBe 
Ausfuhrung auffallt, ist der Schragaufzug der Anlage im Val Venina der Ac· 
ciaierie e Ferriere Lombarde in der Nahe von Sondrio (Oberitalien). 

b) Seilbahnen. In vielen Fallen steht fUr die Zwecke des Antransportes 
eine Seilbahn im Wettbewerb mit einer Standbahn, besonders dann, wenn die 
Transportweiten groB sind 
und groBere Gelande. 
schwierigkeiten zu uber· 
winden sind, die die An. 
lage einer Feldbahn er· 
schweren und verteuern 
wurden. Dies kann ins· 
besondere der Fall sein, 
wenn bei der Feldbahn die 
Zwischenschaltung eines 
Schragaufzuges notwen. 
dig ware, der immer die 
Leistungsfahigkeit der 
Bahn stark herabsetzt 
und auBerdem die Be. 
triebskosten erhoht. 

Grundsatzlich kann 
man wohl sagen, daB fUr 
einen Baubetrieb eine 
Feldbahn einer Seilbahn 
vorzuziehen ist, da mit 
jener alle Guter, einerlei 
ob sie schwer oder spero 
rig sind, gleich gut befor. 
dert werden konnen, bei 
einer Seilbahn aber das 
zulassige Gewicht meist 
ziemlich niedrig ist und 
nicht uberschritten wer· 
den darf. Eine Seilbahn 
eignet sich daher beson· 

Abb.37. Obere Endstatioll des Schragaufzuges fiir dell Bau der 
Schwarzenbach· Talsperre. 

ders gut zur Beforderung gleichartiger Guter, z. B. Sand, Zement usw. Sie laBt 
sich aber nur schwerer verwenden fur verschiedenartige Transporte, wie z. B. 
Zement, Holz usw. AuBerdem aber ist es nicht moglich, mit einer solchen 
Seilbahn schwere Maschinenteile zu befOrdern , so daB also auBer dieser Seil
bahn noch andere Transportmoglichkeiten vorgesehen werden mussen. 

AuBerdem kommt hinzu , daB eine Seilbahn stets fur die besonderen ortlichen 
Verhaltnisse konstruiert werden muB, somit bei jedem Bau groBere Neuanschaf
fungen notwendig sind, die, abgesehen von den Kosten , den Baubeginn ver
zogern, wahrend man gerade bei solchen Transportanlagen den groBten Wert 
darauf legt, diesel ben sofort verwendungsfahig zu haben. In dieser Beziehung 
ist also eine Seilbahn im Nachteil gegenuber einer Feldbahn, fUr die jeder Unter. 
nehmer die einzelnen Teile auf Lager hat oder sofort beschaffen kann. 

Trotzdem aber kann in manchen Fallen mit Recht die Wahl auf eine Seil. 
hahn fallen , insbesondere in gebirgigen Gegenden, wo groBere Hohenunterschiede 
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zu iiberwinden sind oder Taler iiberschritten werden miissen. Hier kann durch 
eine Seilbahn der Transportweg wesentlich verkiirzt werden, auBerdem sind 

Abb. 38. Untere Endstation des Schragaufzuges iiir den Bau der Schwarzenbach· Talsperre 
am Bahnhof Raumiinzach. 

dann die Anlagekosten niedriger gegeniiber einer Feldbahn, wo die Anlage
kosten fiir das Planum, z. B. bei Felsarbeiten, ziemlich erheblich sind. 

Abb. 39. Schema des Schragaufzuges und der Zufahrtgleise beim 
Bau der Schwarzenbach-Talsperre. 

Auch die klimatischen Ver
haItnisse konnen hier eine Rolle 
spielen, da z. B. starke Schnee
falle den Betrieb einer Seilbahn 
weniger beeinflussen als den 
einer Feldbahn. 

1m Gebirge finden sich hau
fig Seilbahnen, besonders auch 
dann, wenn auf dem Transport
weg Ortschaften beriihrt wer
den, da diese von einer Seilbahn 
leicht umgangen werden kon
nen. So kommt es, daB man 
gerade in den Alpen haufig 
Seilbahnanlagen antrifft, und 
zwar nicht nur fiir voriiber
gehende Arbeiten, sondern auch 
fiir langdauernde Betriebe, wie 
Steinbriiche usw. Man findet 
hier vielfach Seilbahnen ein
fachster Art, urn nicht zu sagen 
primitive Anlagen (s. Abb. 40), 

deren Herstelllung wenige Kosten erfordert und sich schnell durchfiihren laBt. 
Dabei ist die Kiihnheit der Anordnung, insbesondere die Dberwindung steilster 
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Hange, zu bewundern. - Solche einfache Anlagen sind fiir den Baubetrieb wert
voll, da sie schnell betriebsfahig sind, obgleich sie allerdings meist nur fiir kleine 
Lasten bemessen sind. 

In Deutschland fiihrt man meist 
schwerere Anlagen aus, die sich wohl 
durch groBere Leistungsfahigkeit und 
hohere Betriebssicherheit auszeichnen, 
deren Anlage aber nicht so schnell mog
lich ist. 

Besonders zahlreich finden sich Seil
bahnen im Hochgebirge fiir den Ausbau 
von Wasserkraftanlagen. So ist z. B. erst 
in jiingster Zeit fiir eine groBere Tal
sperre eine Anlage errichtet worden von 
19 km Lange, die einen Hohenunter
schied von mehr als lOOO m iiberwinden 
muB, von denen der groBte Teil auf das 
letzte Stiick entfallt. Auch beim Bau 
des Vermunt-Werkes in Vorarlberg sind 
mehrere Seilbahnen bei betrachtlichen 
Steigungen und groBer Leistungsfahig
keit in Betrieb. Abb. 41 zeigt eine dieser 
Seilbahnen, die fiir die Kiesanfuhr vom 
sog. Ochsenboden zur Sperrstelle dient. 

Zu erwahnen ist hier noch, daB bei 
manchen Anlagen sich sowohl Feldbah-
nen mit Schragaufzug finden als auch Abb.40. Primitive Seilbahn in den Alpen. 

Seilbahnen. Die Seilbahnen dienen dann 
ausschlieBlich der BefOrderung leichterer Lasten, wahrend der Schragaufzug fiir 
die hohen und sperrigen Lasten vorgesehen ist. 

Abb.41. Seilbahn beim Bau der Talsperre Vermunt (Osterreich). 

1m allgemeinen werden bei dies en Anlagen Tiirme an Ort und Stelle aus Holz 
gebaut, wahrend sich eiserne Turme nur seltener finden. 
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c) Kraftwagen und Schlepper. Als Erganzung zu den vorgenannten Anlagen, 
insbesondere von Seilbahnen, aber auch als einziges Transportmittel finden 
heute Kraftwagen Verwendung, besonders in Landern, wo das Eisenbahnnetz 
noch sehr dunn ist und groBe Antransportwege in Frage kommen. 1m allgemeinen 
aber ist es im Baubetrieb kaum moglich, groBe Leistungen allein mit Kraftwagen 
zu vollbringen, da dazu die vorhandenen StraBen in den seltensten Fallen aus
reichen, auBerdem bei Massentransporten eine auBerordentlich groBe Zahl von 
Kraftwagen notwendig ware. Trotzdem aber darf die Bedeutung dieses Transport
mittels in keiner Weise unterschatzt werden. Fur den Baubetrieb kommen 
vorwiegend Schwerlastzuge in Frage, die vorteilhafterweise als Kipper aus
gebildet werden (Abb.42 zeigt einen derartigen Lastzug, der nach 3 Seiten 
gekippt werden kann). 

Als Erganzung seien hier noch die modernen Schlepper erwahnt, die selbst 
auf schlechtestem Gelande die Transporte schwerer Lasten ermoglichen (siehe 
Abb. 43); insbesondere finden sie Verwendung in gebirgigen Gegenden , wo 
durch Lastkraftwagen die Steigungen nicht genommen werden konnen. 

Abb. 42. Kraftwagen·Selbstkipper. (Maschinenfabrik Augsburg·Niirnberg A.·G. , Gnstavsburg b . Mainz.) 

Eei einem Vergleich der Wirtschaftlichkeit der verschiedenen Transportmittel 
dad man beim Kraftwagenverkehr nicht die Kosten fUr die StraBenunterhaltung 
vergessen, die oft recht betrachtliche sind und die meist nicht von den Ge
meinden oder sonstigen Behorden, denen im allgemeinen die Pflicht der StraBen
unterhaltung obliegt, ubernommen werden. Gegeniiber einer Feldbahn oder 
einer Seilbahn ist beim Kraftwagenverkehr mit haufigeren Unterbrechungen zu 
rechnen und auch mit einem ziemlichen Ausfall an Wagen infolge Reparaturen. 
Storungen infolge schlechten Wetters und dadurch verursachte Unwegsamkeit 
der StraBen spielen hier oft eine bedeutende Rolle. 1m groBen und ganzen 
scheint daher, ohne die ZweckmaBigkeit und die Vorteile des Kraftwagen
verkehrs unterschatzen zu wollen, der Autotransport im allgemeinen kein Ermtz 
der ubrigen Transportmittel zu sein, vielmehr nur eine wertvolle Erganzung, 
besonders fur den Anfang der Bauzeit, fur besondere Transporte usw. 

2. Forderanlagen iiber kleinere Entfernungen. 
Fur Transporte uber kleinere Entfernungen dienen zahlreiche Vorrichtungen, 

von denen einige hier besonders erwahnt werden sollen. 
a) Kabelkrane. Die Kabelkrane haben auch in Europa bereits vor dem 

Krieg verschiedentlich bei groBeren Bauten Verwendung gefunden. 1m allge
meinen horte man jedoch uber diese Maschinen nicht allzu viel Gutes, ins-
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besondere warf man ihnen zahlreiche Betriebsstorungen, sowie nur eine geringe 
Leistungsfahigkeit vor. 

Es mogen diese Mangel in manchen der friiheren Falle zugetroffen haben, 
trotzdem ware es aber in keiner Weise berechtigt, die Kabelkrane deswegen 
vollkommen zu verwerfen. Neuere Erfahrungen haben gezeigt , daB die Kabel
krane genau so betriebssicher sind wie irgendwelche Fordereinrichtungen 
und ihre Leistungsfahigkeit eine recht hohe ist, sofern nur die notigen Vor
kehrungen getroffen sind, urn die Kabelkrane in der richtigen Weise ausniitzen 
zu konnen, und diese selbst in der richtigen Weise durchkonstruiert und aus
gefiihrt sind. 

Dies ist vielleicht der wichtigste Punkt, auf den gerade bei Kabelkranen 
noch hoherer Wert zu legen ist als bei anderen Maschinen . Tatsachlich gibt es 
nur sehr wenig gute Kabelkranfabriken, und mancher Kabelkran von anderen 

Abb.43. Raupenscbiepper auf dem Weg zur Taisperre Vermunt (Osterreicb). 
("Hanomag" , Hannover-Linden.) 

Fabriken entspricht in keiner Weise den Anforderungen. Da es nicht einfach 
ist, einen guten Kabelkran zu konstruieren, sollte man sich hier noch mehr 
als sonst davon leiten lassen, nur anerkannt gute Fabriken fUr solche Auftrage 
heranzuziehen. . 

Der Kabelkran ist ein Fordermittel, das sich fiir sehr viele Verwendungs
zwecke eignet , insbewndere zu Transporten iiber eine nach einer Richtung hin 
langausgestreckte Baustelle, z. B. Briicken, Talsperren usw. Er kann ohne 
wei teres gebaut werden bis zu sehr groBen Spannweiten von 400 bis 500 m und 
mehr. Er hat dabei eine groBe Tragfahigkeit , die selbst bei den eben genannten 
Spannweiten bis zu mehreren Tonnen betragen kann. 

Nachteilig ist bei K abelkranen, daB sie quer zur Richtung des Kabels 
nur wenig bewegungsfahig sind , somit nur einen schmaIen Raum bestreichen 
konnen. Man hat allerdings neben ortsfesten KabeIkranen auch soIche gebaut, 
bei denen die Tiirme senkrecht zur Drahtseilrichtung etwas kippen konnen , so daB 
der bestrichene Raum vergroBert wird. Der damit erzielte Nutzen ist jedoch 
gering. Besser ist es in soIchen Fallen, die Tiirme fahrbar auszubilden, sei es 
entweder auf beiden Seiten oder wenigstens einer Seite. 1m letzteren Fall hat 
man also einen radial verschiebbaren Turm. wahrend der andere fest i st (s . Abb. 44 
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u.45). Dabei ist aber zu beachten, daB fiir solche Fahrbahnen meist umfang
reiche Erdarbeiten erforderlich sind, die viel Zeit und Kosten erfordern, ins-

Abb.44. Fahrbare Kabelkrantiirme beim Bau der Schwarzenbach·Talsperre. 

besondere da sie entsprechend den Abmessungen der Tiirme eine groBe Breite 
haben. Die Turmhohe ist im wesentlichen abhangig von dem Gelande bzw. von 

Abb.45. Feststehende Kabelkrantiirme beim Bau der Schwarzenbach·Talsperre. 

der Rohe des zu errichtenden Bauwerkes. Sie muB so groB sein, daB die Last 
in der ungiinstigsten SteHung, d. h. bei groBtem Durchhang des Kabels, noch 
mit der notigen Sic her he it iiber das Gelande bzw. das Bauwerk hinwegfahren 
kann. Die Tiirme werden entweder in Holz oder in Eisen ausgebildet. Wenn 
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auch in manchen Fallen holzerne Tiirme Verwendung gefunden und sich auch 
bewahrt haben, so diirften trotzdem im allgemeinen eiserne Tiirme vorzuziehen 
sein, da holzerne Tiirme - insbesondere bei groBerer Rohe - schwerfallig 
werden, auBerdem die Rolzverbindungen bei den starken Beanspruchungen in 
verschiedener Richtung sich leicht lockern. 

Die beweglichen Tiirme sind auf entsprechend ausgebildeten Fahrgestellen 
beweglich, wobei meist 2 Schienen Verwendung finden. In manchen Fallen hat 
man jedoch auch mit gutem Erfolg Pendeltiirme angewandt, die nur auf einem 
Gleisstrang aufruhen und sich je nach der Belastung steiler oder flacher ein
stellen (s. Abb. 46). 

Von Wichtigkeit ist es, bei Verwendung von Kabelkranen darauf zu achten, 
daB die Kabel einen sehr starken Durchhang haben, so hat z. B. ein Kabelkran 
von 450 m Spannweite einen Durchhang, der sich zwischen unbelastetem Zu
stand und dem Zustand mit einer Last von 6 Tonnen in ungiinstigster Stellung 
um ca. 20 m andert. Dieser Durchhang bringt bei der Entladung Schwierigkeiten 

Abb. 46. Kabelkrane mit Pendeltiirmen. 

mit sich insofern, als bei plotzlicher Entladung groBe Schwingungen in das 
ganze System kommen, auBerdem leicht ein Streuen des zu entladenden Ma
terials eintritt. Dies laBt sieh nur dadurch vermeiden, daB entweder die Last 
abgesetzt und dabei das Hubseil nachgelassen wird, so daB die horizontalen 
Kabel allmahlieh ihren Durchhang verlieren, oder aber aueh durch eine allmah
liehe, gleichmiWig vor sich gehende Entladung. Die Schwingungen werden zwar 
besonders im letzten Fall nicht ganz vermieden, aber stark beschrankt. In 
vielen Fallen ist aber diese zweite Losung vorzuziehen, da sich dann das Ent
laden schneller und einfacher gestaltet als im erstgenannten Fall. 

Dabei ist zu beaehten, daB die Leistungsfahigkeit der Kabelkrane fast 
ausschlieBlich von der Zeit abhangt , die zum Be- und Entladen benotigt 
wird, da die Geschwindigkeit beim Fahren, sowie beim Heben und Senken 
sehr groB gehalten werden kann, so daB dafiir verhaltnismaBig wenig Zeit be
notigt wird. 

Es sei in diesem Zusammenhang kurz erwahnt, daB man verschiedene Kon
struktionen von Kabelkranen hat, bei denen z. T. Heben und Senken getrennt 
yom Fahren erfolgt, z. T. aber auch gleichzeitig. Es sei dahingestellt, ob hierin 
ein groBer Vorteilliegt. Es wird dies z. T. von den Hubhohen abhangen, z. T. 
aber auch von anderen Umstanden, wie Abniitzung der Seile usw. Hierauf naher 
einzugehen, ist nicht moglich ohne Besprechung konstruktiver Einzelheiten, 
die aber hier zu weit fiihren wiirden. 
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Aus dem oben Gesagten geht hervor, daB der zweckmaBigen Ausbildung der 
TransportgefaBe allergroBte Aufmerksamkeit zu schenken ist. Es ist darauf zu 
achten, daB diesel ben schnell angehangt werden konnen und die Entleerung auf 
einfache Weise erfolgen kann. 

Wie die Kiibel im einzelnen ausgebildet werden miissen, hangt von der Art 
des zu befordernden Materials ab; einige Beispiele werden noch spater bei Be
schreibung von ausgefiihrten Anlagen erwahnt werden. 

Urn die Kabelkrane bei jedem Wetter und zu jeder Tageszeit beniitzen zu 
konnen, ist es notwendig, einmal fiir eine gute Beleuchtung der Baustelle wahrend 
der Nacht zu sorgen, dann aber auch einen Signaldienst zu organisieren, sei es 
durch optische oder akustische Zeichen oder auch durch telephonische Verbin
dungen. AuBerdem aber ist es noch notig, daB der Fiihrer durch mechanische 
Vorrichtungen, d. h. durch besondere Anzeigeinstrumente, iiber den Stand der 
Katze auf seinem Fiihrerstand unterrichtet wird. 

Abb.47. Briickenkabelkran. (A. Bleichert & Co., Leipzig.) 

Urn diese Schwierigkeit zu vermeiden, hat man friiher einmal den Vor
schlag gemacht, den Fiihrerstand, ahnlich wie bei manchen Hangebahnen, 
auf der Katze anzuordnen, doch hat man nach einem Versuch die Losung 
wieder aufgegeben. 

Die Kabelkrane werden sich sicherlich mit der Zeit noch mehr und mehr ein 
Betatigungsfeld erobern, da sie fUr eine Baustelle ein Universalinstrumentdar
stellen, das fiir jede Transportarbeit benotigt und verwendet. werden kann und 
so auBer dem eigentlichen Verwendungszweck noch m~nche andere Aufgaben 
erfiillt, die sonst wesentliche Aufwendungen an Lohn erfordern wiirden. 

Eine neuere Konstruktion - der sogenannte Briickenkran - wurde von 
der Firma Bleichert in Leipzig vor einiger Zeit auf den Markt gebracht, der 
ein Zwischending darstellt zwischen einem Kabelkran und einem Portalkran. 
Es ist hier ein Portal aus Eisenkonstruktion vorhanden, bei dem jedoch der 
horizontale Trager nur zur Aussteifung der beiden Stiitzen dient , wahrend die 
Last an einem Kabel hangt, das in den beiden Stiitzen aufgelagert ist (s. Abb. 47). 
Durch diese Konstruktion wird der Vorteil erreicht, daB die Eisenkonstruktion 
des horizontalen Tragers sehr leicht gehalten werden kann, da sie keine Lasten 
aufzunehmen hat; es kommen vielmehr an die Stiitzen nur mehr senkrechte 
Auflagerdriicke. Dadurch ist der Briickenkran einem Portalkran iiberlegen. Er 
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vermeidet aber auch wesentliche Nachteile des einfachen Kabelkranes, da die 
Schwankungen des Seiles infolge der Einspannung desselben sehr gering sind. 
Derartige Bruckenkabelkrane kommen bei Spannweiten in Frage bis zu etwa 
120 m, allenfalls sogar noch bei groBeren Spannweiten, insbesondere wenn 
man eine Auslegerkonstruktion vorsieht. Bei Spannweiten uber etwa 20 bis 
30 mist ohne wei teres eine Wirtschaftlichkeit gegenuber einfachen Portalkranen 
festzustellen. 

b) Hangebahnen. Wo es sich nicht urn die "Oberbriickung groBer Spann
weiten handelt, kann unter Umstanden die Verwendung von Hangebahnen 
vorteilhaft sein. Diese Anlagen find en sich in viele:q Industriebetrieben in groBer 
Zahl, so z. B. bei den Bekohlungsanlagen usw. Auch im Baubetrieb findet sich 
oftmals eine Moglichkeit, diese Bahnen anzuwenden , z. B. zur Zufuhr von Binde
mitteln yom Lager zu den Mischmaschinen, zur Zufuhr von Sand und Kies 
usw. (s. Abb.48). 

Abb. 48. Hangebahn in einer Aufbereitungsaniage. (Krupp·Grusonwerk, Magdeburg.) 

Man kann dabei verschiedene Ausfiihrungen unterscheiden - von den ein
fachen Hangebahnen bis zur komplizierten Elektrohangebahn, die allerdings 
fUr eine voriibergehende Anlage kaum in Frage kommen wird. Am haufigsten 
diirften im Baubetrieb Handhangebahnen oder auch Kettenhangebahnen Ver
wendung finden, die verhaltnismaBig einfach herzustellen eind und nur wenig 
Personal erfordern. Der Transport erfolgt hier in einzelnen GefaBen, die je nach 
dem zu transportierenden Material besonders auegebildet werden mussen. 

c) Becherwerke. Die in der sonstigen Industrie haufig angewendeten Becher
werke haben auch im Baubetrieb Anwendung gefunden. Hier insbesondere bei 
Steinzerkleinerungsanlagen als Verbindung zwischen den Zerkleinerungsmaschi
nen und den Sortieranlagen, aber auch in anderen Fallen (s. Abb. 49). 

Sie haben gegeniiber den eben erwahnten Hangebahnen den Vorteil , daB 
mit ihnen nicht nur horizontale Entfernungen iiberbriickt werden konnen, 
sondern auch vertikale, und zwar sind mit einer und derselben Anlage beide 
Bewegungen moglich. Die Forderung erfolgt hier in einzelnen kleinen Ge
faBen, die durch eine Kette oder besondere Bander in bestimmten Abstanden 
gefuhrt werden. 

Wichtig ist, daB die Beschickung der einzelnen Becher in der richtigen Weise 
erfolgt und ein "Oberladen vermieden wird. Dies gilt insbesondere, wenn ein Gut 
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befordert wird, durch das unter Umstanden die Ketten und Rollen verschmutzt 
werden konnen. Man hat daher besondere Fullmaschinen konstruiert, die das 
Gut nur in dem Augenblick abgeben, wenn ein Becher unter ihnen durchgeht. 

d) Forderbiinder. Wahrend die in diesem Kapitel beschriebenen drei Forder
mittel die Materialien in einzelnen GefaBen transportieren, somit ein unter
brochener Betrieb vorhanden ist, fordern die jetzt zu beschreibenden Band
anlagen kontinuierlich. Darin liegt in gewisser Beziehung fur manche Guter 
ein Vorteil (s. Abb. 50). 

Abb. 49. Becherwerk . (Krupp·Grusonwerk, Magdeburg.) 

1m allgemeinen werden Forderbander nur zu horizontalen Transporten ver
wendet , jedoch ist es auch moglich, dieselben unter einer gewissen Neigung zu 
verwenden, solange dieselbe nicht zu groB ist, daB das Gut vom Forderband 
abrutscht (Abb.51). 

Je nach der Form des Forderbandes unterscheidet man gerade und mulden
formige Forderer.Die letzteren haben, wie ihr Name sagt, muldenformigen 
Querschnitt und dienen hauptsachlich zur Forderung von nassen, leicht flieB
baren Gutern, die bei einem horizontalen Band auseinanderflieBen und vom 
Band herunterfallen willden . 

Die Muldenform wird erreicht durch eine entsprechende Ausbildung der 
Rollen, auf denen das Band lauft, meist durch eine Drei- oder eine Funfteilung 
der Rolle . 
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Auch hier ist es sehr wichtig, daB keine Uberladung stattfindet, da die 
Bander und Rollen gegen jede Verschmutzung empfindlich sind. Man ordnet 
daher in den meisten Fallen an der Aufgabestelle einen kleinen Silo an, von 

Abb. 50. F6rderband. (A. Bleichert & Co., Leipzig.) 

dem aus eine gleichma13ige Materialzufuhr erfolgt , sei es, daB ein verstellbarer 
Schieber im Silo angebracht ist, sei es, daB die Zufuhr aus dem Silo durch eine 
kurze Schnecke reguliert wird. 

Abb.51. Geneigtes F6rderband beim Erdaushub. (Torkret G. lli. b. H., Berlin.) 

Die Entleerung kann entweder am Ende des Bandes erfolgen oder auch 
an einer beliebigen Stelle im Band. 1m ersteren Fall ist keine besondere Vor
richtung notwendig, da das Gut von selbst am Umkehrpunkt des Bandes herab
faUt. Erfolgt die Entnahme auf der Strecke, so ist dazu eine besondere Vor
richtung, der sogenannte Abwurfwagen, notwendig (s. Abb.52). 
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1m iibrigen kann man bei glatten Bandern auch Abstreicher verwenden, 
durch die das beforderte Material an einer beliebigen Stelle yom Band herab
gebracht wird und seitlich in eir.en Trichter usw. hineinfallt. 

Wie bereits erwahnt, ist groBe Sorg£alt 
darauf zu legen, daB die Bander nicht ver
schmutzt werden, da sie sonst £riihzeitig ab
geniitzt werden. Es empfiehlt sich daher, in 
den allermeisten Fallen Reinigungsvorrich
tungen vorzusehen. 

Die Leistungsfahigkeit solcher Band£or
derer ist auBerordentlich groB; sie hangt ab 
von der Schnelligkeit der Bewegung des Ban
des und von der Bandbreite. (Die unten
stehende Tabelle gibt einen Anhalt der bei 
verschiedenen Bandbreiten zu fOrdernden 
Mengen.) 

Die Forderlange ist an und fiir sich in 
keiner Weise beschrankt, jedoch macht man 
die einzelnen Forderbander nicht gern allzu 
lang, da dann in den Bandern, die entweder 
aus Gummi oder aus Ballata bestehen, sonst 
zu groBe Zugkrafte auftreten. Man zieht es 
dann vor, zwei oder mehrere Bander hinter-

Abb. 52. Abwurfwagen. (A. Bleichert & Co., einander anzuordnen, entweder mit Zwischen
Leipzig.) 

schaltung von Abwurfwagen oder einfach 
durch unmittelbaren Ubergang von einem Band zum anderen. Der kleine 
Hohenverlust, der dadurch entsteht, diirfte kaum in Betracht kommen, da es 
immer moglich sein diirfte, die Bander etwas in die Neigung zu legen. 

Tabelle der Leistungsfahigkeit von Gurtfiirderern. 

Flacher Gurt Mulden- Flacher Gurt Mulden-
Gurtbreite mit 1,5 m fiirmiger Gurt Gurtbreite mit 1,5 m fiirmiger Gurt 

in Geschwindig- mit 1,0m in Geschwindig- mit 1,0 m 
mm keitfsek Geschwindig- mm keit/sek Geschwindig-

keitfsek keitfsek 
to to to to 

300 15 26,4 700 130 147 
350 22 37 750 152 168 
400 33 49 800 175 192 
450 45 62 850 200 217 
500 58 77 900 230 245 
550 72 92 1000 290 315 
600 90 110 1100 360 416 
650 108 128 1200 435 534 

Die in den Tabellen angegebenen MaBe sind nur annahernd. 

e) Plattenbandanlagen. Bei der Forderung scharfkantiger Giiter laBt sich 
ein Band aus Gummi oder einem Gewebe nicht verwenden, da sich dasselbe zu 
stark abniitzen wiirde. In diesem Falle hat man mit gutem Erfolg Plattenband
anlagen angewandt, seien es durchlaufende Bander in derselben Weise, wie 
die zuvor beschriebenen, bei denen jedoch nur diinne Bleche Verwendung finden 
konnen, oder haufiger in einer etwas anderen Ausfiihrung, die ein Mittelding 
darstellen zwischen einem Gurtforderer und einem Becherwerk. Es findet 
hier ein aus kurzen Stiicken bestehendes Blech Verwendung, das durch eine 
endlose Kette getragen und gefiihrt wird. Die Bleche schlieBen dicht anein
ander, so daB sie ein kontinuierliches Band bilden. 
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Mit diesen Bandern ist es auch moglich, starkere Rohenunterschiede zu 
iiberwinden, insbesondere wenn auf den Blechen Querstege angeordnet werden. 
Es sind solche Anlagen bereits ausgefiihrt worden bis zu einer Neigung von 60°. 

f) Kratzer. Wahrend bei 
den Bandforderanlagen das 
Material mit seiner Unterlage 
weiterwandert, wird bei der 
jetzt zu beschreibenden An
lage nur das Fordergut be
wegt, wahrend das GefaB , 
in dem es liegt, an Ort und 
Stelle bleibt. Die Bewegung 
erfolgt hier durch Mitnehmer , 
die in dem TraggefaB laufen. 
Dieses TraggefaB er halt einen 
trogformigen Querschnitt, in 
dem in gewissen Abstanden 
senkrecht stehende Teller 
sich bewegen, die durch eine 
Kette in bestimmten Abstan- Abb.53. Schnecke. 

den gehalten und fortbewegt 
werden. - Eine derartige Einrichtung eignet sich zum Transport dickfliissigen 
Materials und konnte also unter Umstanden fiir einen Betontransport in Frage 
kommen, wenngleich eine Anwendung dafiir noch nicht bekannt ist. 

g) Schneeken. Ahnlich wie die eben 
erwahnten Kratzer sind die Schnecken
forderer. Rier ist ebenfalls ein Trog vor
handen, in dem eine Schnecke lauft, die 
durch ihre Umdrehungen das Material 
weiterbefordert (s . Abb. 53). 

Diese Anlagen kommen nur bei pul
verformigem oder feinkornigem, unter 

Abb. 54. Schiittelrutsche. 
(Siemens·Schuckertwerke A.-G., Berlin.) 

Abb. 55. Senkrechter Aufzug. 

Umstanden auch nassem Material in Frage. Die Beschickung erfolgt am Anfang 
oder auch an einem beliebigen Punkte; ebenso kann die Entnahme am Ende 
oder auch sonst irgendwo erfolgen in der Weise, daB man in der Unterseite 
des Troges einfache Schieber anordnet, durch die das Material herausfallt. 

1m Bauwesen werden diese Forderer hauptsachlich fiir den Transport von 
Bindemitteln in Frage kommen. 

Garbotz. Handbuch I. 6 
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h) Schiittelrutschell. Schuttelrutschen kommen im allgemeinen nicht allzu 
haufig vor, jedoch konnen sie manchmal Verwendung finden, insbesondere bei 
Zerkleinerungsanlagen (s. Abb. 54). 

Bei ihnen wird das Material stoBweise weiterbefordert dadurch, daB die 
Unterlage, auf der das Material liegt, mittels eines Exzenters gehoben wird. 

i) ' Aufziige. Zur Senkrechtforderung dienen Aufzuge, von denen die ver· 
schiedenartigsten Typen in Gebrauch sind. Es seien hier nur erwahnt einfache 
Aufzuge, Doppelaufzuge usw, Diese Anlagen konnen, da sie an jeder Baustelle 

zu finden sind, ohne wei. 
teres als bekannt voraus· 
gesetzt werden (s. Ab· 
bildung 55). 

N ur eine Anlage sei 
hier erwahnt, da sie eine 
vorteilhafte Anordnung 
darstellt , die geeignet ist, 
den Baubetrieb zu ver· 
einfachen und zu verbil· 
ligen, namlich der soge· 
nannte Baugrubenaufzug 
(der in der Abb. 56 dar. 
gestellt ist). 

Er dient dazu, den 
Aushub aus Baugruben 
hochzufordern und ist be. 
sonders vorteilhaft durch 
seine leichte Konstruk· 
tion, die es erlaubt, ihn 
schnell zu verschieben, 
und durch seinen geringen 
Platzbedarf. 

Besonders in Stadten, 
wo der Raum oft be· 
schrankt ist, hat man 
diese Anlagen mit V orteil 
angewandt, aber auch fur 
andere Baustellen eignen 

Abb.56. Baugrubenaufzug. (Karl Peschke, Zweibriicken.) sie sich. Dazu kommt, daB 
derartige Aufzuge neben 

ihrem eigentlichen Verwendungszweck noch fur andere Arbeiten gebraucht wer· 
den konnen, z. B. zum Heben von Beton usw. . 

k) Elldlose Seile und Kettell. Endlose Seile und Ketten finden besonders 
haufig Verwendung im Bergwerksbetriebe, aber auch in manchen Fallen im 
Baubetriebe; sie haben den Vorteil, daB es sich urn au Berst einfache und damit 
auch urn betriebssichere Anlagen handelt, die oftmals behelfsmaBig an der 
Baustelle hergestellt werden konnen. Sie finden im Bauwesen meist Verwendung 

. zur Verbindung zwischen zwei Anlagen, z. B. einer Steinzerkleinerungsanlage 
und einer Mischanlage oder auch zum Transport des Betons von der Misch· 
anlage zur Verwendungsstelle. Es kommen durch die Anwendung des Seil· 
bzw. Kettenantriebes die Lokomotiven in Fortfall, die bei kurzen Entfernungen 
immer nur schlecht ausgenutzt werden konnen. AuBerdem aber ist es moglich, 
durch Seil- und Kettenbahnen einen annahernd kontinuierlichen Betrieb zu 
erreichen, wahrend bei Lokomotivbetrieb, mit Rucksicht auf die Ausnutzung 
der Lokomotive, stets nur groBere Transporte in Frage kommen. Dieser Urn· 
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stand ist besonders wichtig beim Betontransport, wo es bei Seil- bzw. Ketten
antrieb moglich ist, jeden Wagen einzeln von der Mischmaschine zur Verwen
dungsstelle zu befordern, wahrend bei Lokomotivbetrieb immer nur mehrere 
Wagen gleichzeitig befordert werden miissen. Es wird somit beim Seil- bzw. 
Kettenantrieb vermieden, daB der Beton langere Zeit stehen muB, ehe er zur 
Verwendungsstelle abtransportiert wird. 1m allgemeinen stent sich der Seil
bzw. Kettenantrieb in wirtschaftlicher Beziehung ebenfalls giinstiger als Loko
motivbetrieb, insbesondere wenn es sich um einen Betrieb handelt, der sich 
gleichmaI3ig iiber lange Zeit erstreckt. Auf die konstruktiven Einzelheiten solI 
hier nicht naher eingegangen werden; es sei hier nur noch erwahnt, daB Beladung 
bzw. Entleerung der Wagen entweder im Fahren erfolgen kann oder auch nach 
Abkupplung der Wagen yom Seil bzw. Kette. Erfolgt die Entleerung und Be
ladung im Fahren, so ist darauf Riicksicht zu nehmen, daB die Seilgeschwindig
keit nicht zu groB ist und fiir Beladung und Entleerung ein geniigend langer 
Weg zur Verfiigung steht. 

VIII. Die Lager, Schuppen und Silos fiir Baustoffe. 
a) Die Gesichtspunkte fiir die Wahl der verschiedenen 

Lagermoglichkeiten. 
Zur Lagerung der Baustoffe konnen entweder offene Lager dienen oder auch 

feste Gebaude. 1m letzteren FaIle ist zu unterscheiden zwischen Schuppen und 
Silos. Die offenen Lager konnen Verwendung finden bei Baustoffen, die nicht 
gegen Witterungseinfliisse empfindlich sind, also z. B. Sand, Kies, Schotter usw. 
Bindemittel dagegen und andere Baustoffe, die gegen Regen usw. empfindlich 
sind, miissen in geschlossenen Lagerraumen untergebracht werden. 

Fiir die Lagerung groBer Mengen von Baustoffen wahlt man mit Riicksicht 
auf die Anlagekosten vorteilhafterweise offene Lager, die entweder keinerlei 
Anlagekosten erfordern oder nur geringe, wie z. B. fUr die Herstellung von 
auBeren UmschlieBungen usw. Es ist aber zu beachten, daB derartige Lager 
nur schlecht in unmittelbare Verbindung gebracht werden konnen mit irgend
welchen maschinellen Anlagen. So diirfte es z. B. im allgemeinen kaum moglich 
sein, von einem offenen Lager aus die Mischmaschinen unmittelbar zu beschicken. 
Mit Riicksicht darauf empfiehlt es sich daher in vielen Fallen, offene Lager fiir 
Sand, Kies usw. vorzusehen fUr die zur Reserve lagernden Materialien, wahrend 
man fiir den dauernden Betrieb auch bei Sand und Kies oftmals kleinere Silos 
anordnet, die z. B. von den Sortiertrommeln aus direkt beschickt werden konnen, 
und die ihr Material unmittelbar an die Mischmaschinen abgeben. In solchen 
Fallen dient das offene Lager als Reserve bei groBeren Betriebsstorungen, 
wahrend die kleineren Schwankungen iill Betrieb durch die in den Silos 
lagernden Mengen ausgeglichen werden konnen. 

Ahnliche Gesichtspunkte sind auch maBgebend fiir die Wahl von Schuppen 
bzw. Silos, insbesondere bei der Lagerung von Bindemitteln. Man verwendet 
vielfach Schuppen, die in ihren Anlagekosten billiger sind als Silos fiir die Auf
nahme von groBen Reserven und welche nur bei langer dauernden Storungen 
in der Zufuhr in Angriff genommen werden sollen, wahrend im iibrigen aIle 
Bindemittel nur durch die Silos gehen, die einen Ausgleich kleiner Schwan
kungen im Betrieb ohne weiteres gestatten und die gleichzeitig, wie spater noch 
im einzelnen gezeigt werden solI, die Abmessung der fiir die einzelnen Mischungen 
benotigten Mengen erleichtern. 

b) Die GroBe der Vorratsraume. 
Wie groB die einzelnen Vorratsraume anzulegen sind, hangt im wesentlichen 

davon ab, wie die Ausfuhrverhaltnisse sind, welche Mengen zu verarbeiten sind 
6* 
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und wieweit unter den vorliegenden Verhaltnissen mit Storungen zu rechnen 
ist. 1m allgemeinen kann man vielleicht sagen, daB in Deutschland bei groBeren 
Baustellen fiir die Bindemittel mit einer Lagermoglichkeit zu rechnen ist, die 
den Bedarf von etwa 14 Tagen aufnehmen kann. In anderen Landern, wo viel
leicht groBere Storungen in der Zufuhr auftreten konnen, wird es empfehlens
wert sein, die Lagermoglichkeit zu vergroBern. Bestimmte Angaben dariiber 
konnen jedoch nicht gemacht werden, vielmehr ist hier von Fall zu Fall zu 
untersuchen, welche GroBe die Lagerraume haben miissen. Bei der Bemessung 
der Lagerraume fiir Materialien, die nicht von auBerhalb an die Baustelle an
transportiert werden, sind noch andere Gesichtspunkte maBgebend. Normaler
weise diirften in einem Betrieb Storungen langerer Dauer kaum auftreten, so 
daB man mit Riicksicht darauf diese Lagerraume vielleicht kleiner wahlen 
konnte. Man begniigt sich auch tatsachlich bei Silos fiir Sand und Schotter im 
allgemeinen mit kleineren Lagerraumen schon aus dem Grunde, weil die Mengen 
an Sand und Schotter ein Vielfaches der Bindemittel betragen, und somit die 
Anlage von Silos zu teuer kame. Anderseits sprechen aber andere Grlinde noch 
dafiir, fiir Sand und Schotter bzw. Kies groBe Lager vorzusehen, wobei dann 
oftmals der Betrieb so eingerichtet wird, daB die Zuschlagstoffe von den offenen 
Lagern erst auf dem Umweg iiber Silos zu den Mischmaschinen gebracht werden. 

Sind an einer Baustelle groBe Lagerplatze fiir Sand und Kies vorgesehen, 
so ist es moglich, die Gewinnung der Zuschlagstoffe unabhangig vom Beto
nierungsbetrieb zu gestalten. Der Betonierungsbetrieb ist in viel hoherem 
MaBe von den Witterungsverhaltnissen abhangig als die Gewinnung der Zu
schlagstoffe. In unserem Klima z. B. stehen fiir die Betonierung weniger Arbeits
tage im Jahr zur Verfiigung als fiir Erdarbeiten, so daB bei einer zwangslaufigen 
Kupplung des Betonierungsbetriebes und der Kiesgewinnung die gesamten 
Anlagen fiir die Kiesgewinnung unnotigerweise groB vorgesehen werden miissen, 
wahrend in dem FaIle, daB beide Betriebe voneinander unabhangig sind, die 
Leistungen bei der Gewinnung der Zuschlagstoffe niedriger gehalten werden 
konnen entsprechend der groBeren Zahl der zur Verfiigung stehenden Arbeitstage. 
Nimmt man beispielsweise an, daB fiir die Betonierung 8 Monate im Jahr zur 
Verfiigung stehen, wahrend die Gewinnung von Kies und Sand wahrend des 
ganzen Jahres moglich ist, so ergibt sich ohne weiteres, daB die Leistungen 
bei der Gewinnung der Zuschlagstoffe nur % der Betonleistung betragen miissen. 
Dafiir Idnd aber Lager notwendig von Va des gesamten Jahresbedarfes an 
Zuschlagstoffen. Wenngleich durch die Zwischenlagerung von Zuschlagstoffen 
betrachtliche Kosten entstehen, so kann doch aus verschiedenen Gesichtspunkten 
heraus die Zwischenlagerung groBer Mengen wirtschaftlich sein. Der Geratepark 
fUr die Gewinnung der Zuschlagstoffe kann kleiner gehalten werden. AuBerdem 
kommt hinzu, daB die Belegschaft der Baustelle in den Sommermonaten nicht 
die Rohe erhalt wie sonst, wenn die Gewinnung der Zuschlagstoffe sich dem 
Betonierungsbetrieb anpassen muB. Die Vorteile, die mit einer Verkleinerung 
der Belegschaft verbunden sind, sind bereits an anderer Stelle erortert, so daB 
es nicht notwendig ist, hier nochmals auf diesen Punkt einzugehen. 

Unter Umstanden kann es jedoch sogar in Frage kommen, wahrend der 
Monate, wo nicht betoniert wird, den Betrieb bei der Gewinnung der Zuschlag
stoffe zu verstarken, so daB man annahernd wahrend des ganzen Jahres mit der 
gleichen Belegschaft arbeitet. Die Notwendigkeit dazu kann sich dann heraus
stellen, wenn eine anderweitige Beschaftigung der Arbeiter in anderen Betrieben 
nicht moglich ist, und somit bei einer Verminderung der Belegschaft Arbeits
losigkeit entstande. Unter Beriicksichtigung der eben erwahnten Gesichtspunkte 
ist von Fall zu Fall zu untersuchen, welche GroBe der Lagerraume zu wahlen 
ist, und wieweit es zweckmaBig ist, die Lagerraume iiber das MaB hinaus zu ver
groBern, was mit Riicksicht auf die Betriebssicherheit allein erforderlich ware. 
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c) Konstruktive Einzelheiten. 
1. Lager. 
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1m allgemeinen sind bei of£enen Lagern keinerlei bauliche Arbeiten erforder
lich. Jedoch spielt es eine groBe Rolle, die Lager so anzuordnen, daB sowohl die 
Auffiillung derselben als auch die Entnahme des Materials von den Lagern in 
einfachster Weise erfolgen kann. Entweder ist fiir die Beschickung der Lager 
der Bau von Geriisten erforderlich, von denen aus das Material gekippt wird, 
oder aber es muB eine Schiittung vor Kopf stattfinden, die naturgemiW keine 
aIlzu hohen Leistungen zulaBt. 

Der Abbau der Lager kann in verschiedener Weise erfolgen; am haufigsten 
wohl unter Zuhilfenahme von Greifern oder anderen Baggern (s. Abb. 57). In man
chen Fallen hat man versucht, eine Vereinfachung des Entnahmebetriebes an den 
Lagerplatzen dadurch zu erreichen, daB man unter den Lagern Stollen ange
ordnet hat, denen das Material des Lagers von oben zugefiihrt wird (s. Abb. 58). 
Dabei hat man eine weitgehende Mechanisierung angestrebt in der Weise, daB 
das Offnen und Schlie Ben 
der an der Stollendecke 
angeordneten Verschliisse 
automatisch erfolgt, so 
daB die Bedienung nur 
sehr wenig Personal er
fordert. Der Arbeitsvor
gang ist dann der, daB 
der leere Zug in den Stol
len unter dem Lager ein
fahrt , an einer bestimm
ten Stelle halt, und aIle 
Wagen gleichzeitig durch 
Offnen der Verschliisse in 
der Stollendecke gefiiIlt 
werden. Derartige Ent
nahmevorrichtungen be
wahren sich bei nicht Abb.57. Greifer. (Menck & Hambrock G. m. b. H., Hamburg·Altona.) 

allzu groBer Ausdehnung 
der Lager und bei einem Betrieb, der sich uber lange Zeit erstreckt. Bei kurzer 
dauernden Arbeiten durfte es kaum lohnen, derartig umfangreiche Einrichtungen 
zu treffen, vielmehr ist es hier sicherlich billiger, Bagger fur die Beladung zu 
Hilfe zu nehmen, die auch bei anderen Arbeiten an der Baustelle Verwendung 
finden konnen. 

2. Schuppen. 
Schuppen finden hauptsachlich Verwendung bei der Lagerung von Binde

mitteln, also zur Lagerung von Sacken (s. Abb. 59). Mit Riicksicht auf das Sta
peln der Sacke empfiehlt es sich nicht, die Lagerraume zu hoch zu wahlen, da 
sonst ein Mann nicht mehr in der Lage ist, die Sacke aufeinander zu schichten. 
Die Ausnutzung von Schuppen ist im allgemeinen keine allzu gute, da infolge 
der Gange wesentliche Teile der Lagerraume verloren gehen. Um die Binde
mittel vor den Einfliissen der Witterung vollkommen zu schiitzen, ist es je nach 
den klimatischen Verhaltnissen erforderlich, doppelwandige Schuppen vorzu
sehen, zumindest aber miissen aIle Schuppen so hoch gelegt werden, daB sie vor 
der Bodenfeuchtigkeit in hinreichendem MaBe geschiitzt sind. 

Das Stapeln der Sacke und die Entnahme derselben vom Lager erfolgt meist 
auch heute noch von Hand, wenngleich man auch hier in den letzten Jahren ver
sucht hat, fahrbare Bander usw. zu Hilfe zu nehmen. 
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Werden die Bindemittel nicht in Sacken angeliefert, sondern in Fassern, so ent
stehen Schwierigkeiten dadurch, daB das Gewicht der Fasser meist so groB ist, daB 
ein Mann die Fasser nicht mehr heben, sondern nur noch rollen kann. Ein Stapeln 
mehrerer Fasser iiberein-
ander stoBt auf Schwie
rigkeiten. Die Raumaus
nutzung ist daher in die
sem Fane meist eine noch 
ungiinstigere als bei Ver
wendung von Sacken. 

3. Silos. 
Gegeniiber den Schup

pen haben die Silos den 
Vorteil, daB bei ihnen 
eine viel weitgehendere 
Ausnutzung des Lager
raumes moglich ist. Wah
rend bei Schuppen oft
mals nur 60 bis 80 % des 
umbauten Raumes aus-
genutzt werden, konnen Abb. 59. Lager von Zuschlagstoffen. 

bei Silos fast 100 % fUr 
die Lagerung verwendet werden. Demgegeniiber stellen sich die Anschaffungs
kosten fiir Silos wesentlich teurer. Aber noch ein weiterer Nachteil der Schuppen 
wird bei den Silos vermieden. Da in den Schuppen, wie bereits erwahnt, sehr viel 
Handarbeit erforderlich ist, ist der Betrieb teurer; auBerdem aber ist eine Dber-

Abb. 60. Silol1nll1ge. (Krupp-Grusonwerk, M.agdeburg.) 

wachung des Personals in den Schuppen nur schwer moglich. Bei Silos kommt 
Handarbeit so gut wie gar nicht in Frage. Den hohen Anlagekosten bei Silos 
stehen somit geringere Betriebskosten gegeniiber (s. Abb. 60). 

Die Fiillung der Silos erfolgt von oben. Da die Zufuhrgleise meist tie£ liegen, 
ist es haufig erforderlich, die ankommenden Materialien zu heben, wozu ent
weder - bei pulverformigem oder stiickigem Material - Becherwerke dienen 
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ack n ankommen ackaufzli mit kontinuier
f Ord rt n lit r auf d m a h-
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nicht das Papier, in welches die Bindernittel abgefiillt sind, in die Silos gelangen 
kann. Urn den Transport der unhandlichen Fasser auf den Dachraurn der Silos 
zu verrneiden und urn fur die Entfernung der Fasser den erforderlichen Platz 

! , 

run d r Bind mi t lit mi 
ein r zi mli hen tauh ntwicklung zu r hn n, 

so daB fur eine gute Luftung Sorge zu tragen ist; diese allein genugt oft 
nicht, vielmehr sind besondere Einrichtungen zum Absaugen des Zement
staubes vorzusehen, durch die gleichzeitig vermieden wird, daB Bindemittel 
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verloren gehen, da das abgesaugte Material ebenfalls den Silos zugefuhrt werden 
kann. 

Entsprechend der Unempfindlichkeit der Zuschlagstoffe gegenuber den Witte
rungseinflussen konnen die Silos fur die Zuschlagstoffe einfacher gehalten werden. 
Unter Umstanden konnen dieselben sogar offen bleiben oder nur ein einfaches 
Dach daruber vorgesehen werden. 

Mit Rucksicht auf die hohen Gewichte, die in den Silos lagern, ist auf eine 
solide Konstruktion der Silogebii.ude Rucksicht zu nehmen; insbesondere emp
fiehlt es sich nicht, frisches Holz dafur zu verwenden, da sich sonst die Holz
konstruktionen leicht losen und starke Senkungen eintreten konnen. 

Die GroBe der Schuppen und Silos hangt wesentlich von den besonderen ort
lichen Verhaltnissen und den taglichen Leistungen abo Aligemein kann man keine 
genauen Richtlinien dafiir geben, jedoch diirfte es sich in den meisten Fallen 
empfehlen, Bindemittel fur einen mindestens 14tagigen Bedarf an der Baustelle 
vorratig zu haben. ZweckmaBiger ware es allerdings, den Bedarf fur 4 Wochen 
immer im voraus zu haben, damit jeweils aus den angelieferten Bindemitteln 
Material fiir 28tagige Proben entnommen werden kann und immer nur Zu
schlagstoffe verwendet werden, die sich bei dieser Priifung als einwandfrei ergeben 
haben. In den meisten Fallen jedoch wiirde durch eine derartige VergroBerung 
der Raume fur Schuppen oder Silos eine Verteuerung eintreten, die so groB ware, 
daB sie sich in wirtschaftlicher Beziehung unangenehm auswirken wurde; ander
seits aber konnen groBere Raume, als sie einem 14tagigen Bedarf entsprechen, 
notwendig werden, wenn die Antransportverhaltnisse ungiinstige sind, oder mit 
Unterbrechungen in der Fabrikation zu rechnen ist. Beim Bau der Schwarzen
bach-Talsperre hatte man fur die Silos der Bindemittel einen Nutzraum zur Ver
fugung von 2000 cbm bei einem taglichen Bedarf von durchschnittlich 200 cbm 
Bindemittel; der Lagerraum war daher ungefahr fiir einen Bedarf von 10 Arbeits
tagen ausreichend. - Beim Bau des Krafthauses und des Grundablasses Ott
machau wurden Lagerraume gefordert fur einen Betonbetrieb von ca. 4 Wochen; 
je groBer der Vorrat an den Baustellen sein muB, desto schwieriger ist es, den 
ganzen Vorrat in Silos unterzubringen. Man kommt dann haufig zu der Losung, 
daB man groBere Lagerraume vorsieht, die als Schuppen ausgefiihrt werden, und 
die nur eine Reserve darstellen, wenn groBere Unterbrechungen in der Anfuhr 
eintreten, wahrend auBerdem noch Silos mit einem kleineren Rauminhalt aus
gefuhrt werden, aus denen das Materiallaufend entnommen wird, und die nur den 
kleinen ein- oder zweitagigen Bedarf auszugleichen haben. 

IX. Die verschiedenen Arbeitsmaschinen. 
a) Griindungs- und Wasserhaltungsarbeiten. 

Fur die Grundungs- und Wasserhaltungsarbeiten kommen in der Hauptsache 
Rammen, Bagger und Wasserhaltungsgerate in Frage. Die Bagger werden im 
Zusammenhang mit den Erdarbeiten im nachsten Abschnitt dieses Kapitels be
sprochen werden. 

1m allgemeinen kann man sagen, daB bei den Griindungs- und Wasserhal
tungsarbeiten, sofern man von der Grundwasserabsenkung absieht, von einer 
groBeren Umstellung zum Maschinenbetrieb nicht die Rede sein kann. Einzelne 
Maschinen sind hier bereits seit vielen Jahren in Anwendung, und wenngleich 
auch die einzelnen Maschinen fortlaufend verbessert worden sind, so kann doch 
nicht von einer Anderung der zahlreichen Arbeitsmethoden gesprochen werden. 
Da es nicht zur hier gestellten Aufgabe gehort, die einzelnen Grundungsmethoden 
durchzusprechen, genugt es daher, hier etwas naher auf das Verfahren der Grund
wasserabsenkung einzugehen. 
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Fruher hat man die Absenkung des Wasserspiegels in einer Baugruppe durch 
sog. OberfHtchenwasserhaltung vorgenommen, d. h. durch Anordnung einzelner 
Pumpen, fur die besondere Pumpenschachte beim Aushub vorgetrieben wurden. 

Abb.62. Grundwasserabsenkung beim Bau einer Untergrundbahn. (Siemens-Bauunion, Berlin.) 

Oftmals kam man mit diesem Verfahren ni~ht zum Ziel. AuBerdem bestand dabei 
immer die Gefahr, daB feinere Bestandteile des Untergrundes mit dem abo 
gepumpten Wasser durch die Pumpen fortgefiihrt wurden. Durch die Entnahme 
dieser feinen Bestandteile des Untergrundes konnen jedoch unter Umstanden 

Abb. 63. Grundwasserabsenkung beim Bau d er Schleuse Antwerpen. (Siemens-Bauunion, Berlin.) 

schadliche Wirkungen hervorgerufen werden, vor allen Dingen Setzungen im 
Untergrund, die sich auch auf groBere Entfernungen hin bemerkbar machen 
konnen. Sofern es sich daher um Arbeiten in bebautem Gelande handelt , ist 
hier besondere Vorsicht am Platze und daher eine Oberflachenwasserhaltung im 
allgemeinen nicht empfehlenswert. Durch die Anwendung der Grundwasser-
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absenkung fallen diese Nachteile fort . AuBerdem wird erreicht, daB der Wasser
spiegel in der gesamten Baugrube gleichmaBig abgesenkt wird und aIle Arbeiten 
im Trockenen ausgefiihrt werden konnen. Eine Grundwasserabsenkung er· 
fordert eine recht betrachtliche Installation, vor allen Dingen Pumpen, Brunnen 
einschlieBlich Filter, Rohrleitungen, ferner aber auch Schieber, Entliiftungs
klappen usw. (s. Abb. 62 bis 64). 

Abb. 64. Grundwasserabsenkung beim Bau eines Kraftwerkes. (Siemens·Bauunion, Berlin.) 

b) Maschinen fur Erd- und Felsaushub. 
1. Erdaushub. 

Bei groBen Erdarbeiten werden schon seit vielen Jahren Maschinen in groBem 
Umfange angewandt, und zwar auBer den Transportmaschinen Bagger der ver· 
schiedensten Konstruktionen. Die Leistungsfahigkeit eines Baggerbetriebes 
hangt nicht nur von der Leistungsfahigkeit der Bagger selbst ab, sondern vor 
allen Dingen auch von der Leistungsfahigkeit der Transportanlagen und des Kipp. 
betriebes. Man hat daher besonders in den letzten Jahren versucht, nicht nur die 
Leistungsfahigkeit der Bagger durch Verbesserung der Maschinen und Einfiihrung 
neuer Typen zu heben, sondern auch die Abfiihrung der Materialien von den 
Baggern bis zur Ablagerungsstatte zu verbessern. Man hat hier verschiedene Ma· 
schinen eingefiihrt, die bisher dem Baubetrieb noch vollkommen fremd waren. 
So vor alIem Absetzapparate, die das Material auf die Ablagerungsstatte bringen, 
ohne daB standig Gleisarbeiten notwendig sind, wie dies sonst auf den Kippen der 
Fall ist. Es solI hier nicht auf die konstruktiven Einzelheiten der bei Erdarbeiten 
gebrauchlichen Maschinen eingegangen werden, es sollen vielmehr nur einzelne 
Maschinen kurz erwahnt werden, die entweder in neuerer Zeit herausgekommen 
sind oder die eine besondere Weiterentwicklung darstellen. 

a) Eimerkettenbagger. Diese Maschinen kommen zur Verwendung bei nicht 
zu fest gelagertem Boden sandiger, kiesiger oder auch toniger Beschaffenheit; sie 
eignen sich fur groBe Massenleistungen, sind aber nicht anwendbar, wenn im 
Boden Einlagerungen groBerer Felsbrocken usw. vorkommen. 
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Bis vor wenigen Jahren wurden diese Eimerkettenbagger fast ausschlieBlich 
mit Dampf betrieben (s. Abb. 65). Reute hat man dagegen teilweise elektrischen 
Betrieb eingefuhrt, der sich gut bewahrt hat (s. Abb. 66). 

Abb.65. Eimerkettenbagger der Liibecker Maschinenball·Gesellschaft, Liibeck, (Einfachschiitter) 
mit 250 Ltr. Eimerinhalt, Dampfantrieb. 

Bei neueren Konstruktionen hat man die Eimerleiter so ausgebildet, daB sie 
leicht umgebaut werden kann, so daB ein und derselbe Bagger sowohl als Tief
bagger als auch als Rochbagger Verwendung find en kann (s. Abb. 67). 

Abb.66. Eimerkettenbagger der Liibecker Maschinenball·Gesellschaft, Liibeck, (Doppelschiitter) 
mit 550 Ltr. Eimerinhalt, elektr. Antrieb. 

In allerletzter Zeit ist man hier auch noch einen Schritt weiter gegangen und 
hat auch die Eimerkettenbagger drehbar ausgebildet, so daB dadurch ihre Bewe
gungsmoglichkeit eine bessere ist. AuBerdem hat man aber auch versucht, Eimer
kettenbagger mit Raupenbandern zu konstruieren, um so die umstandlichen 
Gleisarbeiten zu ersparen. Bagger mit einem Eimerinhalt von 300 Ltr. sind 
keine Seltenheiten mehr; derartige Typen mit einer theoretischen Leistung von 
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5400 cbm in 10 Std. wurden z. B. bei der Mittleren Isar, auch beim Bau der 
Wasserkraftanlage am Shannon in Irland verwendet. Neuerdings ist man sogar 
so weit gegangen, daB man im Baubetrieb Bagger bis zu 750 Ltr. Eimerinhalt 

Abb.67. Eimerkettenbagger als Hochbagger arbeitend. (Liibecker Maschinenbau·Gesellschaft, Liibeck.) 

verwendet; ein derartiger Bagger, der von der Lubecker Maschinenbau-Gesell
schaft geliefert wurde, ist beim Bau der Wasserkraftanlage Kembs a . Rhein, 
unterhalb von Basel, in Betrieb und zwar fur den Aushub des Obergrabens 
(s. Abb. 68). Damit durfte die Entwicklung der Eimerkettenbagger noch nicht 

Abb. 68. Eimerkettenbagger mit 750 Ltr. Eimerinhalt beim Bau der Wasserkraftanlage Kembs a. Rh. 
(Liibecker Maschinenbau·Gesellschaft, Lubeck.) 

einmal zum AbschluB gekommen sein, da in n achster Zeit noch groBere Eimer
kettenbagger im Baubetrieb eingefiihrt werden sollen. 

b) Loffelbagger. 1m Gegensatz zum Eimerkettenbagger kann man den LoffeI
bagger als eine vielseitigere Maschine ansprechen (s . Abb. 69). Er kann bei den 
verschiedenartigsten Bodenarten Verwendung finden, insbesondere auch bei 
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grobsteinigem und felsigem Material. Hierin liegt ein groBer Vorzug, insbesondere 
bei wechselnden Bodenarten, jedoch ist als Nachteil der Loffelbagger nicht zu ver
kennen, daB der Loffel nicht tief unter das Planum hinabreichen kann, auf dem 
der Bagger selbst steht. Dieser Umstand macht sich besonders unangenehm be
merkbar, wenn ein Teil 
des Materials aus dem 
Grundwasser herauszuho
len ist. Bei Baggerarbei
ten unter Wasser ist der 
Loffelbagger iiberhaupt 
nicht anwendbar. Dadiese 
Nachteile sich nur in Son
derfallen bemerkbar ma
chen, ist es verstandlich, 
daB der Loffelbagger, 
trotzdem seine Leistung 
nicht so groB ist wie die 
eines Eimerkettenbag
gers, diesem haufig Kon
kurrenz macht und lieber 
mehrere Loffelbagger ein
gesetzt werden als ein 
Eimerkettenbagger. Ins-

Abb.69. Schienenliiffelbagger. 

besondere in Amerika besteht eine groBe Vorliebe fiir Loffelbagger, die dort in 
groBerer Zahl als in Europa angewendet werden. 

Auch beim Loffelbagger, der bereits seit vielen Jahren in Gebrauch ist, sind 
ahnliche Neuerungen eingefiihrt worden wie beim Eimerkettenbagger. Ebenso hat 
man auch beim Loffelbagger den elektrischen Betrieb eingefiihrt, wobei hier je
doch erwahnt sei, 
daB sich diese Be
triebsart nur be
wahrt bei einem An
trieb mit 3 Motoren, 
nicht aber bei Ein-

motorenantrieb. 
Auch hier hat man 
neuerdings Raupen
bander eingefiihrt, 
die sich gut bewahrt 
haben (s. Abb. 70). 

Das Bestreben, 
eine solch groBe 
Maschine moglichst 
vielseitig ausnutzen 
zu konnen, hat dazu 
gefiihrt, den Loffel
bagger so auszubil
den, daB er nicht 
nur seinem eigent

Abb.70. Raupenliiffelbagger im Felsbetrieb. (Menck & Hambrock G. m. b . H ., 
Hamburg.) 

lichen Bestimmungszweck geniigt, sondern daB er auch mit geringen Abande
rungen als Greifbagger, als Kran und sogar als Ramme Verwendung finden kann 
(s. Abb. 7I u. 72). 

c) Greifer. Diese Bagger finden im allgemeinen bei groBen Erdarbeiten im 
Trocknen nur geringe Verwendung, da ihre Leistungsfahigkeit niehl allzu hoeh 
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ist. Sie finden, wie bereits friiher erwahnt, beim Entladen von Giitern Verwen. 
dung, ferner auch beim Aushub in engen Baugruben. Auch diese Maschinen sind 

Abb.71. Liiffelbagger, als Greifer umgebaut. 
(llfenck & Hambrock G. m. b. H., Hamburg.) 

Abb.72. Liiffelbagger, als Ramme umgebaut. 
(llfenck & Hambrock G. m. b. H., Hamburg.) 

in den letzten Jahren verbessert und 
leistungsfahiger gestaltet worden. 

d) Eimerseilbagger. In Amerika 
ist in den letzten Jahren eine neue 
Baggerkonstruktion zur Aus£iihrung 
gekommen, die sich fiiI bestimmte 
Verwendungszwecke gut bewahrt 
hat, und die jetzt auch in Europa 
bereits Eingang gefunden hat. Es 
handelt sich um den sogenannten 
Eimerseilbagger, der in Abb. 73 u. 74 
dargestellt ist. Er kann Verwendung 
finden bei sandigem und kiesigem 
Material, insbesondere z. B. zur 
Kiesbeschaffung fiiI Betonzwecke 
aus Kiesbanken an einem Flusse usw. 

Die Leistungsfahigkeit hiingt 
sehr davon ab, ob das zu gewinnende 
Material sehr fest gelagert ist, und 
welche KorngroBe es besitzt. Immer
hin aber scheint dieser neuen Ma
schine groBere Aufmerksamkeit zu 
schenken zu sein, da sie verhaltnis. 
maBig einfach ist, sowohl in ihrer 
Bauart als auch im Betrieb selbst. 

e) Schaufelradbagger. Eine an· 
dere Maschine neuerer Konstruktion 
ist der Schaufelradbagger, bei dem 
ein mit mehreren Schaufeln ver· 

sehenes Rad das Material hochhebt (s. Abb. 75). Dieser Bagger kann nur bei 
nicht zu grobem und nicht zu festgelagertem Material Verwendung finden. 

Der Schaufelradbag
ger wird entweder als Ma
schine £iir groBere Lei
stungen gebaut oder auch 
als sogenannteAutoschau
fel als leichtere Maschine 
fiiI nicht allzu groBe Lei. 
stung (s. Abb. 76). 

Es ist nicht bekannt, 
wieweit diese Maschine 
bereits im Bauwesen Ein
gang gefunden hat, es ist 
aber wohl denkbar, daB 
sich ein passender Ver
wendungszweck dafiir 
findet. 

f) Na8bagger.DieNaB. 
Abb.73. Eimerseilbagger. (Menck & Hambrock G. m. b. H. , Hamburg.) bagger sollen hier nur kurz 

erwahnt werden. Es sind 
zwei Gruppen zu unterscheiden, einmal Eimerkettenbagger, das andere Mal 
Saugbagger. 
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Die Leistungsfahigkeit dieser Maschinen hangt wie bei Trocken-Baggern von 
der Bodenbeschaffenheit ab, immerhin aber sind es Maschinen , die im allgemeinen 

Abb.74. Eimerseilbagger beim Bau der Wasserkraftanlage Kembs a . Rh. (Bucyrus Erie Co.) 

fur groBe Leistungen eingerichtet sind. Besondere Neuerungen sind hier in der 
letzten Zeit nicht eingefuhrt worden , so daB bezuglich dieser Maschinen ohne 
weiteres auf die bereits vorhandene Literatur verwiesen werden kann . 

Abb. 75. Schaufelradbagger. (Masch inenbau-Anstalt Humboldt, Kiiln.) 

Besondere Maschinen flir Baggerbetrieb. Wie bereits erwahnt, ist es unbedingt 
erforderlich, urn die Bagger richtig ausnutzen zu konnen, fur einen schnellen 
Abtransport zu sorgen; dazu dienen im wesentlichen Feldbahnen, die das Ma-

Garbot.?" Handbuch I. 7 
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terial auf die Kippe bringen. Die Kippe ist aber derjenige Platz, wo die meisten 
Schwierigkeiten entstehen. Man hat daher danach gestrebt, hier durch Neue
rungen Verbesserungen zu erzielen, was auch zu einem groBen Teil gelungen ist, 

Abb. 76. Schaufelradbagger auf Raupen. (Maschinenbau·Anstalt Humboldt, KOln.) 

und zwar durch Anwendung sogenannter Absetzapparate bzw. durch die so
genannte Spiilkippe. 

g) Absetzapparate. Die Absetzapparate sind ahnliche Maschinen wie die 
Bagger selbst ; sie dienen dazu, das mit den Ziigen ankommende Material, das aus 
den einzelnen Wagen gekippt wird, von hier auf den eigentlichen Lagerplatz zu 

Abb.77. Absetzer beim Schiitten der Damme der WasserkIaftanlage am Shannon (lrland). 

befordern. (Derartige Maschinen sind in den Abb. 77 u. 78 dargestellt, aus denen 
ihre Wirkungsweise ohne weiteres hervorgeht.) 

Der Vorteil besteht also darin, daB die ankommenden Ziige nicht an die Stelle 
fahren miissen, wo das Material endgiiltig abgelagert werden soll, vielmehr iiber
nimmt diese Arbeit der Absetzapparat. Dadurch ist es einmal nicht notwendig, 
die Ziige auf die Kippe hochzufahren, die Gleise bleiben damit auf dem festen 
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Boden liegen und mussen nicht auf neu geschuttetes Gelli-nde verlegt werden. 
AuBerdem aber ist es dadurch nicht notig, so oft wie beim bisherigen Betrieb 
die Gleise zu rucken. 

Diese Maschinen, die im Abraumbetrieb zuerst Verwendung gefunden haben, 
sind jetzt auch im Baubetrieb eingefuhrt worden und zwar mit gutem Erfolg, so 
daB sie kunftig wohl bei groBen Erdarbeiten ofter angewandt werden diirften. 

h) Planierpfluge. Fur die Arbeiten auf der Kippe werden neuerdings Planier
pfluge verwandt, die dazu dienen, das aus den Wagen ausgekippte Material zu 
verteilen. Diese Maschinen werden insbesondere auch mit Vorteil bei beschrankten 
Raumverhaltnissen auf der Kippe angewandt, so z. B. bei Dammschuttungen. 

i) AbraumfOrderer. Diese Maschine wird im Bauwesen wohl selten Verwen
dung finden konnen, da sie nur fur auBerordentlich groBe Leistungen in Frage 
kommt; trotzdem aber sei sie hier erwahnt, da sie eine Neuerung darstellt, 
der sicherlich groBe Bedeutung zukommt, und der Abraumbetrieb in enger Be
ziehung steht zu ahnlichen Arbeiten im Baubetrieb. 

Abb. 78. Absetzer mit schwenkbarem Band. (Liibecker Maschinenbau-Gesellschaft, Liibeck.) 

Das Grundprinzip ist, das mit groBen Eimerkettenbaggern ge16ste Gut un
mittelbar yom Bagger auf eine Forderanlage zu bringen, die als Brucke ausge
bildet ist, und auf der das Material uber eine gewisse Entfernung befOrdert wird, 
also z. B. im Braunkohlentagebau uber den Abbau hinweg (s. Abb. 79). Auf diese 
Weise entfallt jede Forderung mit Bahn, die sonst uber groBere Entfernungen hin
weg notwendig ist. 

Wenn auch, wie bereits gesagt, derartige Anlagen im Bauwesen nicht allzu 
haufig Verwendung finden konnen, so zeigen sie doch Wege, die auch hier gangbar 
sind, indem namlich nicht eine derartig groBe Brucke fUr die Forderung gewahlt. 
wird, wohl aber leichtere Konstruktionen, z. B. Bander, die entweder an den Bag
gern mittels Auslegern befestigt oder aber unabhangig davon angeordnet werden_ 

Dadurch wird erreicht, daB die Zuge bei Anordnung eines Bandes am Bagger 
nicht standig rangiert werden miissen, oftmals ist es aber auch moglich, durch 
Verwendung eines cder mehrerer Bander das Material yom Bagger direkt zur 
Lagerstatte zu bringen, oder aber auch dasselbe uber ein dazwischen liegendes 
Hindernis hinweg in Zuge zu verladen. Derartige Vorkehrungen sind urn so not
wendiger, als bei den groBen Leistungen der Bagger die Abfuhr des Materials im 
allgemeinen verhaltnismaBig schwierig ist und gerade dadurch Verzogerungen 
entstehen. 

7* 
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k) Gleisriickmaschinen. 
Wahrend die ebenge
nannten Methoden zum 
Zielhatten, das Befahren 
der Kippen mit Ziigen 
ganz oder teilweise zu 
vermeiden und so die 
Verlegungsarbeiten der 
Gleise auf ein Mindest
maB herabzudriicken, 
will man mit den sog. 
Gleisriickmaschinen die 
Arbeit des Verschiebens 
des Gleises vereinfachen 
und wirtschaftlicher ge
stalten. - Von diesen 
Gleisriickmaschinen exi
stieren verschiedene 
Konstruktionen (von de
nen eine in Abb. 80 dar
gestellt ist). Es wird mit 
ihnen eine wesentIiche 
Einsparung an Handar
beit erzielt , auBerdem 
entstehen dadurch im 
Forderbetrieb nur kurze 
Storungen. Gleichwie 
fUr die Arbeiten auf der 
Kippe, finden die Gleis
riickmaschinen V erwen
dung fUr die Arbeiten in 
der Nahe des Baggers. 

Man sieht, daB gerade 
bei den Erdarbeiten in 
den letzten Jahren sich 
das Bestreben mehr und 
mehr durchgesetzt hat, 
groBe Leistungen zu er
zielen, und daB man 
dazu verschiedene neue 
Maschinen geschaffen 
hat, bzw. vorhandene 
verbessert und umgear
beitet hat . Man sieht 
aber auch daraus, wie 
sehr es fur den Bauinge
nieur wichtig ist, andere 
verwandte Betrie be ken
nenzulernen, um zu se
hen, welche Methoden 
dort angewendet wer
den, damit er Anregun
generhalt, dieseauch im 
Bauwesen anzuwenden. 
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2. Felsaushub. 
Die Gewinnung von Steinmaterial ist meist erheblich schwieriger als die Ge· 

winnung von Sand und Kies, einerlei ob es sich um Aushubarbeiten handelt oder 

Abb. 80. Gleisriickmaschine. (Arbenz·Kammerer.) 

um Steinbruchbetrieb. Die Beschaffenheit des Felsmaterials laBt sich von vorn. 
herein nie vollkommen genau uberblicken, so daB stets mit Uberraschungen zu 
rechnen ist. Insbesondere spielt hier die Harte des Gesteins eine wesentliche 
Rolle, ferner die Kluftigkeit und auch 
die Harte der einzelnen Schichten. 

Die Gewinnung des Steinmaterials 
zerfiiJltin 3 Arbeitsvorgange : das Boh· 
ren, das SchieBen und das Verladen. 

a) Das Bohren. Fur das Bohren 
im Fels stehen die verschiedenartig. 
sten Maschinen zur Verfugung, an· 
gefangen vom einfachen Handbohrer 
bis zur elektro.pneumatischen Bohr· 
maschine. Die Handbohrung wird 
heute nur noch sehr selten angewandt, 
da der Arbeitsfortschritt damit natur· 
gemaB nur ein geringer ist, insbeson. 
dere wenn es sich urn hartes Gestein 
handelt. Die meiste Anwendung fin. 
det wohl das Bohren mittels Preilluft, 
das einen schnellen Arbeitsfortschritt 
gewahrleistet, anderseits aber nur 
verhaltnismaBig einfache Maschinen 
erfordert. Vorteilhaft ist bei der Ver· 
wendung von Preilluftbohrgerat, daB 
die Erzeugung der Preilluft an einer 
getrennten Stelle vorgenommen und 
die Preilluft von dort mittels Rohr. Abb.81. Prel.lluftbohrhammer. 

leitungen zur Arbeitsstelle gebracht 
werden kann. Man kann so eine stationare Erzeugungsanlage Echaffen, die unter 
Umstanden sogar in recht betrachtlicher Entfernung von der Verwendungsstelle 
angeordnet werden kann. So ist es oftmals von einer Erzeugungsstelle aus mag· 
lich, mehrere, getrennt liegende Arbeitsstellen mit Preilluft zu versorgen j wobei 
naturgemaB gewisse Verluste in den Leitungen mit in Kauf zu nehmen sind. 
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Je nach dem zu losenden Material kommen verschiedenartig konstruierte 
Bohrgerate zur Anwendung, angefangen vom leichten PreBlufthammer, den ein 

Mann bedienen kann (s . 
Abb. 81), biszurschweren 
Bohrmaschine, die ein be
sonderes Gerust erforder
lich macht (s. Abb. 82). 
Die Leistungen, die mit 
den PreBluftmaschinen 
erreicht werden, sind ver
schieden - je nach der 
Gesteinsart und der ver
wandten Maschine. Der 

Abb.82. Prel3luftbohrmaschine. (Deutsche Maschinen-Fabrik A.-G. , 
Duisburg.) 

Bohrlochvortrieb 
schwankt bei mittleren 
Gesteinen vielleicht zwi
schen 3 bis 9 cm in der 
Minute; er nimmt ab mit 
zunehmendem Durchmes
ser des Bohrloches, so daB 
man mit Rucksicht dar-

auf oftmals Wert darauf legt, mit einem kleinen 
zukommen. 

Bohrlochdurchmesser aus-

Vielfach hat man versucht, an Stelle von PreBluftbohrgeraten elektrische 
Gerate zu verwenden, wodurch eine 
Vereinfachung eintreten wfude, da die 
Kompressorenanlage in Wegfall kom
men kann. Bei weichen Gesteinen hat 
man mit den verschiedenen elektri
schen Bohrmaschinentypen zum Teil 
sehr gute Erfolge erhalten (s. Abb. 83). 
Bei harten Gesteinen ist es jedoch bis 
heute wohl nicht gelungen, eine Ma
schine auf den Markt zu bringen, die 
mit den pneumatischen Bohrgeraten 
ernstlich in Wettbewerb treten kann. 
Fur viele Betriebe bedeutet es einen 
Nachteil der elektrischen Maschinen, 
dal3 sie nicht , wie der leichte PreB
lufthammer, ohne Gerust arbeiten 
konnen, so dal3 bei einem haufigen 
Wechsel der Bohrstellendadurch Zeit
verluste entstehen. 

Abb.83. Elektrische Bohrmaschine. (Siemens
Schuckertwerke, B erlin.) 

Ein Mittelding zwischen den bei
den Bohrsystemen stellt das elektro
pneumatische Gerat dar (s . Abb. 84), 
das die Anlage einer besonderen Kom
pressorenstation vermeidet, indem 
fur jedes Bohrgerat die benotigte 
Druckluft in der Maschine selbst er-
zeugt wird. Es fallen dadurch die 

Rohrleitungen fur PreBluft weg und damit auch die sonst unvermeidlichen Ver
luste an Pre Bluft. Dem steht aber als Nachteil gegenuber, daB die elektro
pneumatischen Maschinen unhandlich und insbesondere bei schwierigen Gelande-
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verhaltnissen nicht so leicht beweglich sind wie die einfachen PreBluftgerate. 
1m Baubetrieb werden daher im allgemeinen elektro-pneumatische Maschinen 
nur sehr selten gewahlt; 
man gibt meist den ge
wohnlichen PreBluftham
mern und Maschinen den 
Vorzug. Allgemeinkonnen 
jedoch fUr die Anwendung 
der einzelnen Maschinen
typen keine Richtlinien 
gegeben werden, vielmehr 
sind hier von Fall zu Fall 
eingehende Untersuchun
gen anzustellen. Meistens 
ist es sogar notwendig, urn 
sich ein wirklich klares 
Bild zu schaffen, einen 
Probebohrbetrieb einzu
richten. Dies wird sich 
stets dann lohnen, wenn Abb.84. Elektro-pneumatische Bohrmaschine. (Deutsche Maschinen-

Fabrik A.-G., Duisburg.) 
es sich urn die Losung 
groBer Felsmengen handelt, die die Gesamtkosten des zu errichtenden Werkes 
wesentlich beeinflussen kOnnen. 

1m iibrigen ist man in den letzten Jahren auch im Baubetrieb wieder stellen
weise zu einer Maschine zuriickgekehrt, die sich durch ihre Einfachheit aus
zeichnet, namlich dem einfachen FallmeiBel (s. Abb. 85). Dieser kommt nicht in 
Frage, wenn es sich darum handelt, horizontale oder schraggeneigte Locher zu 

Abb. 85. FreifalIbohrmaschinen. 

bohren, sondern nur bei vertikalen Lochern, auBerdem nur bei Lochern mit 
groBerem Durchmesser. Diese Voraussetzungen konnen erfiillt werden im Stein
bruchbetrieb, aber auch noch bei anderen Gelegenheiten; so z. B. wenn es gilt, 
fiir die Errichtung von Fangedammen Locher im Felsuntergrund eines Flusses zu 
bohren oder fiir Zementeinpressungen Bohrungen vorzunehmen. Derartige Ma
schinen, von denen auch verschiedene Systeme existieren, sind au Berst einfach. 
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Dagegen ist der Arbeitsfortschritt kein so groBer wie bei den pneumatischen oder 
elektrischen Maschinen. Vorteilhaft ist vor allen Dingen die Moglichkeit, Locher 
mit groBem Durchmesser zu bohren, in die dann entsprecht~d groBe Spreng
ladungen eingebracht werden konnen. Deshalb werden die Fallbohrmaschinen 
zweckmaBigerweise dann angewandt , wenn es sich darum handelt, groBe Spren
gungen auszufiihren, durch die bei einem AbschuB mehrere 1000 cbm gelost 
werden sollen. 

Es konnen aber unter Umstanden auch noch andere Grunde zur Anwendung 
der Fallbohrgerate Veranlassung geben, vor allem dann, wenn es sich um kliif
tiges Gestein handelt oder um Gestein, das mit sandigen und lehrnigen Schichten 
durchzogen ist. Bei sol chen Gesteinsarten klemmen die Bohrer der ubrigen Bohr
maschinen, wahrend der FallmeiBel ohne weiteres auch dieEe Schichten durch-

Abb.86. Kompressorenaniage. 

dringt. Neuerdings hat man auf Grund der Erfahrungen mit den einfachen Fall
bohrgeraten verschiedentlich versucht, Verbesserungen daran anzubringen und 
damit die Leistungsfahigkeit dieser Maschinen zu erhohen. 

Fur besondere Zwecke, wie Bodenuntersuchungen usw., kommen noch andere 
Bohrmaschinen zur Anwendung; so vor allen Dingen Kernbohrungen mit Dia
mantbohrern oder Stahlbohrern, unter Umstanden auch Bohrungen unter An
wendung von Schrot, sofern nicht durch starke Kluftigkeit des Gesteins die Ge
fahr besteht, daB das Schrot aus dem Bohrloch herauslaufen kann. 

Bei Verwendung einfacher pneumatischer Bohrgerate ist die Anlage von Kom
pressorenstationen, wie bereits erwahnt, erforderlich (s. Abb. 86). Meist werden 
im Baubetrieb kleinere Kompressoren gewahlt und dafur eine groBere Zahl von 
Einheiten aufgestellt. Die Kompressoren haben einen Betriebsdruck von 6 bis 
8 atm, so daB einstufige Kompressoren ausreichen. Meist finden gewohnliche 
Kolbenkompressoren Anwendung, doch haben sich auch andere Konstruktionen 
bewahrt. AuBer den Kompressoren sind noch besondere Windkessel vorzusehen, 
ferner die entsprechenden Sicherheitsventile. Mit Rucksicht auf die Energie
ersparung empfiehlt es sich, automatische Vorrichtungen vorzusehen, die bei Er
reichung des Betriebsdruckes im Windkessel das Ansaugcventil schlieBen, so daB 
der Kompressor leer lauft . 
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Die erforderlichen Rohrleitungen von der Kompressorenstation bis zur Ver
wendungsstelle werden meist offen verlegt. Fiir den AnschluB der Verbrauchs
leitungen sind an den betr. Stell en besondere Formstucke vorzusehen. Der Durch
schnitt der Rohrleitungen hangt ab von der Lange der Leitungen, von der er
forderlichen Luftmenge und von dem Spannungsabfall, den man zulassen will. 
An den Arbeitsstellen werden Kopfstucke auf die Leitungen gesetzt, die einen An
schluB mehrerer Verteilungsleitungen ermoglichen. Von diesen Verteilungsstellen 
aus bis zum PreBlufthalllmer bzw. Maschine werden meist Schlauchleitungen 
eingeschal tet. 

Der Bohrbetrieb erfordert eine sehr betrachtliche Anzahl von Bohrern, die 
haufig gescharft werden mussen. Zu diesem Zweck ist eine besondere Bohrer
schmiede vorzusehen, die zweckmaBigerweise in der Nahe der Kompressoren
station angeordnet wird. Es sind hier auBer den Schmiedefeuern noch Bohrer-

Abb.87. Bohrerschiirfmaschine. 

scharf- und Stauchmaschinen vorzusehen (s. Abb. 87). Die Verwendung solcher 
Maschinen ist viel wirtschaftlicher als das Scharfen und Stauchen der Bohrer von 
Hand. AuBerdem wird mit den Maschinen eine viel gleichmaBigere und bessere 
Qualitat der Bohrerschneiden gewahrleistet. Durch entsprechende Matrizen, 
die in die Maschinen eingesetzt werden, ist es moglich, die Form der Bohrer
schneiden beliebig zu wechseln, je nachdem ob fur das Gestein MeiBel-, Kreuz
oder Kronenschneiden vorteilhafter sind. 

b) Das Schie8en. Fur das Losen der Felsmassen dienen die verschieden
artigsten Sprengstoffe. Die Sprengstoffindustrie hat eine groBe Anzahl von 
Sprengstoffen auf den Markt gebracht, denen die verschiedenartigsten Vorzug<t 
nachgeruhmt werden. Fur den Baubetrieb ist es vor allen Dingen wichtig, Spreng
stoffe zu haben, die entsprechend der Harte des Gesteins abgestimmt werden 
konnen - vom weichen Sprengstoff bis zum brisanten Sprengstoff. Ferner aber 
ist es wichtig, Sprengstoffe zu haben, die nicht allzu empfindlich sind, so daB Un
glucksfalle nach Moglichkeit vermieden werden konnen und auch beim Antrans
port. keine besonderen MaBnahmen vorgesehen werden mussen. Es ware uber
flussig, all die vielen verschiedenen Sprengstoffarten aufzuzahlen, unter denen 
die Auswahl oft nur nach wirt.schaftlichen Gesichtspunkten zu treffen ist, die 
aber in technischer Beziehung gleichwertig sind. 
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In den letzten Jahren hat sich neben den festen Sprengstoffen die flussige 
Luft auch im Baubetrieb eingebiirgert. Das Prinzip des Sprengens mit flussigem 
Sauerstoff ist folgendes: 

Abb. 88. Fliissige·Luft-Anlage. 

Ein Kohlenstofftrager · wird mit flussigem Sauerstoff getrankt und dann ent
zundet. Dadurch verwandelt sich der Kohlenstoff und der Sauerstoff in CO2 , 

Abb.89. Transport der fiiissigen Luft in besonderen TransportgefafJen. 

wobei dann plotzlich er
hebliche Gasmengen frei 
werden, die die Spreng
kraft ausuben. 

Zur Durchfiihrung 
dieses Sprengverfahrens 
ist es notwendig, den flus
sigen Sauerstoff zu er
zeugen, und auBerdem 
Patronen mit einer ent
sprechenden Fullung von 
Kohlenstoff herzustellen. 
Die Erzeugung des flus
sigen Sauerstoffes ge
schieht in mehrstufigen 
Hochdruckkompressoren 
durch Komprimierung der 
atmospharischen Luft auf 
etwa 200 atm und Ent-
spannung, wobei eine 

Temperatur erzeugt wird von -185° (s . Abb. 88). Die flussige Luft wird dabei 
zerlegt in Sauerstoff und Stickstoff und der Sauerstoff fur die Sprengzwecke 
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besonders abgefullt. Der flussige Sauerstoff kann sodann in besonderen Behaltern 
zur Verwendungsstelle transportiert werden (s. Abb. 89), wobei jedoch stets Wert 
darauf zu legen ist, den Transportweg moglichst gering zu halten, da Verluste 
beim Transport unvermeidlich sind, und somit die Wirtschaftlichkeit des Spreng
verfahrens beein
trachtigt wird. An 
der Verwendungs
stelle werden die 
Patronen, die mit 
RuB oder Kork
mehl gefUllt sind, 
im flussigen 
Sauerstoff ge
trankt und dann, 
gleichwie ein fe
ster Sprengstoff, 
in das Bohrloch 
eingebracht und 
entzundet (s. Ab
bildung 90 u. 91). 

Die Vorteile 
dieses Sprengver
fahrens liegen auf 
verschiedenen Ge-

Abb. 90. Tranken der Patronen mit fiiissiger Luft. 

bieten. Vor allen Dingen sind bei Anwendung von flussiger Luft die Gefahren 
des Sprengbetriebes wesentlich geringer als bei fester Sprengluft. Es kommt dies 
schon ohne weiteres daher, daB die einzelnen Bestandteile, namlich die flussige 
Luft und die Patronen, solange sie noch nicht miteinander in Beruhrung ge
kommen sind, vollkom
men ungefahrlich sind. 
Es konnen somit beim 
Antransport und bei der 
Herstellung der Patronen 
und der flussigen Luft 
keinerlei Unglucksfalle 
auftreten, auch die mit 
Sauerstoff getrankten Pa
tronen sind noch nicht 
explosibel, vielmehr wird 
die in den getrankten Pa
tronen enthaltene Spreng
energie erst frei, sob aId 
die Entzundung durch 
eine Sprengkapsel erfolgt. 

Eine groBe Gefahr im 
gesamten Sprengbetrieb 
stellen die Versager vor. 
Haufig geschieht es, daB 

Abb.91. Einbringen der Patronen in die Bohr16cher. 

ein SchuB, der noch nicht losgegangen ist, versehentlich nochmals angebohrt 
wird und dann zur Explosion kommt. Derartige Unglucksfalle konnen bei Ver
wendung flussiger Luft unmoglich eintreten, da bereits kurze Zeit nach dem Ein
bringen der getrankten Patronen in das Bohrloch eine Verdampfung des fliissigen 
Sauerstoffes eintritt und damit die Patronen wieder ungefahrlich werden. Bei 
Versagen eines Schusses ist es daher nur erforderlich, etwa Y2 Stunde zu warten, 
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sodann kann man ohne weiteres darangehen, die Patronen wieder heraus
zunehmen, ohne befiirchten zu mussen, daB eine Explosion eintritt. 

Weiterhin ist es vorteilliaft, daB bei Verwendung von £lussiger Luft keine 
groBen Sprengstofflager unterhalten werden mussen. An groBen Baustellen, wo 
der tagliche Sprengstoffverbrauch mehrere hundert Kilo betragt, sind Lager von 
einigen Tonnen zu unterhalten. Diese stellen naturgemaB ein groBes Gefahr
moment dar, abgesehen von den Kosten, die damit verbunden sind. 

In technischer Beziehung hat das Sprengluftverfahren groBe Vorteile, da die 
Brisanz des Sprengstoffes nach den Erfordernissen des Gesteins abgestimmt wer
den kann. Je nach der Wahl des Fiillmaterials der Patronen ist es moglich, eine 
verschiedenartige Sprengwirkung zu erzielen, so daB mit Sprengluftpatronen 
Wirkungen erzielt werden konnen, die abgestuft werden konnen zwischen den 
Wirkungen von Schwarzpulver bis zum Dynamit. 

In wirtschaftlicher Beziehung bietet das Sprengluftverfahren auch vielfach 
Vorteile, insbesondere wenn der Strompreis ein niedriger ist oder wenigstens 
billiger Nachtstrom zur Verfugung steht. 1st letzteres der Fall, so kann man dazu 
ubergehen, die Sprengluftanlagen nur wahrend der Nachtstunden arbeiten zu 
lassen und den in der Nacht erzeugten Sauerstoff fiir die Sprengungen wahrend 
des Tages aufzubewahren. 

Da fiir das Sprengen mit £lussiger Luft groBere Anlagen erforderlich sind, 
lohnt es sich naturgemaB, nur bei groBen Sprengarbeiten dieses Verfahren einzu
fuhren. Erst von einer gewissen Menge zu verarbeitenden Sprengstoffes ab kommt 
dieses Verfahren uberhaupt in Betracht, da sonst die Kosten fiir die Anlage, sowie 
die Auf- und Abbaukosten zu hohe sind. Bei groBen Arbeiten lassen sich aber 
wesentliche Ersparnisse damit erzielen. So wurde fiir einen bestimmten Fall, wo 
es sich um die Sprengung sehr groBer Massen handelte, eine Ersparnis gegenuber 
festen Sprengstoffen errechnet von annahernd 40 % . Wenn diese Zahl auch nicht in 
allen Fallen erreicht wird, so ist doch damit zu rechnen, daB bei groBen Spreng
arbeiten und einigermaBen gunstigen Strompreisen sich das Sprengluftverfahren 
billiger stellt als das Sprengen mit festen Sprengstoffen, abgesehen davon, daB 
schon allein die anderen Vorteile des Sprengluftverfahrens, vor aHem die Sicher
heit, oftmals fiir die Wahl des Sprengluftverfahrens ausschlaggebend sein konnen. 

c) Verladen des geschossenen Materials. Das Verladen des geschossenen Ma
terials ist keineswegs ganz einfach, da das Material in sehr verschiedener GroBe 
anfallt. Neben kleingeschossenen Stucken fallen auch immer groBe Stucke, oft
mals von mehreren Kubikmetern Inhalt an, deren Verladung Schwierigkeiten 
bereitet. Vielfach hat man sich bisher beimVerladen von Felsmaterial mit Hand
arbeit beholfen, die aber naturgemaB unwirtschaftlich ist und die kleingeschos
senes Material zur Voraussetzung hat. Sodann hat man versucht, den Loffelbagger 
auch im Felsbetrieb einzufuhren (s. Abb. 70). Die damit erzielten Erfolge sind 
sehr gute, wenngleich nicht zu verkennen ist, daB das Verladen des Felsmaterials 
an den LOffelbagger auBergewohnlich hohe Anforderungen stellt und eine starke 
Abnutzung aller Teile des Loffelbaggers, insbesondere des Loffels selbst, hervor
ruft. Gerade zum Verladen von Fels konnen nur Loffelbagger allerbester Kon
struktion Verwendung finden, die auch starken tJberbeanspruchungen gewachsen 
sind. Beim Verladen von Felsmaterial ist von vornherein zu beachten, ob eine 
Aussortierung der groBen Stucke von dem kleingeschossenen Material notwendig 
ist. 1st dies mit Rucksicht auf die spatere Verwendung des Materials erforderlich, 
so ist sorgfaltig zu untersuchen, wo diese Aussortierung zweckmaBigerweise vor
genommen wird. Entweder kann man alles Material im Steinbruch ohne Riicksicht 
auf die GroBe verladen und die Aussortierung an den Verwendungsstellen vor
nehmen, oder aber man kann die Aussortierung schon vor dem Verladen im Stein
bruch selbst durchfiihren. Dieser Weg ist in den meisten Fallen der gunstigere, 
jedoch ist'dann Vorsorge zu treffen, daB die Leistungsfahigkeit des Loffelbaggers 
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durch die Aussortierung nicht herabgesetzt wird. Der Loffelbagger ist kein In
strument, das eine Am:sortierung vornehmen kann. Nimmt man nach dem Ab
schuB zuerst mit dem Loffelbagger nur die groBen Stiicke heraus und dann erst 
das iibrigbleibende, kleingeschossene Material, so sinkt die Leistungsfahigkeit des 
Loffelbaggers auBerordentlich stark herab. Aus diesem Grunde ist es zweck
maBiger, vor dem Ansetzen des Loffelbaggers die groBen Stiicke durch besondere 
Maschinen aus dem geschossenen Material herauszuholen, und zwar am besten 
durch einen auf Raupen laufenden Kran. Dann erst kann der Loffelbagger das 
iibriggebliebene Material in wirtschaftlicher Weise verladen. 

Von Wichtigkeit ist hier die Wahl der GroBe des Loffelbaggers. Nimmt man 
einen kleinen Loffelbagger, so ist es erforderlich, das Material verhaltnismaBig 

Abb. 92. Steinkorb. 

klein zu schieBen, wodurch die Kosten fUr das Bohren und Sprengen in die Rohe 
getrieben werden. Anderseits ist zu beachten, daB die Loffelbagger nicht groBer 
gewahlt werden diirfen, als dies den nachfolgenden Maschinen fiir die Zerkleine
rung des geschossenen Materials entspricht. Gelangt das geschossene Material yom 
Loffelbagger in Steinbrecher, so ist , wie bereits an anderer Stelle gesagt, die GroBe 
des Loffels so zu bestimmen, daB durch den Loffel keine Stiicke verladen werden 
konnen, die so groB sind, daB sie nicht yom Steinbrecher ohne weiteres verarbeitet 
werden konnen. Die Abmessungen des Loffels miissen daher der Maulweite des 
Steinbrechers entsprechen. Sind groBere Stiicke geschossen worden, so sind diese, 
wie bereits erwahnt, entweder durch besondere Maschinen auszusortieren oder 
aber noch besonders zu zerkleinern. Letzteres kann geschehen entweder durch 
Randarbeit oder durch weitere Sprengungen, entweder dadurch, daB die groBen 
Brocken nochmals angebohrt oder durch sog. Plattschiisse zerkleinert werden. 
Fiir groBe Steine, die aus dem geschossenen Material besonders herausgesucht wer
den, werden zweckmaBigerweise besonders konstruierte Transportwagen ver
wendet, und zwar am einfachsten eine Art von Steinkorben, die auf Plattform-



110 Die einzelnen Teile einer Baustelleneinrichtung. 

wagen aufgesetzt werden (s. Abb. 92). Diese Steinkorbe haben den Vorteil, daB 
sie einfach herzustellen sind, eine groBe Lebensdauer haben und bequem beladen 
und entladen werden konnen. Insbesondere ist es moglich, die Forderkorbe von 
den Plattenwagen abzuheben und die Steine ohne Umladen durch andere Trans
portmittel, wie Krane usw., an ihre Verwendungsstelle zu bringen. Derartige Stein
forderkorbe wurden in groBer Anzahl bei Talsperrenbauten verwandt, wo es sich 
darum handelte, groBe Steine von % bis 2 cbm Inhalt in den GuBbeton einzu
lagern. 

Fur die Forderung im Steinbruch eignet sich am besten der Dampfbetrieb, 
da bei elektrischen Leitungen die Gefahr besteht, daB dieselben durch die Spren
gungen beschadigt werden. Dagegen hat sich fUr den Betrieb der LOffelbagger 
auch im Steinbruchbetrieb der elektrische Antrieb gut bewahrt, da es moglich ist, 
die Zuleitungen in abgedeckten Kanalen anzuordnen und fur das letzte Stuck der 
Leitung von der Hauptleitung bis zum Bagger Kabel Verwendung finden konnen. 

c) Zerkleinernngs-, Wasch- nnd Sortieranlagen. 

1. Allgemeines. 
Die Zerkleinerungs-, Wasch- und Sortieranlagen leisten, sofern es sich nicht 

nur um die Erzeugung von Schotter fur StraBenbauten usw. handelt, eine Vor
arbeit fUr die ErzeuguJ;lg von Beton, so daB bei ihrer Aufstellung die dafur maB
gebenden Gesichtspunkte zu berucksichtigen sind. Es sei daher hier, bevor die 
Zerkleinerungsanlage besprochen wird, folgendes fUr die Betonerzeugung im all
gemeinen Geltendes gesagt. 

Bezuglich der Zuschlagstoffe kann man folgende drei FaIle unterscheiden: 
a) Sand und Kies werden in der richtigen Zusammensetzung in der Nahe der 

Baustelle gefunden; 
b) Sand und Kies werden zwar in der Nahe der Baustelle gefunden, jedoch ist 

noch eine Bearbeitung notwendig, sei es Waschen, Sieben od. dgl.; 
c) Sand und Schotter mussen aus einem Steinbruch gewonnen werden. 
Bezuglich der Bindemittel kann man zwei grundsatzlich verschiedene Falle 

unterscheiden: 
a) Verwendung von Zement allein; 
b) Verwendung mehrerer Bindemittel. 
Der erstgenannte Fall, daB Sand und Kies in erreichbarer Nahe der Baustelle 

aus einem FluB oder aus Ablagerungen in richtiger Zusammensetzung gefunden 
werden, und zwar in einem solchen Zustand, daB weder ein Waschen noch eine 
Anderung der Kornzusammensetzung notwendig ist, ist als ideal zu bezeichnen. 
Er liegt aber nur verhaltnismaBig selten vor, da meist die Zusammensetzung der 
vorgefundenen Zuschlagstoffe irgendwelche Mangel aufweist. Demzufolge aber 
empfiehlt sich meist ein Sieben des Materials und damit ein Zerlegen in verschie
dene KorngroBen, um so eine ungleichmaBige Zusammensetzung des vorge
fundenen Materials auszugleichen. 

Fur die Baustelleneinrichtung ist der Fall, daB das vorgefundene Material 
ohne Zerlegung Verwendung finden kann, sehr gunstig, da sie dann auBerordent
lich einfach gehalten werden kann. Es sind keinerlei Maschinen notwendig, ab
gesehen von den Maschinen zur Gewinnung des Materials, wie Bagger usw. In 
diesem Fall kann man fUr die Lagerung des Materials Silos in unmittelbarer 
Nahe der Mischmaschine vorsehen, auBerdem Lager in der Nahe der Beton
erzeugungsanlage oder auch unter Umstanden an einer anderen Stelle in groBerer 
Entfernung, obwohl dies weniger gunstig ist und nur in Frage kommen wird, 
wenn in unmittelbarer Nahe der Mischmaschinen kein Platz vorhanden ist. 

Um eine kontinuierliche Beschickung der Mischmaschine zu erreichen, ist es 
zweckmaBig, wie bereits erwahnt, in unmittelbarer Nahe der Mischmaschine Silos 
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fUr Sand und Kies anzuordnen, sofern die beiden Materialien getrennt in der 
Natur gefunden werden, und zwar am besten so, daB jede Mischmaschine von 
einem besonderen Silo gespeist wird, wenn irgend moglich unmittelbar, d. h. ohne 
Zwischenschaltung besonderer Transportvorrichtungen, jedoch ist zwischen den 
AuslaUfen der Silos und der Mischmaschine Platz zu lassen zur Anordnung der 
MeBgefaBe fur Sand und Kies. 

1st das an der Baustelle oder in der Nahe derselben VOrgefUndene Material 
so bescha££en, daB es nicht ohne wei teres Verwendung finden kann, sondern ge
siebt werden muB, so kann eine Zerlegung in 2 oder besser 3 Gruppen stattfinden. 
Manchmal ist man weiter gegangen und hat eine Unterteilung in mehrere Gruppen 
vorgenommen. Ob dies zweckmaBig ist und ob es zur Herstellung eines guten 
Betons unbedingt erforderlich ist, ist eine ]1~rage, die von den einzelnen In
genieuren verschieden beantwortet wird, und uber die bis heute yom Stand
punkt der Betontechnik noch keine Einigung erzielt ist. 

Fur die Baustelleneinrichtung bedeutet eine derartige weitgehende Unter
teilung eine Komplikation insofern, als Vorrichtungen notwendig sind, urn die 
vorgefundenen Zuschlagsto££e in ihre KorngroBen zu zerlegen und auBerdem die 
Zahl der Silos und Lager entsprechend der Zahl der Unterteilungen in Korn
groBen erhOht wird. 

Wo in einem solchen Fall zweckmaBig die Siebung stattfindet, ist kaum ein
deutig festzulegen, auf jeden Fall sprechen hier die besonderen ortlichen Verhalt
nisse sehr mit; es ist moglich, die Sie banlage an der Gewinnungsstelle aufzu
stellen oder zusammen mit den Silos. 1m ersten Fall ist es nachteilig, daB die Ge
winnungsstelle von Tag zu Tag entsprechend dem Abbau des vorhandenen Gutes 
verlegt wird, wahrend die Siebanlage wenigstens bei groBeren Mengen zweck
maBigerweise als stationarer Betrieb ausgebildet wird. 

Eine Ausnahme bildet hierin die Verwendung sogenannter Seilbagger, bei 
denen wahrend langerer Zeit alles gebaggerte Gut durch die Bagger selbst zu ein 
und demselben Punkt transportiert wird. Hier laBt sich in verhaltnismaBig ein
facher Weise die Siebanlage mit dem festen Turm des Baggers kombinieren, wie 
es in der beiliegenden Skizze dargestellt ist (s. Abb. 93 u. 93a). 

Unter Berucksichtigung dieses Gesichtspunktes kann man vielleicht sagen, 
daB, sofern man nicht mit Seilbaggern arbeitet, die Siebanlage gunstiger in der 
Nahe der Silos angeordnet wird, unter Umstanden so, daB die Silos direkt 
aus den Sieben gespeist werden. Dies wird sich jedoch nur durchfiihren lassen, 
wenn nicht, wie es oft der Fall ist, gleichzeitig mit dem Sieben ein Waschen 
vorgenommen wird. 

Bei einer Unterteilung in mehrere KorngroBen muB man die Frage prufen, 
ob es zweckmaBig ist, zu jeder Mischmaschine die verschiedenen Silos anzuordnen, 
oder aber fur jede KorngroBe raumlich zusammenliegende Silos zu wahlen, sei es 
einen oder mehrere, und die Mischmaschine durch Zwischenschaltung irgend
welcher Transporteinrichtungen zu beschicken. Man sieht hieraus, daB die weit
gehende Unterteilung in verschiedene KorngroBen die Baustelleneinrichtung in 
ungunstiger Weise beeinfluBt, und man sollte mit Rucksicht darauf mit der Zer
legung von Sand und Kies nicht weitergehen, als es die Herstellung eines guten 
Betons unbedingt erfordert. 

Urn die Verbindung zwischen den Lagern und den Mischmaschinen herzu
stellen, kann man folgende zwei Wege wahlen: entweder unmittelbare Beschik
kung der Mischmaschine von den Lagern oder auf dem Umweg uber die Fullung 
der Silos von den Lagern aus. 

Sofern die erstere Losung auf Grund der ortlichen Verhaltnisse moglich ist, 
ist sie vorzuziehen, da sie einfacher ist und eine an und fur sich unnotige Ab
nutzung der Silos vermieden wird, trotzdem aber ist auch in diesem Fall Vor
kehrung dafur zu tre££en, daB die Silos von den Lagern aus gefullt werden konnen, 
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damit auf jeden Fall UnregelmiWigkeiten in der Anfuhr von den Lagern her aus
geglichen werden konnen. 

Haufig tritt jedoch der Fall ein, daB es nicht genugt, das vorgefundene Ma
terial zu sieben, vielmehr muB dann noch eine Waschung oder eine Anderung 

in den KorngroBen vorge-
SpuIIII.ull Windfn nommen werden. Unter die

Abb.93a. Dbersichtsplan eines Kabelbaggerbetriebes 
mit zentraler Sortieranlage. 
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sen Verhaltnissen ist eine 
kompliziertere Baustellen
einrichtung als in den vor
genannten Fallen notwendig. 
Es ist zu unterscheiden, ob 
das Material nur gewaschen 
und dabei in seine KorngroBe 
zerlegt werden muB, oder ob 
noch eine Abanderung in den 
KorngroBen vorgenommen 
werden muB. Diese Abande
rungen konnen darin be
stehen, daB irgendwelche 
KorngroBen ganz odeI' teil
weise entfernt werden, wie 
z. B. zu feiner Sand undgrobe 
Bestandteile, oder aber daB 
bestimmte KorngroBen hin
zugesetzt werden mussen, 
sei es, urn fehlende zu er
ganzen, oder KorngroBen, 
die nicht in genugender 
Menge vorhanden sind, zu 
vermehren. 
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Abb.93. Zentrale Sortieranlage bei Kabel
baggerbetrieb. 

1st nur eine Wasche und Siebung notwendig, so gleicht die Anlage in vielen 
Beziehungen der vorbeschriebenen, jedoch ist zu beachten, daB die Wasche 
mancherlei Erschwernisse im Betrieb mit sich bringt; insbesondere verbietet sich 
meist die Aufstellung uber den Silos, da hier die Wasserableitung nur auBerst 
schlecht moglich ist. Es ist in diesem Fall die Aufstellung der Waschanlage in der 
Nahe der Gewinnungsstelle empfehlenswert. 
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1st nur eine Ausscheidung gewisser KorngroBen erforderlich, so entstehen da. 
durch keine Abanderungen in der Baustelleneinrichtung. Die Ausscheidung kann 
entweder direkt an den Siebanlagen erfolgen, oder es konnen auch die Korn· 
groBen bei der Abmessung vor dem Einfiillen in die Mischmaschine reguliert 
werden. 

Eine wesentliche VergroBerung der Baustelleneinrichtung bedeutet es, wenn 
fehlende oder nicht in der notigen Menge vorhandene KorngroBen erganzt wer
den miissen. Es sind dann besondere Zerkleinerungsanlagen, seien es Steinbrecher, 
seien es Walzenmiihlen, aufzustellen. Man hat in einem solchen Fall also mehrere 
Maschinen, die zusammenarbeiten miissen. Die Art der Aufstellung, sowie der Ort 
dafiir werden wesentlich davon abhangen, welche Mengen zu erganzen sind. Bei 
geringen Abanderungen der Kornzusammensetzung geniigt es vielleicht, auch bei 
groBeren Leistungen eine Walzenmiihle oder einen Brecher aufzustellen; dann er
folgt die Anordnung vielleicht zweckmaBig zusammen mit der Waschanlage in der 
Nahe der Gewinnungsstelle. 1st aber die noch zu zerkleinernde Menge sehr groB, 
dann kann es letzten Endes sogar notig werden, eine Anordnung zu wahlen, wie 
sie sonst nur bei Gewinnung von Material aus Steinbriichen genommen wird, 
namlich, daB zu jeder Mischmaschine eine Zerkleinerungsmaschine gestellt wird. 

Es sind, wie aus dem eben Angedeuteten hervorgeht, bei einer solchen immer
hin schon recht komplizierten Baustelleneinrichtung vielerlei Losungen moglich, 
deren Einzelheiten von Fall zu Fall festgelegt werden miissen, und fiir die sich 
keine bestimmten Regeln aufstellen lassen. Grundsatzlich ist jedoch daran festzu
halten, daB nach Moglichkeit eine Maschine direkt in die andere arbeitet, d. h. 
z. B. der Steinbrecher direkt in die Siebtrommeln und die Siebtrommeln ihrer
seits in die Walzenmiihlen. Soweit dieser Grundsatz nicht durchfiihrbar ist, sind 
nach Moglichkeit fiir diese nicht zu vermeidenden Transporte maschinelle Ein
richtungen vorzusehen, wobei hier besonders Becherwerke in Frage kommen. 

Der letzterwahnte Fall ist der, daB alles Material aus einem Steinbruch ge
wonnen und somit in besonderen Maschinen zerkleinert werden muB. 

Sand und Schotter aus einem Steinbruch zu gewinnen, bedeutet fiir Beton
arbeiten in jeder Beziehung eine Erschwernis und damit selbstverstandlich ver
bunden eine betrachtliche Erhohung der Kosten. Die AufschlieBung eines Stein
bruches stellt immer ein Risiko dar, da man im voraus nie mit volliger Genauig
keit sagen kann, wie das Material ansteht, und auch wie es sich verarbeiten laBt. 
Es sind hier immer "Oberraschungen moglich, die sich auch im Baufortgang aus
wirken konnen. 

Die Herstellung von Sand und Schotter bedingt eine wesentliche VergroBe
rung der ganzen Baustelleneinrichtung; abgesehen von den Anlagen zur Ge
winnung des Materials, wie Kompressoren, Bohrmaschinen usw., ist je nach den 
Leistungen eine mehr oder minder umfangreiche Zerkleinerungseinrichtung not
wendig. Wie dieselbe zweckmaBig ausgebildet wird, und wo sie am besten Auf
stellung findet, hangt von der Beschaffenheit des Steinbruches ab, ist aber 
immer nur in Verbindung mit den iibrigen Teilen der Betonerzeugungsanlage zu 
entscheiden. Man kann grundsatzlich zwei verschiedene Losungen wahlen, einmal, 
die gesamte Zerkleinerungsanlage im Steinbruch bzw. in unmittelbarer Nahe des
selben aufzustellen, das andere Mal, sie in Verbindung mit der Mischanlage an
zuordnen. 

Die erste Losung hat den Vorteil, daB nur die fertiggebrochenen Materialien 
auf eine groBere Entfernung transportiert werden miissen, und aHe Arbeiten, wie 
Aussonderung unbrauchbarer Materialien, Waschen usw. getrennt von den Beton
erzeugungsanlagen vorgenommen werden. Man darf jedoch nicht verkennen, daB 
in diesem Fall eine Mehrleistung dadurch entsteht, daB alles Material einmal mehr 
geladen werden muB, und zwar fiir den Transport von der Zerkleinerungsanlage zu 
den Silos, die bei den Mischmaschinen aufgestellt sind. 

Garbotz, Handbuch I. 8 
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1m zweiten Fall fallt diese Arbeit fort, da das Material von den Zerkleinerungs. 
maschinen bzw. von den Siebtrommeln direkt in die Silos geleitet werden kann. 

Auf Grund der bisher ausgefiihrten groBen Anlagen kann man keine einheit· 
lichen Grundsatze iiber die Aufstellung der Zerkleinerungsanlagen ableiten. Es 
diirfte jedoch bei einem guten Steinbruch, bei dem keine Wasche des Materials 
notwendig ist, im allgemeinen wirtschaftlicher sein, die Zerkleinerungsanlage in 
Verbindung mit der Mischanlage aufzustellen. 1st eine Waschanlage notwendig, 
so kann man mit Riicksicht auf die damit verbundenen Schwierigkeiten fiir die 
Ableitung des Wassers usw. vielleicht eine Aufstellung im Steinbruch vorziehen. 

Selten werden Steinbriiche angetroffen, bei denen die Abraummassen sich in 
verhaltnismaBig bescheidenen Grenzen halten. 

Frillier hat man bei der Ausfiihrung von Talsperren in Bruchsteinmauerwerk 
diese Abraummassen nicht verwenden konnen; heute bei der Herstellung von 
Beton konnen auch diese zu einem groBen Teil ausgenutzt werden, da in ihnen 
meist betrachtliche Teile an Material enthalten sind, die sich fiir Sand und Schotter 
eignen. Durch eine zweckentsprechende Sortieranlage, verbunden mit einer 
Wasche, ist es hier moglich, auch diesen Abraum nach Moglichkeit auszuniitzen 
und so den Abbau des Steinbruches selbst einzuschranken. Eine derartige An. 
lage zur Ausniitzung des Abraumes ist oftmals sehr wirtschaftlich, da sich das 
Aussortieren und Waschen meist wesentlich billiger stellt als die Gewinnung 
neuen Felsmaterials aus einem Steinbruch und dessen Zerkleinerung. Gerade in 
diesem Umstand liegt ein wesentlicher Vorteil des Betons gegeniiber dem Mauer. 
werk. 

Aber nicht nur von der Herstellungsart der Zuschlagstoffe hangt die Aus· 
bildung der Baustelleneinrichtung ab, sondern auch, wie bereits erwahnt, von 
den zur Verwendung kommenden Bindemitteln. In weitaus den meisten Fallen 
kommt Zement allein zur Verwendung. Dies ist der einfachste und somit fiir 
die Baustelleneinrichtung der giinstigste Fall. 1m allgemeinen wird man hier 
fiir jede Mischmaschine besondere Silos anordnen, so daB die Beschickung der· 
selben direkt erfolgen kann. 

1st man aber aus irgendwelchen Griinden im Interesse der Herstellung eines 
besonderen Betons oder aus wirtschaftlichen Griinden gezwungen, mehrere Binde
mittel zu verwenden, z. B. Zement, TraB und Kalk, so wird die Baustellenein. 
richtung dadurch erheblich umfangreicher und umstandlicher. Die Zahl der Vor
ratsbehalter vermehrt sich, die Beschickungsvorrichtungen sind ebenfalls dem
entsprechend zu erhohen. Dazu kommt aber, daB die direkte Beschickung der 
Mischmaschine aus den Bindemittelsilos sehr schwierig wird, da es nicht einfach 
ist, urn eine Mischmaschine auBer den Silos fiir die Zuschlagstoffe noch mehrere 
Silos fiir die Bindemittel anzuordnen. Man wird daher in diesem Fall meist dazu 
kommen, die Bindemittelsilos unabhangig von den einzelnen Mischmaschinen 
anzuordnen und zwischen diesen und den Mischmaschinen besondere Transport
einrichtungen vorzusehen. 

Die hierdurch entstehenden Mehrkosten fiir die Baustelleneinrichtung sowie 
wahrend des Betriebes selbst sind nicht zu unterschatzen, so daB meist wirtschaft. 
liche Vorteile, die im Ersatz des Zements durch andere, billigere Bindemittel 
liegen konnen, hinfallig werden, und tatsachlich sogar eine Verteuerung eintreten 
kann. Sofern daher nicht yom technischen Standpunkt aus erhebliche Vorteile 
fiir die Verwendung mehrerer Bindemittel sprechen, sollte man sich mit Zement 
allein begniigen. 

Grundsatzlich kann man sagen, daB gerade die Steinzerkleinerungsanlagen zu
sammen mit den Sortier- und den Mischanlagen fiir einen vollstandig durch. 
gefiihrten maschinellen Betrieb besonders geeignet sind. IDer besteht die Mog
lichkeit, eine Art von Fabrikbetrieb zu schaffen, wie sonst nur in ganz wenigen 
Fallen im Bauwesen. 
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Es sollen hier vorweg die Zerkleinerungsanlagen besprochen werden, die fiir 
die Bereit.ung von Zuschlagstoffen bei Gewinnung aus Steinbriichen erforderlich 
werden, sodann die Sortier- und Waschanlagen. 1m AnschluB daran sollen im Zu
sammenhang einige Anlagen fUr die Aufbereitung der Zuschlagstoffe durchge
sprochen werden. 

2. Steinzer kleinerungsanlagen. 
Eine Steinzerkleinerungsanlage enthalt im allgemeinen zwei verschiedene Ma

schinenarten; einmal Maschinen zur Grobzerkleinerung - Steinbrecher -, 
auBerdem noch Feinzerkleinerungsmaschinen - Walzenmiihlen. AuBerdem ist es 
haufig notwendig, um die Leistungsfahigkeit der einzelnen Maschinen zu er
hohen, zwischen diesen Sortiervorrichtungen zwischenzuschalten, um so den Ma
schinen nur das Material zuzufiihren, das sie zerkleinern sollen, und die Maschinen 
nicht mit bereits zerkleinertem Material unnotig zu belasten. 

Das vom Steinbruch ankommende Material wird von den Wagen entweder 
unmittelbar in den ersten Steinbrecher geworfen oder aber in ein Vorsilo, von dem 
aus die Speisung des ersten Brechers erfolgt. Es ist bereits gesagt, daB die Maul
weite des ersten Brechers in Abhangigkeit steht von der GroBe des geschossenen 
Materials bzw. von der Maulweite des Loffelbaggers. Anderseits aber ist die Maul
weite auch bestimmt durch die geforderte Leistungsfahigkeit des Brechers selbst. 
Die Leistungsfahigkeit eines Steinbrechers wachst mit zunehmender Maulweite, 
ist aber abhangig von der gewahlten Spaltweite. Dabei ist es nicht moglich, in 
einem Zerkleinerungsgang das Material beliebig zu zerkleinern, vielmehr ist nur 
eine Zerkleinerung im Verhaltnis von etwa 1 : 5 bis 1 : 8 moglich, d. h. mit anderen 
Worten, wenn ein Steinbrecher mit Steinen beschickt wird, die bis zu 80 cm GroBe 
haben, so ist es nur moglich, in einer Maschine die Steine bis auf etwa 10 bis 16 cm 
zu zerkleinern. Geniigt diese Zerkleinerung nicht, so ist eine weitere Zerkleine
rung in anderen Maschinen vorzunehmen, die dann entsprechend kleiner in ihren 
Abmessungen gehalten werden konnen, von denen aber dann, um die erforder
liche Leistungsfahigkeit zu erreichen, mehrere Aggregate vorzusehen sind. 

1m allgemeinen sollte man, wie bereits erwahnt, mit Riicksicht auf die Be
triebssicherheit sich niemals mit einer einzigen Maschine begniigen; vielmehr 
sollte man stets mindestens zwei Maschinen gleicher Art vorsehen. Bei den Stein
zerkleinerungsanlagen tritt hier jedoch eine gewisse Schwierigkeit auf. Um das 
Material nicht zu klein schieBen zu miissen, muB der Steinbrecher eine bestimmte 
GroBe haben, wodurch auch seine Leistungsfahigkeit schon festgelegt ist. Oft
mals tritt dann der Fall ein, daB die Leistungsfahigkeit eines solchen Grob
brechers bereits so groB ist, daB damit der ganze Bedarf gedeckt werden kann, 
einschlieBlich einer gewissen Sicherheit. Es ist dann mit Riicksicht auf die Kosten 
nicht empfehlenswert, noch eine zweite Maschine gleicher Abmessungen vorzu
sehen. Damit ist aber die Gefahr verbunden, daB bei einer Betriebsstorung in 
diesem Brecher die ganze Anlage stilliegt. ZweckmaBigerweise wird deshalb Vor
sorge getroffen, daB in solchen Fallen dann das Material im Steinbruch kleiner 
geschossen oder nachtraglich zerkleinert wird, und dadurch eine Beschickung 
der Steinbrecher, die nach dem ersten Grobbrecher folgen, moglich ist. 

a) Baekenbreeher. Der Grobbrecher, der die erste Maschine in der Stein
zerkleinerungsanlage darstellt, kann entweder als Backenbrecher oder als Kreisel
brecher ausgebildet werden. 1m allgemeinen wahlt man jedoch fiir derartig groBe 
Maschinen Backenbrecher und nimmt erst bei den kleineren Maschinen Kreisel
brecher, sofern nicht auch hier den Backenbrechern der Vorzug gegeben wird. 
Zur Wahl der Brecher aber ist grundsatzlich folgendes zu sagen: 

Mit beiden Maschinen werden gute Leistungen erzielt. Backenbrecher haben 
jedoch den groBen Vorteil, daB sie geringere Fundamentarbeiten erforderlich 
machen und auch die Bauhohe geringer ist. Dadurch wird es moglich, die ganze 
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Steinzerkleinerungsanlage mit ihren Abmessungen kleiner zu halten, so daB die 
Kosten fur den baulichen Teil der Zerkleinerungsanlage bei Backenbrechern im 
allgemeinen sich niedriger stenen als bei Wahl von Kreiselbrechern. Die Betriebs
sicherheit von Backenbrechern (s. Abb. 94 u. 95) ist eine sehr gute, jedoch ist da

Abb. 94. Backenbrecher. (Krupp-Grusonwerk, Magdeburg.) 

mit zu rechnen, daB die Backen 
einer starken Abnutzung unter
worfen sind. Es ist deshalb Vor
sorge zu treffen, daB diese Teile 
leicht ausgewechselt werden kon
nen, wofiir es notwendig ist, daB 
stets die notwendige Zahl von 
Brechbacken an der Baustelle 
vorratig gehalten wird und auBer
dem eine Auswechselung der 
Backen dadurch beschleunigt 
werden kann, daB dafiir Krane 
zur Verfugung stehen, die iiber 
die Steinbrecher hinweglaufen. 

b) Kreiselbrecher. Die Krei
selbrecher (s. Abb. 96) haben in 
Deutschland bisher im Bau
betrieb nur selten Anwendung 
gefunden. Dagegen sind sie in 

Amerika auch im Bauwesen beliebt und haben sich auch in Europa in statio
naren Anlagen gut bewahrt. Ein Vorzug der Kreiselbrecher gegeniiber den Backen
brechern ist besonders bei schiefrig-spaltendem Material gegeben. Hier tritt bei 
Backenbrechern leicht der Fall ein, daB lange, flache und spitze Stucke anfallen, 
die die Festigkeit des Betons ungunstig beeinflussen. Bei Kreiselbrechern wird 

Abb. 95. Backenbrecher ( grol.lte Type). (Krupp-Grusonwerk, 
Magdeburg.) 

entsprechend dem anderen 
Zer kleinerungsvorgang die
ser Nachteil vermieden, viel
mehr wird auch bei solchen 
Gesteinen ein gleichmaBige
fes Korn erzielt. 

c) Hammermiihlen. Bei 
weicheren Gesteinsarten, ins
besondere bei Kalksteinen, 
kann an Stelle von Stein
brechern auch die Hammer
rouhle (s. Abb. 97) treten. 
Bei harten Gesteinsarten 
ist jedoch die Wirkung der 
Hammermuhlen zu schwach; 
auBerdem tretendabeihaufig 
Betriebsstorungen auf. 1m 
allgemeinen kann man aber 
wohl behaupten, daB bei dem 
fur die Betonbereitung ge-

eigneten Material die Hammermuhle kaum in Frage kommen wird. 
d) Die Verbindung zwischen den einzelnen Brechern. Sofern die Aneinander

reihung verschiedener Brecher notwendig ist, ist dafiir Sorge zu tragen, daB die 
Speisung des nachst kleineren Brechers in einwandfreier Weise erfolgt. Entweder 
ist es moglich, das aus dem Grobbrecher anfallende Gut unmittelbar in den 
nachsten Ideineren Brecher gelangen zu lassen und zwar mittels Rutschen, wobei 
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unter Umstanden, entsprechend der geringeren Leistungsfahigkeit des kleineren 
Brechers, eine Teilung des aus dem Grobbrecher anfallenden Gutes in zwei oder 
mehr Teile und dementsprechend die 
Anordnung mehrerer Feinbrecher not
wendig wird. Wird eine Aussortierung 
zwischen den beiden Brechern vorgenom
men, so ist die Zwischenschaltung von 
Sortiertrommeln oder Sortierrosten not
wendig. Dabei wird dann den kleineren 
Feinbrechern nur derjenige Teil des aus 
dem Grobbrecher anfallenden Gutes zu
geleitet, der noch in diesem Feinbrecher 
zerkleinert werden muB, wahrend das 
bereits im Grobbrecher starker zerklei
nerte Gut entweder dem Silo oder den 
Walzenmiihlen zugefiihrt wird. 

Je nach den Gelandeverhaltnissen ist 
es jedoch nicht moglich, die verschie
denen Zerkleinerungsmaschinen unter
einander anzuordnen. In solchen Fallen 
ist es dann erforderlich, zwischen den ein
zelnen Zerkleinerungsmaschinen Becher

Abb.96. Kreiselbrecher. (Krupp-Grusonwerk, 
Magdeburg.) 

werke anzuordnen, die das aus dem einen Steinbrecher anfallende Gut hochbe-
fordern und in den 
nachsten Feinbre
cher werfen. Grund
satzlich sollte man 
jedoch nach Mog
lichkeit die haufige 
Zwischenschaltung 
von Becherwerken 
oder auch von Ban
dern vermeiden, da 
sie naturgemaB die 
Gefahr der Be
triebsstorungen er
hOhen. Es empfiehlt 
sich daher, auch bei 

verhaltnismaBig 
schwach geneigtem 
Gelande die Zufahrt 
zudem Grobbrecher 
zu erhohen 
zweckmaBigerweise 
durch Zwischen
schaltung von Ram
pen,so daB danndas 
Material von einer 
Zerkleinerungsma
schine zur anderen 
durch freies Gefalle 
gelangen kann. 

Abb. 97. Hammerbrecher. (Krupp Grusonwerk, Magdeburg.) 

e) Walzenmiihlen. Sobald das Material durch die Feinbrecher bis zu einer 
bestimmten GroBe zerkleinert ist, eignen sich dic Feinbrecher nicht mehr zur 
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weiteren Verarbeitung. Es finden dann Walzenmiihlen (s. Abb. 98) vorteilhafte 
Anwendung. Das iiber die Beschickung bei den Steinbrechern Gesagte gilt sinn
gemaB auch hier. Unter Umstanden ist es nicht moglich, mit einem einzigen Zer
kleinerungsvorgang bei den Walzenmiihlen auszukommen, vielmehr ist es giin
stiger, zwei Walzenmiihlentypen nacheinander anzuordnen, so daB das erste 
System Grobsand erzeugt und das letzte Feinsand. Die Walzenmiihlen haben 
sich bei den verschiedensten Gesteinsarten gut bewahrt, jedoch ist Riicksicht 
darauf zu nehmen, daB bei den Walzenmanteln besonders guter Hartstahl Ver
wendung findet, mit welchem die Abnutzung der Walzenmantel auf ein Mini
mum zuriickgefiihrt wird. 

f) Kugelmiihlen. Bei manchen Gesteinsarten kann unter Umstanden die Ver
wendung von Kugelmiihlen an Stelle von Walzenmiihlen in Frage kommen. 
Grundsatzlich ist jedoch zu sagen, daB die Kugelmiihlen fiir die Bereitung von 

Abb. 98. Walzenmiihle. (Krupp-Grusonwerk, Magdeburg.) 

Betonmaterial nicht SO geeignet sind wie Walzenmiihlen, da in den Kugelmiihlen 
zuviel feines und insbesondere staubformiges Material anfallt; sie finden haupt
sachlich Verwendung in der Zementindustrie. 

3. Sortieranlagen. 
Die Sortieranlagen bestehen meist aus Sortiertrommeln (s. Abb. 99), in man

chen Fallen aber auch aus Sortierrosten. Je nach der gewiinschten Unterteilung 
in verschiedene KorngroBeri sind die Lochungen in den Sortiertrommeln vorzu
sehen. Meist wird eine Zerlegung in 3 bis 4 KorngroBen gewiinscht; so z. B. Sand 
von 0 bis 7 mm, Splitt von 7 bis 25 mm und Schotter von 25 bis 60 bzw. 70 mm. 
Der "Oberlauf der Sortiertrommeln, d. h. Material, das groBer ist als fiir die Beton
bereitung erwiinscht, kann oftmals den Zerkleinerungsmaschinen zugefiihrt wer
den. Aus den Sortiertrommeln gelangt das Material zweckmaBigerweise in Silos, 
die unter den Sortiertrommeln angeordnet sind. In manchen Fallen ist es jedoch 
notwendig, urn von allen KorngroBen den erforderlichen Prozentsatz zu er
halten, TeiIe der einzelnen KorngroBen aus den Sortiertrommeln zu entnehmen 
und den fiir die Weiterzerkleinerung geeigneten Zerkleinerungsanlagen zuzu
fiihren. 
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4. Waschanlagen. 

Sofern es nicht moglich ist, das Material bereits vor dem Zerkleinerungsvor. 
gang oder, z. B. bei Kies, schon bei der Gewinnung zu waschen, wird die Reinigung 

Abb. 99. Sortieranlage. 

des Materials zweckmiU3igerweise zusammen mit der Aussortierung vorgenom
men. Es finden dann an Stelle der Trockensortiertrommeln Waschtrommeln mit 
Sortierkonus Verwendung (s. Abb. 100), die jedoch gegeniiber den Trockensortier-

Abb.100. Waschanlage. (Excelsior-Maschinenfabrik, Stuttgart.) 

trommeln eine erheblich groBere Baulange haben. AuBerdem ist zu beachten, 
daB die Abfiihrung des Wassers aus den Waschmaschinen bei Aufstellung der 
Waschanlagen tiber den Silos Schwierigkeiten bereitet. Es kann daher in dem Fall, 
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daB eine Waschung des Materials erforderlich wird, eine Umkonstruktion der 
ganzen Zerkleinerungs- und Sortieranlagen notwendig werden. 

5. Staubentfernung. 
Bei der Zerkleinerung des Gesteins tritt oftmals eine unangenehme Staubent

wicklung auf, deren Umfang von der Art des zu zerkleinernden Materials ab
hangig ist. Sofern sich der Staub in der Zerkleinerungsanlage unangenehm be
merkbar macht und mit einer einfachen Liiftung kein hinreichender Erfolg er
zielt wird, sind besondere Entliiftungsanlagen vorzusehen. 1m allgemeinen jedoch 
hat sich herausgesteIlt, daB diese im Baubetrieb nicht erforderlich werden. 

d) Betonerzeugungsanlagen. 
1. AbmeB- und Mischanlagen. 

Die Betonerzeugungsanlagen bestehen im wesentlichen aus den AbmeBein
richtungen fiir die Bindemittel und die Zuschlagstoffe, sowie aus den Misch
maschinen selbst. Die Abmessung der Bindemittel kann entweder nach dem 

Abb.l01. Automatische Waage. (Llbrawerk m. b. H., Gliesmarode
Braunschweig.) 

Rauminhalt oder nach dem 
Gewicht erfolgen. 1m er
steren FaIle finden MeB
gefiiBe Verwendung, die 
entweder einen bestimmten 
Rauminhalt haben und bei 
einem Wechsel im Mi
schungsverhaltnis ausge
wechselt werden, oder MeB
gefaBe, die entsprechend 
den verschiedenen Mi
schungsverhaltnissen ge
eicht sind, so daB sie je
weils nur bis zu einer be
stimmten Hohe gefiiIlt wer
den. Diese Abmessung der 
Bindemittel ist naturgemaB 
ziemlich ungenau, da es 
sehr darauf ankommt, wie
weit die Bindemittel ein

geruttelt oder nur lose eingefuUt werden ; auBerdem ist eine KontroUe dariiber, 
ob die GefaBe jeweils richtig und genugend gefUUt werden, ziemlich schwierig. 
Aus diesem Grunde hat man sich bei groBeren BausteUen in den letzten Jahren 
dazu entschlossen, an Stelle der MeBgefaBe Waagen zu verwenden, am zweck
maBigsten automatische Waagen (s. Abb. 101), die fur verschiedene Gewichts
mengen eingestellt werden konnen. Die Fullung der automatischen Waagen ge
schieht entweder aus kleinen Silos oder auch aus groBeren Silos, wobei dann 
zweckmaBigerweise zwischen den Silos und den automatischen Waagen Schnecken 
eingeschaltet werden, die die Bindemittel zu den Waagen hinbringen. 

Solange nur ein Bindemittel, also Zement aUein, zur Anwendung kommt, ist 
der Vorgang verhaltnismaBig einfach; werden jedoch zwei oder gar drei Binde
mittel angewandt, so ist der AbmeBvorgang etwas komplizierter. Es ist dann 
erforderlich, fUr jedes Bindemittel eine besondere automatische Waage vorzu
sehen, da die Gewichtsmengen der einzelnen Bindemittel verschieden groB sind. 
Um zu vermeiden, daB nur ein Teil der Bindemittel zugefiigt wird, werden die 
automatischen Waagen meist miteinander gekuppelt, so daB die Entleerung samt
licher Waagen im gleichen Augenblick erfolgt, so daB Zement und TraB, bzw. 
Zement, TraB und Kalk im selben Augenblick der Mischmaschine zugeleitet werden. 
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Derartige automatische Waagen haben sich in jahrelangem Betrieb gut be
wahrt; Betriebsstorungen kommen kaum vor, auch laBt sich der Ubergang von 
einem zum andern Mischungsverhaltnis in einfachet Weise durchfiihren. Durch 
derartige automatische Waagen ist eine unbedingte Gewahr dafiir gegeben, daB 
die vorgesehrie benen Men
gen an Bindemitteln je
der Mischung tatsachlich 
zugefiihrt werden, ander
seits ist dadurch auch eine 
Verschwendung an Binde
mitteln unterbunden. Die 
Anwendung solcher auto
matischen Waagen liegt 
daher nicht nur im Inter
esse des Bauherrn, son
dern auch im Interesse 
des Unternehmers selbst. 
Man sonte deshalb bei gro
Ben Betonarbeiten stets 
die Verwendung solcher 
Waagen vorschreiben. 

Fiir die Zuschlagstoffe Abb.102. Mischmaschine. 

geniigt es im allgemeinen, 
MeBgefaBe zu verwenden, insbesondere da hier auch mit automatischen Waagen 
keine unbedingte Genauigkeit fiir die zugefiihrten Mengen erreicht wird, da das 
spezifische Gewicht der Zuschlagstoffe sich andert, je nachdem ob das Material 
trocken oder feucht ist. Zudem kommt es bei den Zuschlagstoffen nicht auf eine 
derartige Genauigkeit an wie bei den Bindemitteln. Man ordnet daher meist 
unter den Silos MeBgefaBe an, die entsprechend geeicht sind, und von denen die 
Materialien der Mischmaschine entweder unmittelbar oder unter Zwischen
schaltung eines kurzen Transportweges zugefiihrt werden. 

Fiir das Mischen des Be
tons stehen zahlreiche Typen 
von Mischmaschinen (s. Ab
bildung 102 u. 103) zur Ver
fiigung, unter denen es schwer 
ist, die richtige Auswahl zu 
tref£en. 1m allgemeinen wird 
wohl mit allen vorhandenen 
Mischmaschinen ein guter Be
ton erzeugt werden k6nnen, 
sofern die Mischdauer nicht 
zu stark herabgesetzt wird. 
Dies ,gilt vor allem von den 
Mischmaschinen, die mit sog. 
absatzweiser Mischung arbei
ten, die also nicht auf einen 
kontinuierlichen Betrieb ein

Abb.103. Ransome-Mischmaschine. (750 Ltr.) 

gestellt sind. Hier liegt es im Ermessen des Arbeiters, bzw. der Bauleitung, den 
Beton so lange zu mischen, daB tatsachlich ein guter Beton erzielt wird. Ob 
Riihrwerksmaschinen von besonderem Vorteil sind, sei dahingestellt. Auf jeden 
Fall wird mit den Riihrwerksmaschinen ein gutes Durchmischen der einzelnen 
Bestandteile erreicht, jedoch steht demgegeniiber ein ziemlich groBer VerschleiB 
der einzelnen Teile der Mischmaschine. Es ist zu begriiBen, daB jetzt durch ein-
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gehende Untersuchungen festgestellt werden solI, welche Vorzuge die einzelnen 
Mischmaschinentypen aufweisen, und welche Nachteile ihnen anhaften. Die um
fangreichen Versuche, die zur Zeit daruber ausgefiihrt werden, werden hier 
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Abb.104a. GrundriB einer Brech· und Mahlanlage fUr einen provisorischen Betrieb. 
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manchen wichtigen Fingerzeig geben konnen, so daB zu hoffen ist, daB eine 
Vereinfachung eintritt und die Zahl der jetzt vorhandenen Mischmaschinen
typen herabgesetzt wird. 

1--.?1J()~---,Ii,OO--"""'" 

Schnilf a. - b 
Ab~ 104 b. Litngsschnitt einer Brech- und Mahlaniage fUr elnen provisorischen Betrieb. 

Bei Verwendung mehrerer Bindemittel, wie z. B. Zement, TraG und Kalk, 
genugt es im allgemeinen nicht, samtliche Bestandteile des Betons in einer einzigen 
Mischmaschine zu mischen, vielmehr ist es in diesem FaIle meist erforderlich, die 
verschiedenen Bindemittel vor Zugabe in die Betonmischmaschine in einer be
sonderen Vormischanlage zu mischen und erst dann der eigentlichen Beton-
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mischmaschine, zugleich mit den Zuschlagstoffen, zuzufiihren. Es tritt dadurch 
eine Komplikation im Arbeitsvorgang ein, die jedoch aus technischen Riick
sichten erforderlich ist. Es entstehen dadurch naturgemiW auch Mehrkosten, 
so daB von Fall zu Fall zu untersuchen 
ist,ob die wirtschaftlichen Vorteile, die 
durch den Zusatz von TraB erreicht 
werden sollen, so vor allem eine Er
sparnis an Zement, auch tatsachlich 
eine Erniedrigung des Betonpreises be
wirken. 

2. Beispiele von 
Betonerzeugungsanlagen. 

Es sollen im folgenden einige Bei
spiele von Betonerzeugungsanlagen ge
geben werden, und zwar nicht nur von 
Mischanlagen allein, sondern von voll
standigen Betonerzeugungsanlagen, al
so vonZerkleinerungs-, Sortier-, Wasch
und Mischanlagen. Dabei ist grundsatz
lich zu unterscheiden, ob die Zuschlag
stoffe aus Felsmaterial gewonnen oder 
als Sand und Kies bereits an die Ver
arbeitungsstelle angeliefert werden. 

Sen,,/It c-d 
Abb.104c. Querschnitt einer Brech· und Mahlanlage 

fUr einen provisorischen Betrieb. 

a) Betonerzeugungsanlagen mit Zerkleinerungsanlagen. Es ist hier, wie auch 
bei den anderen Betonerzeugungsanlagen, zu unterscheiden zwischen solchen An-
la in r Ian n Ba.uz it in B niitzun in oll n , tmd olch n, 
di 

g n, di 
komm n, wahr nd man 
im and r n aU dar uf 
Rii ksicht n hm n wird 

ni 
Aufstellung so getroffen, 
daB aIle Transporte unter 
Ausniitzung des vorhan
denen Gefalles ausgefiihrt 
werden, so daB die Zahl 

8 8 

Abb. 105. Schematischer Querschnitt durch die Aufbereitungsanlage 
beim Bau der Schwarzenbach-Talsperre. 

A Transportband fiir den Transport der Blndemlttel, B Silos fiir Blnde
mittel, 0 Schnecken fiir den Transport der Bindemittel, D Hangebahn 
fiir Blndemlttel, E Steinbrecher, F Becherwerk, G Sortiertrommel, 

H Silos fiir Sand, Splitt und Schotter, J Mischmaschine. 

der Maschinen moglichst gering gehalten werden kann. Die Zufuhr erfolgt auf 
einem hochgelegenen Geriist, um das Gefalle moglichst groG zu halten. Das 
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Material gelangt aus den Wagen in einen kleinen Vorsilo, von dem aus der 
Steinbrecher gespeist wird. Von dort £alit das Material in die Sortiertrommeln 
und von hier aus in einzelne Silos. Ein Teil des gebrochenen Materials muB noch 
weiter zu Sand zerkleinert werden, wofur eine besondere Sandmuhle vorgesehen 

II II 
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Abb. 106. Grundrill der Brech· und Mahlanlage sowle der Zementsilos beim Bau der Schwarzenbach. 
Talsperre. 

ist. Die ganze Anlage ist so einfach wie moglich gehalten, so daB die RersteIlung 
nur wenig Zeit erfordert, und dementsprechend die Inbetriebnahme bald erfolgen 
kann. Die Mischanlage ist hier zur Vereinfachung nicht in unmittelbarer Ver· 
bindung mit der Zerkleinerungsanlage angeordnet, vielmehr werden die ver-

~4Itrtpeis 
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Abb. 107. Horizontalschnitt durch die Aufbereitungsanlage beim Ban der Schwarzenbach·Talsperre 
(In Hohe der Siebtrommeln). 

schiedenen Zuschlagstoffe, ebenso wie auch der Zement, den in der Nahe stehen. 
den Mischmaschinen besonders zugefuhrt, und zwar in diesem FaIle Misch· 
maschinen, die mit einem Aufzug verse hen sind, so daB die Zufuhr der Zuschlag. 
stoffe und Bindemittel auf derselben Rohe erfolgt wie die Abnahme des ge
mischten Betons. 

f3) Beschreibung verschiedener Anlagen von groBeren Abmes
sungen. Eine groBere Anlage fur einen langer dauernden Betrieb ist in der 
Abb. 105 bis 107 dargestellt. Auch hier hat man die an der BausteIle vorhandenen 
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Abb. 108. Brech- und Mahlanlage Dnjeprostroi (RuLlland). (Aus Kruppsche Monatshefte 1928.) 
AiZufahrtgleis, B Aufgabebiihue, 0 Schubstangeurost, D GroLlbrecher, E Vorgelege, G Schiittelrinne, J Motore, 
H Schurre, K Becherwerk, M Stangensiebrost, 0 Schurre, P Sattelrutsche, Q Rundbrecher, S Becherwerk, 

T Hilfsgleis, V Siebtrommeln, X Schurren, Y Nachbrecher. 
a'Schurren, b Walzenmiihlen, c Beeherwerke, d Schwingschieberverschliisse, e Gleis zum Vorratslager, f Ver
ladeschurre, g Gleis zum Vorratslager, h Bunker, i Bunker, k Bunker fiir Feinschotter, I Bunker fiir Grob
schotter, n Auslaufschurren, 0 Sandfiirderbander, p Schotterfiirderb1inder, q StolJschuhspeiser, r Umwurf· 
schurren, t Bandfiirderer, u Bandfiirderer, v Gleis flir Zementaufuhr, w Schiefe Ebene, x Einwurfiiffnungen 

fiir Zement, y Bandfiirderer. 
A, Entleerungsriihrwerke fiir Zement, B, Fiirderschnecke, 0, Schnecke, D, Becherwerk, E, Verteilungs
schneeke, F, Zemeutwage, H, Entleerungsriihrwerk, J, BehaIter, K, Halbautomatische Beh1ilterwage fOr 
Sand und Schotter, M, Stol3schuhspeiser, N, StoLlschuhspeiser, 0, Mischmaschiue, P, Gleise fiir den Beton-

transport, Q, Gleise fiir den Betoutransport. 
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Gelandeverhaltnisse zweckmaBig ausgenlitzt, so daB ein Heben des Materials nur 
in geringem Umfang stattfindet. Der Weg, den das angefahrene Felsmaterial zu 
durchlaufen hat, geht aus den Abbildungen ohne weiteres hervor, so daB es hier 
nicht notwendig ist, die verschiedenen Maschinen besonders aufzuzahlen. 1m 
Gegensatz zur vorgenannten Anlage hat man hier die Mischmaschinen unter 
den Silos fiir Sand und Schotter angeordnet, jedoch hat man die Speisung der 
Mischmaschinen mit Bindemittel nicht direkt vorgenommen, sondern unter 
Zwischenschaltung einer Hangebahn. Eine derartige Anordnung wird, wie be
reits erwahnt, in manchen Fallen notwendig, insbesondere dann, wenn die Zahl 
der KorngroBen der Zuschlagstoffe oder die Zahl der Bindemittel zu groB ist. 
Es ist dann nicht mehr moglich, unmittelbar bei einer Mischmaschine die er
forderlich werdende Zahl von Silos anzuordnen. 

Eine andere Anlage, die durch ihre groBe Leistungsfahigkeit - 250 to/Std. -
besonders bemerkenswert ist, ist in den Abb. 108 und 109 dargestellt. Es handelt 
sich um die Anlage, die auf dem rechten Ufer des Dnjepr fiir den Bau der An-

Abb. 109. Blick aul die Aulbereitungsanlage Dnjeprostroi (RuBland). 

lage "Dnjeprostroi" er
richtet worden ist. Auf 
dem linken Ufer des 
Dnjepr ist eine ahnliche 
Anlage mit gleicher Lei
stungsfahigkeit aufge
stellt . 

Das Material wird in 
15-c bm-Wagen zugefiihrt, 
fallt von dort auf Kipp
biihnen, die das Material 
langsam einem Stangen
siebrost zufiihren. Von 
dort gelangt das Material 
in einen GroBbrecher 
mit einer Maulweite von 
1500: 1200 mm. Das zer
kleinerte Gut fallt auf eine 
Schiittelrutsche und von 

dort in ein Becherwerk. Hier wird es hochgefiihrt und iiber einen RoBrost 
2 Rundbrechern zugefiihrt. 2 Becherwerke fiihren das aus den Kreiselbrechern 
anfallende Material in Siebtrommeln, wo eine Zerlegung in die KorngroBen statt
findet, und zwar sind hier 4 KorngroBen gewahlt: 

von 0 bis 2 mm von 7 bis 30 mm 
" 2 " 7 " " 30 " 90 " 

Der "Oberlauf wird noch Feinbrechern und Walzenmiihlen zugefiihrt, die das 
noch weiter zerkleinerte Gut in die eben erwahnten 2 Becherwerke abgeben, so 
daB es von dort aus wiederum in die Sortiertrommeln gelangt. 

Aus den Silos wird das Material, das fiir die Betonbereitung benotigt wird, 
durch Forderbander abgenommen und der eigentlichen Mischanlage zugefiihrt. 
Zwischen Zerkleinerungsanlage und Mischanlage ist der Zementschuppen zwi
schengeschaltet, von dem das Material unter Zuhilfenahme von Bandern, 
Schnecken und Becherwerken ebenfalls in die Silos der Mischanlage gebracht 
wird. In der Mischanlage sind auBer den kleinen Zwischensilos die AbmeBvor
richtungen und die Mischmaschinen aufgestellt. Die Mischmaschinen entleeren 
unmittelbar in die Wagen, die den Beton zur Verwendungsstelle bringen. 

b) Betonerzeugungsanlagen mit Sortier. und Waschanlagen. Werden die Zu
schlagstoffe nicht aus Felsmaterial gebrochen, sondern finden natiirlicher Sand 
und Kies Verwendung, so werden die Anlagen meist einfacher. Es kann jedoch 
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auch dann notwendig werden, daB eine teilweise Zerkleinerung noch Platz greifen 
muB, da in der Natur meist nicht aIle KorngroBen so vertreten sind, wie es fur 
einen guten Beton notwendig ist. Sob aId bei solchem Material eine Waschung er
forderlich wird, ist es meist zweckmiiBig, die Waschanlage getrennt von der Misch
anlage anzuordnen, und zwar meist schon in der Nahe der GewinnungssteIle. Es 

Material wird in Vorsilos entleert, die das Material den Sortiertrommeln zufuhren. 
Es findet hier ebenfaIls eine Zerlegung in 3 KorngroBen statt, die in verschiedene 
Silos gelagert werden. Um die Leistungsfahigkeit der Anlage zu erreichen, war es 
notwendig, 2 Sortiertrommeln vorzusehen, die hintereinander angeordnet sind. 
Da im Kiesmaterial viel grober Kies enthalten war, der fur die Betonbereitung 
nicht ohne weiteres verwandt werden konnte, muBte noch eine Zerkleinerung 
vorgesehen werden. Der Uberlauf der beiden Sortiertrommeln wird einem ein
zigen Feinbrecher zugefiihrt, der tiefer steht. Von hier aus gelangt das gebrochene 
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Gut unter Zwischenschaltung eines Becherwerkes wieder in die Sortiertrommeln 
und von hier in die entsprechenden Silos. Die Abnahme und Zufiihrung der Zu
schlagstoffe zu den Mischmaschinen erfolgt in der Weise, daB unter den Silos 
MeBgefaBe angeordnet sind, die in einen Wagen entleeren, der zur Mischmaschine 
gefahren wird. Am Kopf der Sortieranlage sind die Zementsilos angeordnet, 
unter denen die Wagen mit Zuschlagstoffen hindurchfahren. Hier wird die fiir 
eine Mischung erforderliche Zementmenge abgefiillt und gleich den Zuschlag
stoffen beigegeben. Da zwei Sortieranlagen vorhanden sind, wurden zwei neben
einander liegende Gleise angeordnet, so daB der Betrieb jeder Sortieranlage un
abhangig ist von demjenigen cler anderen. Zur Betonerzeugung sind 4 Misch
maschinen notwendig, so daB je 2 Mischmaschinen mit einer Sortiertrommel zu
sammen arbeiten. Die Mischanlage selbst ist hier auBerst einfach; sie besteht 
nur aus den Mischmaschinen selbst und aus den dazu gehorigen Aufziigen, da 
hier Zufahrt und Abfahrt auf der gleichen Hohe liegen. 

e) Anlagen fiir den Transport und das Einbringen, sowie fiir die 
Bearbeitung von Beton. 

Bis vor nicht allZU langer Zeit fand - wenigstens in Europa - fast aus
schlieBlich Stampfbeton Verwendung, der meist in Wagen zur Verwendungsstelle 
befordert wurde. Seit Einfiihrung des GuBbetons haben sich hier die Verhaltnisse 
wesentlich geandert. Man hat danach getrachtet, unter Vermeidung jeder Hand
arbeit den Beton von der Mischanlage zur Verwendungsstelle zu transportieren, 
und zwar am haufigsten unter Beniitzung von Rinnen. Neuerdings kann man 
jedoch feststellen, daB man wieder von der Verwendung von GuBbeton etwas 
mehr abgekommen ist und trockeneren Beton verwendet, wobei man jedoch 
auch hier nicht zu den friiheren Methoden fUr die Einbringung zuriickgekommen 
ist, sondern sich die Erfahrungen beim GuBbeton zunutze gemacht hat. 

1. Stampfbeton. 
Die Einbringung von Stampfbeton, d. h. von verhaltnismiWig trockenem 

Beton, erfolgt am haufigsten durch Standbahnen. Dabei nimmt man oft davon 
Abstand, den Beton mittels Lokomotiven zu verfahren, da es sich oft um den 
Transport einzelner Wagen handelt, bei denen die Verwendung von Lokomotiven 
unwirtschaftlich ware. Da jedoch mit Handarbeit die Wirtschaftlichkeit keine 
besonders gute ist, verdient sicherlich der Vorschlag Beachtung, daB man die 
einzelnen Wagen nicht von Hand verschiebt, sondern unter Zuhilfenahme eines 
endlosen Seiles oder einer Kette. Die Wagen werden dabei von den Mischma
schinen aus sofort nach Fiillung an die Kette bzw. das Seil angehangt und zur 
Verwendungsstelle gefahren; dort werden sie abgekuppelt und entleert, um dann 
wieder an das Seil bzw. die Kette angekuppelt und den Mischmaschinen wieder 
zugefiihrt zu werden. Dabei ist es notwendig, daB die Wagen einen Kreislauf 
durchmachen, also einen groBeren Weg als in dem FaIle, wo die Wagen von 
der Entleerungsstelle wieder unmittelbar zu den Mischmaschinen wieder zuriick
gehen. Da jedoch der Kraftbedarf fiir einen Betrieb mit endlosem Seil bzw. 
endloser Kette sehr gering 1st, spielt diese Verlangerung des Transportweges keine 
Rolle. Derartige Anlagen, die in vielen Betrieben seit Jahren mit Vorteil an
gewandt wurden, sind einfach und vollkommen betriebssicher, so daB ihrer Ein
fiihrung im Baubetrieb nichts im Wege steht. 

Neuerdings hat man auch fiir den Transport des gemischten Betons Band
transporteure (Abb. 111) angewandt. Dabei entstehen jedoch gewisse Schwierig
keiten, da die Beschickung der Bander kontinuierlich erfolgen muB, wahrend die 
meisten Mischmaschinen satzweise entleeren. In solchen Fallen ist es dann not
wendig, zwischen Mischmaschine und Band eine Aufgabevorrichtung zwischen-
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zuschalten, von der aus die Beschickung des Bandes kontinuierlich erfolgen 
kann. Bander bewahren sich auch beim Betontransport im allgemeinen sehr gut, 
sofern die Entleerung der Bander nur am Ende erfolgt, d. h. daB die Abnahme
stelle immer dieselbe bleibt. AuBer den eben genannten Transporteinrichtungen 
fur Stampfbeton konnen selbstredend auch noch andere Einrichtungen Ver
wendung finden, wie z. B. Kabelkrane und Hangebahnen, auf die im nachsten 
Abschnitt noch besonders eingegangen werden solI. 

2. GuBbeton. 

Durch die Einfuhrung des GuBbetons sind wesentliche Vorteile erreicht wor
den, die z. T. auf wirtschaftlichem Gebiet liegen. Diese Vorteile machen sich 
jedoch erst bemerkbar, wenn die zu verarbeitenden Betonmengen einen gewissen 
Umfang erreichen. Bei geringen Betonmengen stellen sich die Einrichtungs-

Abb. 111. Bandtransportaniage fiir Beton. (Allgemeine Transportanlagen-Gesellschaft m. b. R., Leipzig.) 

kosten meist so hoch, daB die Vorteile des GuBbetons dadurch wieder aufgezehrt 
werden. Fur die Einbringung des GuBbetons kommen in Frage: 

Rinnen mit und ohne Tiirme, 
Kabelkrane, 
Bander und 
Hangebahnen. 

Am haufigsten finden Rinnen Verwendung, sofern das dazu notwendige Gefalle 
von Natur aus vorhanden ist, andernfalls ein Heben des Betons in besonderen 
Turmen notwendig wird. Das GieBen des Betons in Rinnen ohne Z wischenschaltung 
von Turmen laBt sich nur in seltenen Fallen durchfuhren, da meist das erforder
liche Gefalle nicht vorhanden ist. Die Rinnenneigung liegt je nach der Zusammen
setzung des Betons und dem Wasserzusatz zwischen 1: 2 und 1: 3. Die Rinnen 
werden an Drahtseilen aufgehangt, die entweder an Turmen befestigt werden 
konnen oder an besonderen Verankerungsblocken (s. Abb. 112). Der Beton flieBt 
dann unmittelbar von der Mischmaschine aus mit naturlichem Gefalle bis zur 
Verwendungsstelle, wobei es ohne weiteres moglich ist, in das Rinnensystem 
Knickpunkte einzulegen. Urn eine Verteilung an der Verwendungsstelle zu er
zielen, werden an das an den Tragseilen aufgehangte Rinnensystem besondere 
Flieger angesetzt, die schwenkbar sind, so daB eine groBere Flache bestrichen 
werden kann (s. Abb. 113). Reicht das vorhandene Gefalle nicht aus, so werden, 

Garbotz, Randbuch I. 9 
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wie bereits erwahnt, Tiirme aufgestellt, und zwar unmittelbar neben der Misch. 
maschine, so daB der eben fertiggemischte Beton im Turm gehoben und dann, 
wie weiter oben beschrieben, der Verwendungsstelle zugefiihrt wird. In einigen 
Fallen hat man, entgegen dem eben Gesagten, die Mischmaschine nicht unten 
am FuB des Turmes angeordnet, sondern oben auf dem Turm, so daB das Reben 
des gemischten Betons in Fortfall kommt. Es diirfte aber giinstiger sein, die 
Mischmaschinen unten stehen zu lassen, da dann die Turmkonstruktion leichter 
gehalten werden kann und durch das Reben des gemischten Betons im 
Turm keinerlei Nachteile entstehen. In Amerika ist man in einigen Fallen 
noch weiter gegangen und hat bei groBen horizontal en Entfernungen den Beton 
in mehreren Tiirmen gehoben in der Weise, daB in der Nahe der Mischmaschine 

Abb. 112. GieBanlage beim Bau der Staumauer Wilggital (Giellrinnen am aufgehilngten DrahtseiI.) 
(Int. Baumaschinen·A.·G., Neustadt a. d. H.) 

ein Turm aufgestellt wurde; von der Oberkante des Turmes lief der Beton 
in Rinnen herab, wurde nochmals in einen weiteren Turm gehoben und erst 
dann in einem neuen Rinnensystem der Verwendungsstelle zugefiihrt. Eine der· 
artige Anordnung diirfte nicht allzu giinstig sein, vielmehr sollte man bei zu 
groBen horizontalen Entfernungen dann zu anderen Losungen iibergehen. Es 
empfiehlt sich hier, den Beton dann durch irgendwelche andere Transport. 
einrichtungen zum FuBpunkt des fur die Verteilung des Betons in Frage 
kommenden Turmes heranzubringen. Es kommen hier fUr diese Transporte 
Standbahnen, Seilbahnen oder allenfalls auch Bander in Frage. Die Einzel· 
heiten fiir die Turmkonstruktion und das Rinnensystem sollen hier nicht durch· 
gesprochen werden, vielmehr sei hier auf die dariiber vorliegenden zahlreichen 
Veroffentlichungen hingewiesen, wie z. B. Gaye; Der GuBbeton. Es soIl jedoch 
darauf aufmerksam gemacht werden, daB gera.de bei diesen Anlagen eine reich. 
liche Dimensionierung notwendig ist, um Betriebsstorungen zu vermeiden. Vor 
allen Dingen gilt dies fUr die Drehkopfe und fUr die LJbergabestellen von 
einer Rinne zur anderen. 
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An Stelle der feststehenden Tiirme kann unter Umstanden die Anwendung 
von fahrbaren Tiirmen vorteilhaft sein, insbesondere wenn es sich urn Bauwerke 
handelt, die in einer Richtung eine groBe Langsausdehnung haben, so z. B. bei 
Schleusen. Rier kann man den Turm in Langsrichtung der Kammern fahrbar 
anordnen und die Rohe des Turmes so beschranken, daB damit nur die Kammer. 
breite bestrichen werden kann. 

In der ersten Zeit der Anwendung des GuBbetons hat man die Anschauung 
gehabt, daB nur bei Verwendung von Rinnen die Anwendung von GuBbeton 
moglich ist. Man hatte namlich die Bedenken, daB bei Wahl anderer Trans· 
porteinrichtungen eine Entmischung eintreten wiirde. Es hat sich jedoch heraus· 
gestellt, daB diese Gefahr, insbesondere bei Wahl einer richtigen Zusammen. 
setzung des Betons, nicht vorhanden ist. So war es moglich, auBer den Rinnen 
auch noch Forderbander, Kabelkrane und Rangebahnen zum GuBbetontransport 
heranzuziehen. 

Abb. 113. GieLlaniage. 

Bei Verwendung von Bandern erfolgt der Transport im allgemeinen in hori· 
zontaler Richtung, wahrend dann fiir den Transport in vertikaler Richtung 
wiederum Rinnen Verwendung finden. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin, 
daB ohne Riicksicht auf die Gelandeverhaltnisse und ohne besondere Tiirme be· 
liebig groBe horizontale Transportweiten iiberbriickt werden konnen. Das oben 
iiber den Transport von Beton bei Verwendung von Bandern bereits Gesagte gilt 
naturgemaB auch hier. 

Ahnlich wie bei der Anwendung von Transportbandern hat man auch bei der 
Verwendung von Kabelkranen die Moglichkeit, groBere horizontale Entfernungen 
zu iiberbriicken. Dabei haben die Kabelkrane gegeniiber den eben erwahnten 
Forderbandern den Vorteil, daB von ihnen groBe Spannweiten frei iiberbriickt 
werden konnen, wahrend die Forderbander eine feste Unterlage haben miissen, 
und somit meist die Anlage besonderer Briicken notwendig machen. Die Kabel· 
krane haben in den letzten Jahren fUr den Betontransport groBere Verbreitung 
gefunden, insbesondere beim Bau von Talsperren (s. Abb. 114), wobei man ver· 
schiedene Losungen angewandt hat, z. B. in der Weise, daB man den Beton mit 
den Kabelkranen unmittelbar his zur Verwendungsstelle gebracht hat, also mit 

9" 
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den Kabelkranen sowohl den horizontalen als auch den vertikalen Transport 
ausfUhrte. In anderen Fallen hat man nur den horizontalen Transport mit dem 
Kabelkran ausgefiihrt, wahrend man fiir den vertikalen Transport wieder Rinnen 
wahlte, die dann an einem quer iiber die Baustelle gespannten Kabel aufgehangt 
wurden. Wieweit letztere Losung besondere Vorteile bietet, sei dahingestellt. Auf 
jeden Fall tritt eine Erschwernis in der Baustelleneinrichtung ein; auBerdem ist es 
schwierig, Betriebsstorungen in den Rinnen, die in groBer Rohe iiber die Baustelle 
gespannt sind, zu beheben. Es diirfte daher im allgemeinen einfacher sein, nur 
Kabelkrane allein zu verwenden und von ihnen auch den vertikalen Transport 
ausfiihren zu lassen. 

In ahnlicher Weise wie Kabelkrane konnen auch Rangebahnen zum Beton
transport verwandt werden. In Abb. 115 ist ein Entwurf fiir eine Baustellenein
richtung gezeigt, bei dem quer iiber das Tal eine Rangebahn gespannt ist, zu deren 
Unterstiitzung 2 Tiirme vorgesehen sind. 1m Gegensatz zum Kabelkran ist es mit 

Abb. 114. Betonierung der Schwarzenbach·Ta!sperre mittels Kabelkranen. 

einer solchen Rangebahn im allgemeinen nur moglich, den Beton an den Zwi
schenpunkten der Rangebahn, also den Tiirmen, zu entleeren. Der Beton wird 
dann zweckmaBigerweise in einem Rinnensystem zur Verwendungsstelle gefiihrt, 
wobei man unter Umstanden Wendelrinnen verwenden kann, die am Turm an
gebracht werden. 

Auf Grund der Erfahrungen, die man beim Transport von GuBbeton mit 
Kabelkranen gemacht hat" ist man heute zur Anschauung gekommen, daB es 
moglich sein diirfte, GuBbeton auch mit Wagen zu transportieren, sofern der 
Wassergehalt des Betons nicht zu hoch ist. Da man aber gerade heute wieder da
nach strebt, den Wassergehalt des Betons so gering wie moglich zu halten, um eine 
moglichst groBe Festigkeit des Betons zu erzielen, so diirften gegen einen solchen 
Transport mit Wagen um so weniger Bedenken bestehen. Es ist dann moglich, 
den horizontalen Transport mit Wagen auszufiihren, die zweckmaBigerweise mit 
einem endlosen Seil angetrieben werden. Randelt es sich z. B. um den Bau einer 
Talsperre, so kann auf der Oberseite der Talsperre quer iiber das Tal eine leichte 
Briicke gebaut werden, deren Oberkante ungefahr auf Rohe der Mauerkrone bzw. 
etwas dariiber liegt. Auf dieser Briicke kann der Beton in Wagen verfahren 
und von dort aus unter Zwischenschaltung von Rinnen an die Verwendungsstelle 
gebracht werden~ Dabei ist es ohne weiteres moglich, den Anfangspunkt des 



Die verschiedenen .Arbeitsmaschinen. 133 

y. 

n-
/ ': 

" 
" /!! 

nt r u hWlg n anzu t II n 



134 Die einzelnen Teile einer Baustelleneinrichtung. 

3. Die Bearbeitung des Betons. 
Der fertige Beton bedarf in vielen Fallen noch einer besonderen Bearbei

tung, um ihm ein besseres Aussehen zu geben. Es kommt dafiir in Frage: 
Vorsatzbeton, Putz oder eine Bearbeitung der Betonflachen durch besondere 
Werkzeuge. 

Die Herstellung von Vorsatzbeton erfordert im allgemeinen keine besonderen 
Einrichtungen, wenngleich nicht verkannt werden solI, daB durch Vorsatzbeton 
der Arbeitsvorgang etwas komplizierter gestaltet wird infolge der verschiedenen 
Mischungsverhaltnisse, die notwendig werden. Dabei ist grundsatzlich festzu
stellen, daB Vorsatzbeton nur dann mit dem iibrigen Beton sich fest verbindet, 
wenn die Herstellung zu gleicher Zeit erfolgt und der Vorsatzbeton nicht erst 
nachtraglich aufgebracht wird. 

Die Herstellung von Putz kann entweder von Hand erfolgen oder auch ma
schinell; im letzteren Falle mittels besonderer Maschinen, die den Putz auf die 
Betonflachen schleudern lol.nd zwar mittels PreBluft. Derartige Apparate werden 
nach verschiedenen Systemen gebaut, die sich grundsatzlich dadurch unter
scheiden, daB entweder das Betongemisch in trockenem Zustand durch die 
Schlauchleitung transportiert wird und der Wasserzusatz erst an der Diise er
folgt, oder die bereits angenaBte Mischung durch die Schlauchleitung transportiert 
wird. Meist kommt das erstgenannte Verfahren zur Anwendung, wobei die Ma
schinen der Torkretgesellschaft Verwendung finden. 

Gegeniiber der Herstellung von Hand hat die Anwendung von Maschinen ver
schiedene Vorteile; so die hohere Leistung, ferner aber auch eine bessere Qualitat 
des Putzes. Die Festigkeit des Torkretbetons ist erheblich groBer als die des ge
wohnlichen Betons; auBerdem wird eine gute Verbindung zwischen Putz und 
Beton erzielt. In wirtschaftlicher Beziehung ist jedoch Torkret einem Handputz 
in manchen Fallen nicht so stark iiberlegen, wie man vielleicht auf den ersten 
Blick glauben mochte, da bei Herstellung von Torkret ziemlich viel Material 
durch den Riickprall verloren geht, besonders wenn es sich um Putz an Decken 
usw. handelt, wie z. B. auch im oberen Teil von Stollen usw. 

Die Bearbeitung des Betons erfolgte friiher in steinmetzmaBiger Weise mittels 
besonderer Hammer. Diese Arbeit ist zeitraubend und kostspielig, so daB sich auch 
hier die Einfiihrung von Maschinen als vorteilhaft erwiesen hat. Hier finden haupt
sachlich PreBluftwerkzeuge Verwendung, mit denen die Arbeit in viel kiirzerer 
Zeit bewaltigt werden kann. 

X. Werkstatten und sonstige Nebenanlagen. 
Mit der Einfiihrung des maschinellen Betriebes an den Baustellen wachst die 

Bedeutung der Werkstatten, und dementsprechend wachsen auch deren Abmes
sungen. Wahrend man sich friiher vielfach mit den einfachsten Mitteln begniigen 
konnte, werden heute an groBen Baustellen Einrichtungen notwendig mit den 
modernsten Werkzeugmaschinen, wie sie mancher Fabrikbetrieb nicht aufzu
weisen hat. Wie groB die Werkstatten zu halten sind, hangt wesentlich von der 
Art der auszufiihrenden Arbeit ab und vor allen Dingen auch davon, wieweit 
in der Nahe der Baustelle Fabrikbetriebe zur Verfiigung stehen, in denen Aus
besserungsarbeiten ausgefiihrt werden konnen. Bei Arbeiten in groBeren Stadten 
oder in der Nahe groBerer Ortschaften wird man sich daher mit einfachen Werk
statten beschranken konnen, wahrend vielfach bei Arbeiten im Ausland, fernab 
von groBen Stadten, den Werkstatten besondere Aufmerksamkeit geschenkt 
werden muB, da diese in der Lage sein miissen, selbst groBere Ersatzteile ge
gebenenfalls herzustellen und Reparaturen aller Art durchzufiihren. Hier sparen 
zu wollen, bedeutet oftmalsbei der Ausfiihrung betrachtliche Verluste und Ver
zogerungen. 
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a) Werkstatten. 
Die groBten Werkstatten werden im allgemeinen bei groBen Erdarbeiten er

forderlich werden, wo rollendes Material in groBer Zahl vorhanden ist, und auBer
dem zahlreiche Bagger arbeiten. Bei Betonarbeiten werden die Reparaturwerk
statten nicht den gleichen Umfang haben miissen, dagegen erfordern Steinbruch
betriebe ebenfalls ziemliche Ausbesserungswerkstatten, da gerade hier eine starke 
Beanspruchung aller Maschinen und damit eine schnelle Abnutzung vorhanden 
ist. Allgemein konnen keine Angaben dariiber gemacht werden, wie groB die Werk
statten zu halten sind; man kann weder auf Grund der vorhandenen Gerate all
gemeine Richtlinien dafiir geben, noch auf Grund der Art der Arbeit. Es ist hier 
von Fall zu Fall sorgfaltig zu iiberlegen, welche Maschinen vorhanden sein miissen, 
um allen Aufgaben gerecht zu werden. Es gehort gerade zur Bestimmung der 
Werkstatteneinrichtung groBe Erfahrung, und hier ist dem Maschineningenieur 
reiche Gelegenheit gegeben, schon beim Entwurf der Baustelleneinrichtung mit
zuwirken und dabei zu helfen, daB der spatere Betrieb sich glatt und reibungslos 
vollzieht. 

Grundsatzlich ist zu untersuchen, ob man an einer Baustelle eine einzige Werk
statte zentral anordnet oder verschiedene kleinere Werkstatten an den einzelnen 
Arbeitsstellen. Bei Baustellen, die sich iiber sehr groBe Entfernungen erstrecken, 
kann unter Umstanden eine Dezentralisation am Platze sein. 1m allgemeinen ist 
jedoch eine Zusammenfassung des Werkstattenbetriebes vorteilhaft, da nur eine 
vollstandig eingerichtete Werkstatte von Nutzen ist, anderseits aber nicht die 
Moglichkeit besteht, mehrere derartig umfangreiche Werkstatten fiir einen Bau 
aufzustellen. Es kann aber, um unniitze Transporte von der Arbeitsstelle zu der 
Werkstatt zu ersparen, unter Umstanden in Frage kommen, kleinere Werkstatten 
an den einzelnen Arbeitsstellen vorzusehen, die die laufenden Reparaturen aus
fiihren konnen, wahrend groBere Reparaturen nur in der Hauptwerkstatte vorge
nommen werden. Wieweit man hiergehen solI, ist von Fallzu Fall zu untersuchen; 
dies hangt wesentlich ab von der Ausdehnung der Baustelle und der Art der zur 
Verwendung kommenden Gerate. Mit Riicksicht auf den Betrieb in der Werk
statte selbst ist auf jeden Fall eine zentrale Anlage vorzusehen, in der ein wirt
schaftliches Arbeiten bei geringstem Personalbedarf und bester Ausnutzung der 
Maschinen moglich ist. 

Die Lage der Werkstatt muB sorgfaltig ausgewahlt sein, und es muB dabei 
beriicksichtigt werden, daB die Werkstatt ungefahr im Schwerpunkt der Baustelle 
liegt, daB gute Verbindungsmoglichkeiten bestehen zwischen der Baustelle und 
der Werkstatt einerseits und der Werkstatt und den Zufahrtsgleisen auBerhalb 
anderseits. Dementsprechend muB bei Wahl verschiedener Spurweiten zwischen 
den Zufahrtsgleisen und den Baugleisen die Werkstatt mit beiden Spurweiten aus
geriistet sein, so daB die von auBerhalb ankommenden Ersatzteile in die Werk
statt gebracht werden konnen und die zu reparierenden Gegenstande epenfalls. 

Entsprechend der Eigenart des Baubetriebes werden die verschiedenen Ma
schinen in den Werkstatten im allgemeinen sehr schlecht ausgeniitzt. Es miissen 
vielfach groBe Werkzeugmaschinen aufgestellt werden, die nicht standig in Be
trieb gehalten werden, die aber trotzdem notwendig sind, wenn von Fall zu Fall 
groBere Ausbesserungsarbeiten vorgenommen werden miissen. 

Die Abmessungen der Werkstatt miissen, wie bereits gesagt, auf Grund eines 
sorgfaltigen Studiums festgelegt werden. Man kann im allgemeinen dariiber im 
voraus nichts sagen, jedoch hat sich auf Grund verschiedener Erfahrungen ge
zeigt, daB insbesondere fiir die Ausbesserung des rollenden Materials umfang
reiche Einrichtungen notwendig sind, die insbesondere auch sehr viel Raum be
anspruchen. Man muB daher rechnen, daB etwa 10% des rollenden Materials 
gleichzeitig iiberholt werden miissen, so daB sich daraus die AbmeEsungen der 
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Reparaturstande in der Montagehalle ergeben, wenn man berucksichtigt, daB 
auBer dem rollenden Material noch Bagger usw. gleichzeitig ausgebessert werden 
mussen. 

Die Anordnung der Montagehalle kann grundEatzlich auf zweierlei Art er
folgen; einmal so, daB die Achse der Montagehalle senkrecht steht zu den 
Zufahrtsgleisen, d . h . daB die zur Reparatur kommenden Wagen mittels einer 
Schiebebuhne von den Zufahrtsgleisen in die Montagehalle gebracht werden 
k6nnen; das andere Mal in der Weise, daB die Achse der Montagehalle parallel zu 
den Zufahrtsgleisen liegt und die Verbindung nicht mittels Schiebebuhne her
gestellt wird, sondern durch Weichenanordnungen. Die erste Anordnung empfiehlt 
sich hauptsachlich bei groBen Erdbetrieben, wahrend die zweite Anordnung bei 
anderen Arbeiten vorzugsweise in Frage kommt. 

Abb. 116. Werkstatte beim Ban der Wasserkraftanlage am Shannon (lriand). 

Wichtig ist vor allen Dingen, daB in den Montagehallen Krane in genugender 
Zahl zur Verfugung stehen, deren Tragkraft so bemessen sein muB, daB auch die 
schwersten Stucke transportiert werden k6nnen. Ebenso muB die Vorrichtung 
dafur vorhanden sein, daB die ankommenden Ersatzteile yom Waggon sofort, 
mittels Krane in die Montagehalle gebracht werden k6nnen (s. Abb. 116). 

AuBer der Montagehalle mussen noch vorhanden sein Raume fUr Dreherei, 
Bohrerei, Hobelei und Schlosserei; ferner eine Schmiede und unter Umstanden 
noch eine GieBerei. Es hat sich in vielen Fallen als zweckmaBig herausgestellt, 
die Montagehalle in die Mitte zu legen, auf der einen Seite die verschiedenen 
mechanischen Werkstatten anzuordnen und auf der anderen Seite die Schmiede 
und die GieBerei. Abb. 207 zeigt einen Lageplan einer Werkstatte, wie sie fUr eine 
groBe Baustelle in Frage kommen kann. Ob GieBereien notwendig sind oder nicht, 
hangt wesentlich davon ab, wo sich eine Baustelle befindet, und welche Hilfs
mittel auBerhalb der Baustelle zur Verfugung stehen. In abgelegenen Gegenden 
kann es sogar notwendig werden, daB auBer der GelbgieBerei noch eine Grau-
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gieBerei angeordnet wird, damit die Baustelle in weitgehendstem Umfange in der 
Lage ist, aIle Arbeiten selbst auszufiihren. 

In einer mechanischen Werkstatt miissen hauptsachlich Aufstellung finden: 
Drehbanke der verschiedensten Art, Gewindeschneidemaschinen, Saulenbohr
maschinen, Hobelmaschinen, Shapingmaschinen, Keilnuten-Ziehmaschinen, 
Schleifmaschinen, Sagen, FraBmaschineIi, Raderpressen, Radsatzdrehbanke usw. 
Fiir die Schmiede konnen in Betracht kommen auBer dem Schmiedeherd Luft
hammer, Stanzen, SchweiBmaschinen usw. In der GelbgieBerei werden Tiegelofen, 
Geblase, Schmiedeherd usw. erforderlich. 

Beziiglich des baulichen Teiles ist folgendes zu sagen: 
Die Werkstatten miissen so gebaut sein, daB geniigend Licht vorhanden ist 

und die Werkstatten iibersichtlich sind. Je nach der Dauer des Baues und den 
besonderen Verhaltnissen kann Holz als Baumaterial in Frage kommen oder auch 
Eisen, und zwar Eisenfachwerk, das sich in solchen Fallen bereits gut bewahrt hat. 
Um eine griindliche Ausbesserung des rollenden Materials vornehmen zu konnen, 
miissen zwischen den Gleisen Gruben angeordnet werden. 

Unter Umstanden ist auBer den eben genannten Werkstatten noch eine be
sondere elektrische Werkstatt in Verbindung mit der Hauptwerkstatt vorzu
sehen. Es kann unter Umstanden jedoch vorteilhafter sein, die elektrische Werk
statt von der anderen Werkstatt zu trennen, und die elektrische Werkstatt in Ver
bindung mit dem Baukraftwerk vorzusehen, da dort das geeignete Personal zur 
Verfiigung steht, und die Elektroreparaturen besondere Sorgfalt erfordern, die an 
und fiir sich eine Trennung vom iibrigen Reparaturbetrieb als wiinschenswert er
scheinen laBt. Wenngleich durch die Verbindung der Elektrowerkstatt mit dem 
Baukraftwerk einige Maschinen auch dort vorgesehen werden miissen, die bereits 
in der Hauptwerkstatt vorhanden sind, so diirften diese Mehrkosten keine aus
schlaggebende Rolle spielen. 

In vielen Fallen ist es notwendig, auBer den Reparaturwerkstatten fiir Ma
schinen usw. noch andere Werkstatten anzuordnen, und zwar fUr Klempner, 
Sattler, Maler usw., vor allen Dingen fiir Sattler, da diese fiir die Ausbesserung 
des Riemenmaterials vielfach gebraucht werden. 

Zur Unterstiitzung der Hauptwerkstatt konnen unter Umstanden noch fahr
bare Werkstatten Verwendung finden, die zweckmaBigerweise auf dem An
hanger eines Lastkraftwagens aufgebaut werden. Derartige fahrbare Werk
statten sind vorteilhaft bei der Montage und auch vielfach spater noch bei plotz
lich notwendigen Reparaturen an schwer zu transportierenden Maschinen. Die 
Ausriistung eines derartigen Werkstattwagens muB moglichst beschrankt werden 
und besteht zweckmaBigerweise im wesentlichen aus einer Drehbank, einer Hobel
maschine, einer Drehmaschine, einer Bohr- und Schleifmaschine; auBerdem noch 
aus verschiedenen kleineren Maschinen, die entsprechend der Art des Betriebes 
ausgenutzt werden miissen. 

b) Holzbearbeitungsanlagen. 
An den meisten Baustellen ist ein sehr groBer Holzbedarf vorhanden, so daB 

fiir die Holzbearbeitung entsprechende Werkstatten vorgesehen werden miissen. 
Dabei ist allerdings nicht zu verkennen, daB der groBte Holzbedarf gerade am An
fang der Bauzeit eintritt, wo auch die Holzbearbeitungswerkstatten noch nicht 
fertiggestellt sein konnen. Es ist deshalb immer damit zu rechnen, daB groBe 
Mengen des benotigten Holzes von auBerhalb, fertig geschnitten, bezogen werden 
miissen. AuBerdem kommt hinzu, daB in den ersten Monaten der Bauzeit der Holz
bedarf an groBen Baustellen meist so betrachtlich ist, daB die fiir spater benotigten 
Einrichtungen fUr die Holzbearbeitung niemals ausreichen wiirden, um den Be
darf zu decken. Es muB deshalb bei der Kalkulation immer damit gerechnet wer-



138 Die einzelnen Teile einer Baustelleneinrichtung. 

den, daB zu einem Teil geschnittenes Holz gekauft werden muB, und nur der lau
fende Bedarf wah rend der eigentlichen Bauzeit im eigenen Betrieb hergerichtet 
werden kann. 

Der groBte Holzbedarf tritt ein fur die Gebaude der Baustelleneinrichtung, 
der Werkstatten usw.; ferner fiir die Baracken. Wahrend der Bauzeit wird Holz 
zu fast allen Arbeiten benotigt, besQnders aber bei Betonarbeiten fur Scha
lungen, Rustungen usw. Die Holzbearbeitungswerkstatten mussen so gelegen 
sein, daB der Antransport von auBerhalb in einfacher Weise erfolgen kann, und 
auch die Verbindung von der Holzbearbeitungswerkstatte zur Baustelle sich glatt 
abwickelt. Vielfach kommt das Holz an der Baustelle auf dem Wasserweg an, so 
daB Vorrichtungen getroffen werden mussen, um das Holz vom Wasser zur Werk
statte zu verbringen, wozu unter Umstanden besondere Holzaufzuge vorgesehen 
werden mussen. 

Abb. 117. Sagewerk. 

Die Holzbearbeitungsanlagen bestehen im wesentlichen aus dem Sagewerk, aus 
Zimmerei und Tischlerei; dazu kann unter Umstanden eine Trocknungsanlage fur 
Holz hinzutreten. AuBerdem mussen in unmittelbarer Nahe der Holzbearbeitungs
anlage groBe Lagerplatze vorhanden sein, sowohl fiir ungeschnittenes Holz als 
auch fiir geschnittenes Material. Dabei ist es gunstig, wenn zwischen dem Sagewerk 
und der Zimmerei und Tischlerei die Lagerplatze fiir geschnittenes Holz angeord 
net werden konnen. Vielfach ist es gunstig, die Holzbearbeitungswerkstatten in 
die Nahe der Reparaturwerkstatten zu legen, da reparaturbediirftiges Rollmaterial 
vielfach beide Anlagen durchlaufen muB. 1m Sagewerk (s. Abb. 117) sind Gatter 
erforderlich, deren GroBe nach der Leistungsfahigkeit und nach dem Stamm
durchmesser des angelieferten Holzes bemessen werden muB. Sofern an der Bau
stelle ein groBerer Bedarf von Spundbohlen oder gespundeten Brettern notwen
dig wird, sind besondere Spundmaschinen vorzusehen. AuBerdem mussen unter 
Umstanden im Sagewerk Aufstellung finden Besaum-Kreissagen und Pendelsagen. 

In der Zimmerei und Tischlerei mussen angeordnet werden: Kreissagen, 
Bandsagen, Abrichten, Hobelmaschinen, Frasen, Drehbanke usw. 

AnschlieBend an die Zimmerei muB ein besonderer Schnur- oder ReiBboden 
vorgesehen werden, dessen GroBe nach den herzustellenden Holzkonstruktionen 
bemessen werden muB. 
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c) lUaterialpriifungsanlagen. 
An groBeren Baustellen wird fast stets eine PrUfung der Baustoffe und des 

Betons vorgenommen. Dabei sind folgende Untersuchungen notwendig: Zement· 
und Mortelpriifungen, Untersuchungen des Zuschlagmaterials, Betonunter· 
suchungen, Holz· und Eisenpriifungen, ferner Priifungen der Brennstoffe und 
Schmierole. 

Die Zement ·und Mortelpriifung muB umfassen: die Ermittlung der Bindezeit, 
der Raumbestandigkeit, des spezifischen Gewichtes, des Raumgewichtes und der 
Druck· und Zugfestigkeit. Es sind dafiir zahlreiche Einrichtungen notwendig, 
die in der Zusammenstellung auf Seite 297ff. aufgefiihrt sind, von denen jedoch 
bei kleineren und mittleren Baustellen nur die wichtigsten benotigt werden. 

Die Untersuchung der Zuschlagstoffe erstreckt sich in der Hauptsache auf die 
Festlegung der KorngroBen, des Raumgewichtes und des Wassergehaltes. Die 
Einrichtungen dafiir bestehen in der Hauptsache aus Siebnetzen, einem Trocken
herd, verschiedenen Wagen, AbmeBgefaBen und unter Umstanden Steinsagen 
und Schleifmaschinen. 

Die Betonpriifung umfaBt die Herstellung von Probekorpern und die Prii· 
fung der Probekorper auf Festigkeit, Wasserdurchlassigkeit, Raumgewicht und 
Dichte. Es werden hier an Einrichtungen notwendig: Pressen, Priifmaschinen 
fiir Druck, Knick· und Biegefestigkeit; ferner die iiblichen Gerate fiir die Her. 
stellung der Probewiirfel. 

Die Priifung der Metalle berschiinkt sich in der Hauptsache auf die Bestim. 
mung der Festigkeit und der Harte. Es ist dafiir vor aHem eine ZerreiBmaschine 
notwendig, auBerdem unter Umstanden sogenannte Schlaghartepriifer. 

Sofern eine Priifung der Brennstoffe und Ole an der Baustelle vorgenommen 
werden solI, miissen dafiir Araometer vorgesehen werden. 

AuBer den eben aufgezahlten Priifungseinrichtungen miissen noch MeB· 
instrumente der verschiedensten Art an der BausteHe vorhanden sein, z. T. an 
den PrUfungsanlagen, z. T. verstreut an den einzelnen Maschinen. Diese MeB· 
instrumente sollen nicht nur dazu dienen, eine Kontrolle fiir das richtige Arbeiten 
der Maschinen zu geben, sondern sie sollen auch ermoglichen, den tatsachlichen 
Strombedarf festzustellen, damit auf diese Weise Erfahrungsgrundlagen geschaf. 
fen werden, die bei spateren Kostenberechnungen vorteilhaft benutzt werden 
konnen. 

XI. Energieversorgung und Beleuchtung. 
In vielen Fallen steht an der Baustelle Strom von anderen Anlagen zur Ver. 

fiigung, der meist an der Baustelle nur transformiert und auf die einzelnen Ma. 
schinen verteilt werden muB. Nicht immer jedoch ist mit derartig giinstigeIi Ver. 
hiiltnissen zu rechnen; vielfach miissen auch, besonders in abgelegenen Gegenden, 
Energieerzeugungsanlagen geschaffen werden. Es ist dann zu untersuchen, 
welche Art der Energieversorgung fiir den betr. Fall am zweckmaBigsten ist. 
Bevor man jedoch an diese Untersuchungen herangeht, ist festzustellen, welcher 
Energiebedarf an der Baustelle iiberhaupt zu erwarten ist. 

a) Energiebedarf. 
Der Energiebedarf an einer Baustelle ist nicht einfach zu bestimmen. Hat man 

einen sorgfiiltig aufgestellten Entwurf einer Baustelleneinrichtung fertiggestellt, 
in dem aIle Maschinen enthalten sind und auch deren installierte Leistung er· 
rechnet ist, so ist damit noch nicht ohne weiteres gesagt, wie groB der genaue 
Strombedarf an der Baustelle ist. Wiirde man den Strombedarf danach be
stimmen, wie hoch die von allen Maschinen benotigte Strommenge ist, so wiirde 
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man auBerordentlich groBe Anlagen fUr die Stromerzeugung benotigen, die nie
mals ausgeniitzt willden. Es ist bekannt, daB auch bei anderen Elektrizitats
werken selbst die groBte Spitze immer noch weit unter der tatsachlich installierten 
Leistung liegt. 1m Baubetrieb ist jedoch dieser Unterschied besonders groB. Er
fahrungen haben ergeben, daB der Gleichzeitigkeitsfaktor nicht haher als 0,5 an
genommen zu werden braucht, wahrend die Durchschnittsleistung noch viel ge
ringer ist. Dabei spielt naturgemaB die Art des Betriebes eine wesentliche Rolle . 
Kompressorenanlagen z. B. haben einen verhaltnismaBig gleichbleibenden Be
darf, wahrend bei anderen Maschinen, wie Bagger usw., starke Schwankungen 
eintreten und so der Gleichzeitigkeitsfaktor in diesem FaIle besonders gering ist. 
Um den Strombedarf einer Baustelle festzusteIlen, ist es alw notig, zuerst einen 
vollstandigen Plan der Baustelleneinrichtung aufzustellen und festzulegen, wie 
hoch die installierte Leistung ist. Sodann muB auf Grund von Erfahrungen an 
ahnlich gearteten Baustellen der Gleichzeitigkeitsfaktor angenommen werden, 
woraus sich dann ohne wei teres der vorzusehende Kraftbedarf ergibt. 

b) Die Energieerzeugung. 
In manchen Fallen ist man schon dazu gekommen, fUr den Bau einer groBen 

Anlage kleinere Baukraftwerke mit Wasserkraft zu errichten; so z. B. beim Ball 
des Murgwerkes und anderer Anlagen. Dieser Fall ist jedoch im allgemeinen 
selten, da die Anlage besonderer Wasserkraftanlagen viel Zeit erfordert , die meist 
nicht zur Verfiigung steht. Man ist daher auf andere Krafterzeugungsarten ange
wiesen, und zwar finden dabei Verwendung entweder Kohle, 01 oder Naphtha, 
je nachdem, was an der Baustelle zu giinstigeren Bedingungen zu haben ist. 

Abb. 118. Baukraftwerk bairn Bau der Wasserkraftanlage Shannon (Irland). 

Als Antriebsmaschinen konnen Verwendung finden: Dieselmotoren und Loko
mobilen. Grundsatzlich sei hier festgestellt, daB Dieselmotoren zur Stromerzeu
gung an Baustellen gut verwendbar sind und viele Vorteile aufweisen, insbesondere 
die Betriebsbereitschaft, den geringen Wasserbedarf und die gute Lagermoglich
keit fiir Brennstoffe. Dazu kommt, daB der Raumbedarf und somit die Kosten des 
baulichen Teiles bei einer Dieselzentrale (s. Abb. 118) verhaltnismaBig gering 
sind. Dem steht jedoch als Nachteil gegeniiber, daB die Dieselmaschinen einer 
auBerordentlich guten Wartung bediirfen und somit, wenn man Storungen im Be-
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trieb vermeiden will, bestes Fachpersonal notwendig ist. Dagegen haben Loko. 
mobilen den Vorteil, daB sie sehr betriebssicher und wenig empfindlich sind; sie 
haben aber den Nachteil, daB die Betriebskosten hoher sind, schon allein durch 
die Zusatzstunden fiir das Anheizen usw.; auBerdem ist der Brennstoffbedarf ein 
sehr groBer, so daB oftmals in der Anfuhr und auch bei der Lagerung der Vorrate 
Schwierigkeiten entstehen konnen. Die Frage, welche Antriebsart zur Verwen. 
dung kommen soIl, muB von Anfang an sorgfaltig gepriift werden, wobei die ver· 
schiedenen Vor- und Nachteile gegeneinander abzuwagen sind und auBerdem 
noch beriicksichtigt werden muB, welche Maschinen schneller zu haben sind, da 
ausschlaggebender Wert darauf zu legen ist, mit dem Baukraftwerk moglichst 
friihzeitig in Betrieb zu kommen. 

Bei der Wahl der Generatoren ist zu beriicksichtigen, daB der cos fP an der 
Baustelle im allgemeinen nicht hoher als 0,55 eingesetzt werden kann. 

Bei der Anordnung des Baukraftwerkes ist auf eine gute Zufahrtsmoglichkeit 
fiir die Brennstoffe Vorsorge zu treffen. Bei der Bestimmung der GroBe der Ma. 
schinensatze muB darauf Riicksicht genommen werden, daB durch Anordnung 
mehrerer Maschinen die notwendige Reserve vorhanden ist, und auBerdem 
miissen die einzelnen Maschinen so abgestuft werden, daB bei einer Zunahme des 
Strombedarfes die Inbetriebnahme einer weiteren Einheit moglich ist, ohne daB 
ein allzu groBer Sprung in der Leistung eintritt. 

Fiir den Antrieb der verschiedenen Maschinen einer Baustelle bestehen 
drei Moglichkeiten: entweder Einzelantrieb jeder Maschine, Gruppenantrieb fiir 
mehrere Arbeitsmaschinen oder elektrischer Antrieb von einer zentralen Kraft· 
station aus. 

Der erste Fall wird bei groBeren Baustellen kaum in Frage kommen konnen; 
die zweite Losung nur dann, wenn samtliche Arbeitsmaschinen an einigen Stellen 
zusammengedrangt sind, wahrend die dritte Losung die haufigste sein wird. 

c) Energieverteilung. 
Die Energieverteilung an der Baustelle ist abhangig von der Ausdehnung der 

Baustelle und dem Strombedarf derselben. Bei geringen Entfernungen ist es 
unter Umstanden moglich, mit Niederspannung auszukommen, bei groBeren Ent· 
fernungen aber ist es erforderlich, mit hoherer Spannung vom Krafthaus wegzu· 
gehen, und an der Verwendungsstelle Transformatoren vorzusehen. In welcher Art 
die Hochspannungsleitungen angeordnet werden, hangt von den ortlichen Ver. 
haltnissen ab und von der Lage des Baukraftwerkes zur Baustelle. Giinstig ist es 
auf jeden Fall, wenn durch die Kraftleitungen eine Reservemoglichkeit vorhan. 
den ist, was dann erreichbar ist, wenn die Hochspannungsleitungen als Ring
leitungen ausgebildet werden konnen. 

Mit welcher Spannung die einzelnen Arbeitsmaschinen angetrieben werden 
sollen, hangt von der GroBe derselben und ihrer Art abo 1m allgemeinen empfiehlt 
sieh bei kleineren Masehinen 380 Volt, wahrend bei groBen Masehinen aueh hohere 
Spannungen vorkommen, so Z. B. bei groBen Baggern, bei groBeren Kompres. 
sorenanlagen uSW. 

d) Beleuchtung der Baustelle. 
Bei groBen Bauarbeiten wird es fast stets notwendig sein, mit mehreren 

Sehiehten zu arbeiten, so daB eine gute Beleuehtung an der Baustelle erforder. 
lieh wird (s. Abb. 119). Nachtarbeit an einer Baustelle laBt sieh nur in wirtsehaft· 
lieher Weise ausfiihren, wenn tatsaehlieh fiir eine ausreiehende Beleuehtung 
Sorge getragen ist, andernfalls sinkt die Leistungsfahigkeit der Baustelle sehr be· 
traehtlich. Hier zu sparen, ware vollkommen falsch. 

Fiir die Beleuchtung einer Baustelle eignen sieh vor allen Dingen hochkerzige 
Gliihlampen, die neuerdings mit Vorteil angewandt werden und in vieler Beziehung 
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gunstiger sind als Bogenlampen. AuBer der Beleuchtung der Baustelle selbst 
kommt noch die Innenbeleuchtung aller Gebaude usw. in Frage; so vor allen 
Dingen die Beleuchtung der Werkstatten, in denen sich Nachtbetrieb niemals ver

meiden lassen wird, ferner 
die Beleuchtung der Ba
racken usw. 

e) Telephonverbindung. 
Eine gute Verbindung 

der einzelnen Teile einer 
Baustelle untereinander er
spart viele Kosten und auch 
unnutze Wege und Aufent
halte. Meist begnugt man 
sich an Baustellen mit ein
fa chen Telephoneinrichtun
gen, jedoch werden viel
fach an groBeren Baustellen 
infolge Anwachsen des 

Abb. 119. B~ustelle bei kiinstlicher Beleuchtung. Fernsprechbetriebes Klap-
penschranke usw. verwen

det. Neuerdings ist man sogar EO weit gekommen, daB man an groBen Baustellen 
das automatische Telephonsystem eingefuhrt hat, dessen Vorteile sich auch hier 
sehr bemerkbar machen. An und fUr sich saUte man jedoch die Zahl der AnschliisH~ 
bei der Fernsprechanlage beEChranken, da es sich nur um vorubergehende An
lagen handelt, und auBerdem der Schwerpunkt der Baustelle nicht im Buro liegt, 
sondern an der ArbeitssteUe selbst. 

XII. Siedlungen. 
Wie bereits an anderer Stelle gesagt , ist es bei groBen Arbeiten meist nicht 

moglich, aus benachbarten Ortschaften die erforderlichen Arbeiter zu beschaffen, 
vielmehr muB man an der Baustelle selbst eine Unterbringungsmoglichkeit 
schaffen; dabei mussen Unterkunftsraume nicht nur fur die Arbeiter, sondern 
auch vielfach fUr die Beamten gebaut werden. 

a) Beamtensiedlungen. 
Manchmal wurden in zweckmaBiger Weise die fUr den spateren Betrieb not

wendigen Wohngebaude vor Inangriffnahme der eigentlichen Arbeiten fertig
gestellt, um so den an der Baustelle beschaftigten Angestellten eine gute Unter
kunftsmoglichkeit zu geben. Leider jedoch tritt dieser Fall selten ein. Jeder Bau
herr schiebt die Herstellung der Wohngebaude hinaus , so daB auch fUr die Be
amten besondere provisoriEChe Bauten aufgefUhrt werden mUf'sen. Fur diesen 
Zweck empfiehlt sich, unter Umstanden Holzhauser zu verwenden, die schnell 
aufgebaut sind und im allgemeinen allen Anforderungen genugen. Es kann jedoch 
auch der Fall eintreten, daB es vorteilhaft ist, Hauser aus Stein zu bauen, die 
unter Umstanden spater anderen Wohnzwecken dienen konnen. Wenngleich nicht 
zu verkennen ist, daB den an der Baustelle beschaftigten Angestellten nach der 
Hiirte der Arbeit die notige Erholung gewahrt werden muB und demgemiiB eine 
gute Unterkunftsmoglichkeit zur Verfugung stehen solI, so sollte man diese doch 
nach Moglichkeit beschranken und aIle Gebaude moglichst einfach halten. 

Die Aufwendungen, die fur derartige Beamtensiedlungen zu machen sind, 
sind unter Umstanden recht betrachtliche; genaue Angaben uber die Kosten 
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lassen sich naturgemaB nicht machen, da diese ganz davon abhangen, wieweit man 
in der Ausstattung der Unterkunftsraume gehen will, was wiederum davon ab
hangig ist, wie lang die Bauzeit dauert usw. Beschrankt man sich darauf, die 
Baracken entsprechend besser auszustatten und sie fUr Beamte wohnbar zu 
machen, so sind die Kosten noch am geringsten. Man kann annehmen, daB in 
einer Baracke 10 X 30 2 bis 3 Familien untergebracht werden konnen oder eine 
entsprechend groBere Anzahl von Junggesellen. Die Kosten einer derartigen 
Baracke betragen einschlieBlich der Ausstattung derselben, jedoch ohne Mobel, 
ungefahr 10000 bis 12000 Mk., so daB man vielleicht damit rechnen kann, daB fur 
einen verheirateten Beamten 3000 bis 4000 Mk. aufzuwenden sind, fur einen Jung
gesellen etwa 1000 bis 1500 Mk. In vielen Fallen treten jedoch zu diesen Kosten 
noch weitere Ausgaben hinzu, namlich dann, wenn auch noch Mobel zur Ver
fiigung gestellt werden miissen, wie dies unter Umstanden bei groBer Entfernung 
der Baustelle vom Sitz des Unternehmers zweckmaBig sein kann. Aber auch wenn 
die Ausstattung der Wohnungen nicht vom Unternehmer selbst ubernommen 
wird, so entstehen doch noch zusatzliche Kosten durch den Umzug der Ange
stellten, die bei einem groBeren Personalbestand immerhin recht betrachtliche 
Summen ausmachen. 

b) Arbeitersiedlungen. 
Fiir die Arbeitersiedlungen bestehen in vielen Staaten heute Vorschriften, die 

durch Gesetze oder Tarifabkommen geregelt sind. In Deutschland rechnet man 
durchschnittlich pro Arbeiter einen Raumbedarf von 12 cbm, der jedoch oftmals 
sogar noch uberschritten wird. Um eine schnelle Aufstellung der Baracken zu er
moglichen, ist es vorteilhaft, Einheitsbaracken zu schaffen, die der Unternehmer 
ofters verwenden kann, und deren Aufstellung in kiirzester Zeit moglich ist. 

Die Kosten fiir die Arbeiterwohnbaracken sind verEchieden - je nachdem ob 
es sich um Baracken handelt, die an Ort und Stelle hergestellt werden oder um 
zerlegbare Baracken. Die ersteren sind in der Anschaffung wesentlich billiger, 
allerdings konnen sie nur fiir einen Bau Verwendung finden; die anderen haben 
den Vorzug, daB sie bei mehreren Baustellen aufgestellt werden konnen. Welche 
Art von Baracken zur Ausfiihrung kommt, hangt wesentlich von der Bauzeit abo 
Bei einer kurzen Bauzeit wird man im allgemeinen zerlegbaren Baracken den Vor
zug geben, wahrend sich bei Baustellen, die sich uber viele Jahre ausdehnen, meist 
nicht zerlegbare Baracken billiger stellen. Nach dem eben Gesagten schwanken 
naturgemaB auch die AU8gaben, die pro Arbeiter fur die Unterkunft aufzuwenden 
sind. Eine Baracke 10 X 30 kann man fUr etwa 5000 bis 6000 Mk. neu kaufen; 
rechnet man dazu noch die Kosten fiir Fracht, Antramport, Aufstellen usw., so 
stellen sich die Gesamtkosten fiir die fertig aufgestellte Baracke auf 7000 bis 
8000 Mk. In einer derartigen Baracke k6nnen 80 Arbeiter untergebracht werden, 
so daB fiir einen Arbeiter i. M. 95 Mk. aufzuwenden sind. Dabei ist noch zu be
riicksichtigen, daB die Baracken nach Beendigung des Baues einen Altwert 
haben, der von diesen eben errechneten Kosten abzusetzen ist. Dieser Altwert 
richtet sich nach der Zeitdauer der Benutzung usw. Fiir die Ausstattung der 
Baracken mit Betten, Schranken, Waschtischen usw. sind ebenfalls noch Mittel 
aufzuwenden, und zwar kann man damit rechnen, daB pro Arbeiter etwa 
40 bis 60 Mk. eingesctzt werden miissen. 

Der Betrieb der Baracken wird vielfach durch die Einnahmen aus Schlaf
geld ern gedeckt. In manchen Fallen reichen diese Einnahmen jedoch nicht aus, 
um die Kosten fiir Reinhalten der Baracken, Wasche, Heizung, Beleuchtung usw. 
zu decken. Nimmt man einen Satz von 25 bis 30 Pfg. pro Nacht und Arbeiter an, 
so ergibt sich bei einer Belegstarke, wie oben erwahnt, von 80 Arbeitern eine tag
liche Einnahme aus den Schlafgeldern von 20 bis 24 Mk. Dafiir ist meist ein 
Barackenwarter zu stellcn, ferner die Wasche, und zwar deren Beschaffung 80wohl 
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als auch ihre Reinigung, ferner noch die Kosten fiir Beleuchtung. Mit einem ge
wissen ZuschuB muB der Unternehmer hier fast stets rechnen, der sich unter Um
standen betrachtlich erhohen kann, wenn z. B. der Wechsel in der Arbeiterschaft 
ein sehr groBer ist, oder mit Riicksicht auf die Abgelegenheit der Baustelle den 
Arbeitern besondere Bequeinlichkeiten eingeraumt werden miissen. 
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c) Gemeinniitzige 
Gebaude. 

Bei BaustelIen, die weitab 
liegen von groBeren Ortschaf
ten, ist dafiir Vorsorge zu tref
fen, daB den Arbeitern auch 
auBer den Unterkunftsraumen 
noch weitere Raume zur Ver
fiigung stehen, in denen die 
Mahlzeiten eingenommen wer
den konnen, und die auch zur 
Abhaltung von Vortragen, 
Lichtbildvorfiihrungen usw. 
geeignet sind. 

d) Baubiiro. 
An einer iibersichtlich ge

legenen Stelle muB das Bau
biiro angeordnet werden, in 
dem geniigend Platz zur Unter
bringung aller Arbeitsraume 
vorhanden sein muB. Dabei ist 
die Anordnung nach Moglich
keit so zu treffen, daB die Ab-

!l! fertigung der Arbeiter in ein
lif facher Weise erfolgen kann, 

ohne daB aIle Arbeiter das 
Biirogebaude betreten miissen. 

Bei der Anlage der Bau
biiros soIl te man nach Mog
lichkeit Sparsamkeit walten 
lassen, jedoch ist darauf zu 
achten, daB zu kleine Buro
raume den Betrieb an der 
Baustelle erschweren. Die 
GroBe des Baubiiros hangt 
wesentlich davon ab, wieviel 
Angestellte an der Baustelle 

eingesetzt werden miissen, so daB die Kosten nicht ohne weiteres als Prozentsatz 
der Bausummen ausgedriickt werden konnen. 1m allgemeinen geniigt selbst bei 
groBeren Baustellen ein Baubiiro von 150 bis 200 qm. Abb. 120 zeigt den GrundriB 
eines Baubiiros fiir einen groBen Wehrbau am Rhein, der iiber 4 Jahre dauert; 
Abb. 121 zeigt ein kleineres Bauburo fiir einen etwa 2jahrigen groBeren Kraft
hausbau. e) Heizungsanlagen. 

Die Beheizung der Unterkunftsraume erfordert groBe Aufmerksamkeit, da 
damit Gefahren verbunden sind. Es ist aus diesem Grunde zu iiberlegen, ob nicht 
mit Vorteil eine zentrale Heizungsanlage fUr die gesamten Wohn- und Wirt-
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schaftsgebaude in Frage kommen kann. Unter Umstanden kann fur die Abgabe 
des Dampfes fUr die Heizungsanlage das Baukraftwerk in Betracht kommen, da 
meist in den Wintermonaten, 
wo der Bedarf fur die Heizung 
am groBten ist, das Baukraft
werk nicht so stark belastet 
ist wie im Sommer. 

f) Kanalisation. 
Bei groBen Barackenlagern 

ist fUr die Ableitung der 
Brauchwassel entsprechende 
Vorsorge zu treffen; e benso 
auch fUr die Ableitung des 
Regenwassers. Die Einzelhei
ten der Kanalisation konnen 
nur von Fall zu Fall festgelegt 
werden, jedoch ist ihr gerade 
groBe Aufmerksamkeit zu 
schenken, um die Verbreitung 
von Krankheiten in einer der
artigen Siedlung zu vermei
den. 

g) Feuerschutz. 
Dem Feuerschutz an einer 

Baustelle kann nie zu viel Auf
merksamkeit geschenkt wer
den. Der Feuerschutz zerfallt 
in die vorsorgenden MaB
nahmen und die Bekampfung 
eines ausgebrochenen Bran
des. Soweit als irgend mag
lich sollte man die Holz
gebaude nicht zu eng anein
ander stellen, da sonst eine 
Bekampfung eines ausgebro
chenen Brandes zur Unmag
lichkeit wird. AuBerdem sind 
zwischen einzelnen Bauab
schnitten Brandmauern vor
zusehen, die das Uberspringen 
eines Feuers verhindern. In 
den Ar beits- und W ohnraumen 
ist besonderer Wert darauf zu 
legen, daB der Ausbruch eines 
Feuers vermieden wird. Vor 
allen Dingen mussen die 
Durchfuhrungen von Of en
rahren durch Decken und 
Wande entsprechend ausge
bildet sein; auBerdem muB 
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vor jedem Of en eine Blech- oder Steinplatte angeordnet werden, so daB nicht 
durch gluhende Kohlen ein Brand ausbrechen kann. Besondere Vorkehrungen 
miissen in den Lagerraumen getroffen werden. Feuergefahrliche Materialien und 
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Flussigkeiten sind auBerhalb der Lagerraume in besonderen Kellern unter
zubringen. Besonders gilt dies von Benzin, 01 usw. Hier ist eine moglichst ge
trennte Lagerung von Vorteil. Auch sollte man es vermeiden, zu groBe Vorrate 
an einer Stelle zu vereinen. 

Zur Bekampfung von Branden sind entsprechende Loschgerate vorzusehen, 
und zwar vor allen Dingen Handfeuerloschapparate, die in keinem Gebaude 
fehlen durfen. AuBerdem empfiehlt es sich, in Lagerraumen fiir feuergefahrliche 
Fliissigkeiten Schaumloscher vorzusehen. Fur die Bekampfung groBerer Feuer 
mussen in den Wasserleitungen Hydranten angeordnet werden; auBerdem mussen 
Motorspritzen in Bereitschaft stehen. Zur Bedienung der Spritzen sind besondere 
Mannschaften auszubilden, mit denen von Zeit zu Zeit Ubungen vorgenommen 
werden mussen. Zur Alarmierung der Feuerwehr dienen besondere Heulsirenen, 
die so stark sein mussen, daB sie an allen Stellen der Baustelle gehort werden 
konnen. 

D. Die Arbeiten des Unternehmers von der 
Ansschreibnng bis znr Abgabe des Angebotes. 

Betrachtet man im Zusammenhang aIle Arbeiten, die ein Unternehmer auszu
fiihren hat, von dem Augenblick an, wo die Ausschreibung erfolgt, bis zur Abgabe 
des Angebotes, so sieht man erst, welcher Aufwand an Muhe und Kosten von 
einem Unternehmer ohne irgendwelche Gegenleistung gefordert wird. Dies gilt 
ganz besonders bei groBen Bauobjekten, wo mit der Ausarbeitung eines Angebotes 
ein groBeres Biiro oft wochenlang beschiiftigt ist. 

Mit Rucksicht darauf, daB fur viele Arbeiten nur eine beschrankte Anzahl von 
Unternehmern in Frage kommt, sei es, daB das Objekt so groB ist, daB es die 
Leistungsfahigkeit kleinerer Firmen ubersteigt, sei es, daB Spezialerfahrungen 
notwendig sind, die vielen Unternehmern fehlen, ware es zu begruBen, daB man 
die Zahl der Unternehmer, die zu ein und derselben Ausschreibung aufgefordert 
werden, beschrankt und von vornherein nur Firmen mit heranzieht, die dann auch 
tatsachlich ernstlich fur die Auftragserteilung in Frage kommen. Auf diese Weise 
konnte man in vielen Fallen den Unternehmern unnutze Arbeit ersparen und 
somit auch eine Verschwendung des Volksvermogens vermeiden. Aber auch bei 
Ausschreibungen allgemeiner Art soUte man mit allen Mitteln danach streben, 
eine zu groBe Zahl an Bewerbern zu vermeiden. Wenn z. B. in den letzten Jahren 
bei groBen Ausschreibungen 40 bis 60 Firmen sich beteiligt haben, so ist das ein 
Unding. Die Schuld dafiir ist allerdings zu einem groBen Teil den Unternehmern 
selbst zuzuschreiben, die verlangen, daB allen das Recht zur Teilnahme an Aus
schreibungen eingeraumt wird. Wenn Zeiten wiederkommen sollten, wo alle 
Unternehmer gut beschaftigt sind, wird sich hier wohl von selbst eine Besserung 
einstellen. Aber scho:p. jetzt sollte man hier versuchen, Wandel zu schaffen, um die 
groBen allgemeinen Unkosten aller Unternehmer herabzusetzen, um so billiger 
bauen zu kOnnen. 

Dem Ausschreibungswesen haften auch heute noch ziemlich viele Mangel an, 
doch solI hier im einzelnen darauf nicht eingegangen werden, vielmehr wollen wir 
uns im folgenden nur darauf beschranken, alle Arbeiten aufzuzahlen, die vom 
Unternehmer wahrend der Zeit der Ausschreibung, also in einem Zeitraum von 
wenigen Wochen, zu leisten sind. Man kann die Arbeiten vielleicht in der folgenden 
Weise zusammenfassen: 

1. Prufung der Unterlagen und Vertragsbedingungen. 
2. Die Arbeiten fiir den Entwurf einer Baustelleneinrichtung, umfassend die 

Vorarbeiten dafur, den Entwurf der Baustelleneinrichtung selbst, sowie die Bau· 
programme. 
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3. Die Kostenberechnung fUr die Baustelleneinrichtung und die Leistungen. 
4. Die Aufstellung des Finanzprogrammes. 
Eine ausfuhrliche Durchsprache aller Arbeiten fur die Aufstellung eines 

Kostenanschlages wiirde aus dem hier gegebenen Rahmen fallen; auBerdem 
miiBte vieles wiederholt werden, was in anderen Veroffentlichungen bereits 
gesagt ist. Wir wollen uns daher hier im wesentlichen darauf beschranken, nur 
die Arbeiten naher durchzusprechen, die mit der Baustelleneinrichtung und dem 
maschinellen Betrieb an der Baustelle in naherem Zusammenhang stehen. 

XIII. Die Priifung der Unterlagen und Vertragsbedingungen. 
Die erste Arbeit nach Eintreffen der Ausschreibungsunterlagen ist, festzu

steIlen, ob sie vollstandig sind, d. h. ob in ihnen alle Angaben enthalten sind, die 
fUr die Bearbeitung eines Entwurfes der Baustelleneinrichtung und fur die Auf
stellung eines Kostenanschlages notig sind. Soweit solche Angaben fehlen, sind 
dieselben yom Bauherrn noch nachtraglich zu beschaffen, oder, wenn dies nicht 
moglich ist, da der Bauherr selbst nicht in deren Besitz ist, muB der Unter
nehmer selbst versuchen, sich dieselben an Ort und Stelle zu verschaffen. Das 
letztere sonte nach Moglichkeit durch eine gute Ausarbeitung der Ausschrei
bungsunterlagen vermieden werden, da, insbesondere bei der groBen Zahl der an 
einer Ausschreibung teilnehmenden Firmen, ein unnutzer Aufwand an Zeit und 
Kosten entsteht; auBerdem damit eine Verzogerung verbunden ist, die es dem 
Unternehmer schwer macht, den an und fiir sich meist kurzen Termin der Aus
schreibung einzuhalten. 

Die Prufung der Unterlagen muB sich vor allem darauf erstrecken, ob aus den 
Zeiehnungen aIle Einzelheiten des auszufiihrenden Objektes zu ersehen sind, so
weit sie fiir die Kostenberechnung und die Baustelleneinriehtung eine Rolle 
spielen. Ferner ist festzusteIlen, ob die Vorarbeiten in genugendem AusmaBe ge
leistet sind, besonders Bodenuntersuchungen, Wassermengenmessungen, Pegel
beobachtungen, Wasseruntersuchungen, Grundwasserbeobachtungen usw., so 
daB sieh der Unternehmer ein riehtiges Bild uber die tatsaehliehen Verhaltnisse 
maehen kann. Dann aber ist noch zu prufen, ob aus den Planen in hinreichendem 
MaBe ersichtlieh ist, welehe Platze fiir die Baustelleneinriehtung Verwendung 
finden konnen, und wie sie beschaffen sind (Gelandeneigung, Bewaldung, Lage 
zum Wasser usw.). 

Diese PrUfung der Unterlagen ist keineswegs einfach und erfordert einen ge
ubten Blick, denn wenn erst naehtraglieh festgestellt wird, daB die Unterlagen 
nieht vollstandig sind, so st6Bt die Erganzung dann infolge Zeitmangels auf 
Sehwierigkeiten, zum mindesten ist sie aber mit Mehrkosten verbunden durch 
doppelte Reisen usw. Hand in Hand mit dieser Prufung der Unterlagen geht die 
Prufung der Vertragsbestimmungen. Sie ist besonders wiehtig, da der Vertrag 
fUr eine evtl. spatere Ausfuhrung der Arbeiten von grundlegender Bedeutung ist. 
Man hat in den letzten Jahren versucht, einheitliche Bestimmungen zu schaffen, 
die von allen aussehreibenden Stellen gleiehmaBig zur Anwendung gebracht wer
den sollen. Man hat hier sieherlich au Berst wertvolle Arbeit geleistet und eine 
Basis gesehaffen, die dem bereehtigten Interesse der beiden Parteien - Bauherr 
und Unternehmer - gereeht werden. Leider aber ist in der Praxis von die sen Be
dingungen noch nicht allzu viel zu horen. Viele Stellen benutzen immer noeh 
selbstentworfene Bedingungen, da in diesen ihr einseitiger Standpunkt besser ge
siehert ist und dem Unternehmer aIle Risiken aufgebiirdet sind. Ob derartige 
Vertrage dem Bauherrn im Ernstfall Nutzen gewahren, ist mehr als fraglich. 
Selbst in einem ProzeB wird ein solcher einseitiger Vertrag nur selten zum Sieg 
verhelfen. Andere Bauherren benutzen wohl die neuen Ausschreibungsbedin-

10* 
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gungen, geben aber als Erganzung noch besondere Bedingungen bei, durch die 
oftmals die wohlgemeinte Arbeit der Ausschiisse ins Gegenteil verwandelt wird. 
Es ist zu hoffen, da.B allmahlich in allen Kreisen die Bedingungen des Ausschusses 
Eingang finden, wodurch fiir aIle Teile Vorteile entstehen wiirden und selbst die 
Rechtslage allmahlich geklart wird. 

In den Vertragsbedingungen ist von besonderem Interesse mit Bezug auf die 
Baustelleneinrichtung die Art und Weise, wie die Baustelleneinrichtung dem 
Unternehmer bezahlt wird. Friiher hat man fast stets die Arbeiten fiir die Bau
stelleneinrichtung nicht besonders bezahlt, sondern die Ausgaben dafiir mit in die 
Einheitspreise fiir die Leistungen eingerechnet. Bei kleineren Arbeiten ist dies 
ohne weiteres angangig, bei gro.Ben Arbeiten bedeutet es jedoch fUr den Unter
nehmer eine unertragliche Belastung. Bei umfangreichen Bauten wird oftmals 
im ersten Baujahr so gut wie keine produktive Arbeit geleistet, dafiir aber kost
spielige Arbeiten fiir die BausteIleneinrichtung durchgefiihrt, insbesondere auch 
Leistungen, die der Unternehmer selbst in bar bezahlen mu.B, wie Lieferung und 
AufsteIlung neuer Maschinen usw. Man ist daher in vielen Fallen dazu iiberge
gangen, die Baustelleneinrichtung besonders zu vergiiten - und zwar als Position 
fiir sich, unabhangig von den Leistungspositionen. Dabei wird viel£ach ein gro.Berer 
Teil der Kosten als Anzahlung gegeben und der Rest in Raten wahrend der Bau
zeit. Damit ist fiir den Unternehmer in einem gewissen Ma.Be ein Ausgleich ge
schaffen zwischen den ihm entstehenden Ausgaben und seinen Einnahmen, wenn
gleich in allen Fallen die Baustelleneinrichtung noch eine recht betrachtliche In
vestierung an Kapital von seiten des Unternehmers erfordert, das sowohl als 
Gerat als auch als Bargeld eingebracht werden muB. 

Gerecht ware eine Unterteilung der Kosten fiir die Baustelleneinrichtung in 
Positionen fiir die Baustelleneinrichtung als solche, also die Anlieferung und Auf
stellung der Gebaude, Maschinen usw., und die Positionen fiir den Betrieb der 
Baustelleneinrichtung, wobei die Zahlungen dann fiir die ersten Positionen ent
sprechend dem Fortschritt der Arbeiten fiir die Baustelleneinrichtung zu er
folgen hatten, wahrend die Betriebspositionen der Baustelleneinrichtung in 
monatlichen Raten zu vergiiten waren - entsprechend dem tatsachlichen Betrieb. 

Durch diese Form der Verrechnung ware gleichzeitig eine einfache Grundlage 
gegeben fiir spater notwendig werdende Anderungen des Kostenanschlages; in
folge einer dem Unternehmer nicht zur Last fallenden Verlangerung der Bauzeit, 
z. B. durch VergroBerung des Umfanges der Bauarbeiten. Die meisten anderen 
Bestimmungen der Vertrage betreffen die Bauarbeiten und ihre Durchfiihrung im 
allgemeinen, ohne Riicksicht darauf, ob Maschinenbetrieb oder Handarbeit in 
Frage kommt, so daB sich ein Eingehen hierauf eriibrigt. 

XIV. Die Arbeiten fur den Entwurf einer 
Baustelleneinrichtung. 

a) Vorarbeiten. 
Um einen Entwurf fiir eine Baustelleneinrichtung richtig aufstellen zu konnen, 

ist vor allen Dingen eine eingehende Kenntnis der ortlichen Verhaltnisse er
forderlich, die sich nur durch einen Besuch der Baustelle erzielen laBt. Eine Bau
stelle zu besichtigen, ist keineswegs eine einfache Aufgabe, vielmehr muB auf zahl
reiche Umstande geachtet werden. Es miissen viel Nachforschungen angestellt 
werden, und der betr. Ingenieur, der die Besichtigung ausfiihrt, muB vollkommen 
mit den Aufgaben fUr den Entwurf einer Baustelleneinrichtung vertraut sein, 
wenn er tatsachlich alles benotigte Material von seiner Reise mitbringen will. 
Die Feststellungen miissen sich erstrecken auf die Zufahrt zur Baustelle, auf die 
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Gelande- und Untergrundverhaltnisse an der Baustelle selbst, auf die Moglich
keiten zur Beschaffung der Baustoffe an der Baustelle und aus Fabriken in der 
Nahe derselben, ferner auf die Grundwasserverhaltnisse, den WasserabfluB, 
Hochwasserverhaltnisse usw. AuBerdem ist aber durch Nachfrage bei orts
kundigen Leuten festzustellen, welche Erfahrungen bei anderen Bauwerken ge
sammelt wurden, die in der Nahe der neuen Baustelle ausgefiihrt worden sind, zu 
welchen Zeiten mit Hochwasser zu rechnen ist, und wie die Witterungsverhalt
nisse im allgemeinen sind. Sind an der Baustelle Bohrungen oder Schiirfungen an
gestellt, so muB das Ergebnis derselben festgestellt und, soweit als moglich, be
riicksichtigt werden. Die Mitnahme von Gesteinsproben davon ist von Wichtig
keit; unter Umstanden kann sogar in Frage kommen, bei groBeren Arbeiten Ge
steinsproben zwecks Feststellung der Verarbeitungsfahigkeit derselben zu ent
nehmen. Von Wichtigkeit 1St ferner die Frage der Stromversorgung der Baustelle 
und die Moglichkeit einer Reserve fUr den Fall, daB die eigentliche Strom
versorgung Unterbrechungen erleidet. 

Neben diesen technischen Feststellungen muB bei einer Besichtigung der Bau
stelle auch aIles Material gesammelt werden, das fiir die Kostenberechnung not
wendig ist, also vor allem Angaben iiber die Lohne, die Urlaubsverhaltnisse, die 
Arbeitsleistungen der Arbeiter, iiber die Kosten der Baustoffe, iiber Anfuhr, 
Strompreise usw. Damit bei den zahlreichen Feststellungen nichts verges sen wird, 
ist es zweckmaBig, einen Fragebogen aufzusteIlen, in dem auf Grund der Erfah
rungen bei solchen Feststellungen aIle Fragen zusammengestellt sind, die auf
treten konnen. Bei der Verschiedenartigkeit der einzelnen Bauwerke und der be
sonderen Verhaltnisse ist es natiirlich nicht moglich, einen Fragebogen aufzu
stellen, der auf aIle FaIle vollkommen paBt, vielmehr muB derselbe dann noch von 
Fall zu Fall abgeandert werden. Immerhin aber gibt eine derartige Zusammenstel
lung einen wertvollen Anhalt dafiir, welche Arbeiten im allgemeinen bei einer 
Besichtigung der Baustelle zu erledigen sind. Ein Beispiel eines solchen Frage
bogens ist im folgenden gegeben, der die wesentlichen Fragen enthalten diirfte. 

Frage bogen fur die Kalkula tion. 

1. Zufahrt zur Baustelle 
a) Nachstgelegene Bahnstation 
b) StraBenverhaltnisse von Bahnstation zur Baustelle 
c) Besondere Transportmittel, wie Anlage von Schmalspurbahn, Seilbahn usw. 

2. Frachtsatze auf den Staatsbahnen (und u. U. auf den Wasserwegen, sofem es sich urn 
auslandische Baustellen handelt) 

3. Einfuhr- und Ausfuhrzolle (sofern es sich urn auslandische Baustellen handelt) 
4. Untergrundverhaltnisse an der Baustelle 

a) geologische Gutachten, Langenprofile, Bohr- und Schiirfergebnisse 
b) Grundwasserstand 
c) Besondere Bemerkungen iiber Erschwernisse, insbesondere durch Gebaude, die in 

der Nahe der Baugrube stehen, durch Rohrleitungen usw. 
5. Bodenabfuhr 

a) Lage der Ablagerungsstatten 
b) Kosten fiir Abfuhr von nicht verwendbaren Bodenmengen 

6. Stromversorgung der Baustelle 
a) zur Verfiigung stehende Stromart und Spannung 
b) vorhandene Leistung 
c) Kosten fiir Strom 
d) Stromreserve 

7. Unterkunftsmoglichkeit fiir Angestellte und Arbeiter 
a) in Ortschaften 
b) in zu errichtenden Bauwerken 

8. Arbeitslohne fiir die verschiedenen Kategorien 
a) Besondere Vorschriften iiber 2- und 3-Schichtenbetrieb 
b) Besondere VorEChriften iiber die Verwendung von Erwerbslosen usw. 

9. BehOrdliche Vorschriften 
a) Soziale Lasten 
b) Tarifvertrage usw. 
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10. Steuerliche Belastung des Unternehmers (Angaben hieriiber nur bei Arbeiten im Aus· 
land notwendig) 

11. Baustoffpreise 
a) fiir Holz 
b) fiir Kies, Sand usw. 
c) Zement 
d) Trager usw. usw. 

12. Besondere Bemerkungen iiber ortliche VerhaItnisse, insbesondere bei Baustellen im Aus
land (besondere WitterungsverhaItnisse usw.). 

Eine derartig griindliche Besichtigung einer Baustelle erfordert ziemlich viel 
Zeit, besonders wenn es sich urn raum1ich ausgedehnte Baustellen handelt. Um 
diese Arbeit in der richtigen Weise durchzufiihren, ist es haufig nicht moglich, 
anders auszukommen als mit der Zuhilfenahme eines Autos, da nur dann die 
notige Beweglichkeit des Besuchers gegeben ist. 

Verschiedene Fragen werden aber auch durch eine Besichtigung der Bau· 
stelle nicht vollkommen geklart werden konnen oder nur in mehr oder minder un· 
zureichender Weise. Dies gilt vor aHem von der Frage der Leistungsfahigkeit des 
Arbeiters. Rier gehen die Anschauungen leicht weit auseinander, trotzdem aber 
spielt gerade sie eine ausschlaggebende Rolle fiir die gesamte Kostenberechnung 
und das damit verbundene Risiko. Hier. empfiehlt er sich, ,unabhangig von der Art 
der auszufiihrenden Arbeiten; bestimmte Arbeiten als ~.I3stab. herauszugreifen, 
so z. B. die Herstellung eines Kubikmeters Mauerwerk, das Abbinden eines Kubik· 
meters Holz fiir eine einfachere Holzkonstruktion usw. Beobachtungen iiber die 
Leistungsfahigkeit von Arbeitern, die bei einer kurz dauernden Reise angestellt 
werden konnen, geben leicht zu Tauschungen AnlaB, da sie sich nur auf kurze Zeit 
erstrecken und kein Bild der Durchschnittsleistungen der Gesamtheit der Ar· 
beiter geben. 

Eine Besichtigung der Baustelle gestaltet sich besonders schwierig, wenn iiber 
Untergrundverhii.ltnisse, iiber Gesteinsverhii.ltnisse usw. ein Bild gewonnen wer· 
den muB. So ist z. B. die Frage auBerordentlich schwer zu beantworten, wieweit 
an einer Baustelle die Anlage eines Steinbruches tatsachlich durchfiihrbar ist, 
wieweit das gewonnene Material mit unbrauchbarem Material durchsetzt ist, ob 
eine Reinigung des gewonnenen Materials vorgenommen werden muB usw. Rier 
ist es unter Umstanden empfehlenswert, die Erfahrung von Geologen oder an· 
deren Sachverstandigen einzuholen, um noch eine Unterstiitzung der eigenen 
Erfamungen zu erhalten. 

b) Entwurf einer Baustelleneinrichtung. 
Nachdem durch die Besichtigung die Vorarbeiten auBerhalb des Biiros ge· 

leistet sind, bnn die Arbeit im Stammhaus aufgenommen werden. Die wesent
lichsten Arbeiten sind bereits im zweiten Teil erwahnt, so daB es hier geniigt, die 
einzelnen Arbeiten nochmals kurz zusammenzustellen. Vor allen Dingen miissen 
erganzende Massenermittlungen vorgenommen und dann ein Plan iiber den zu 
wahlenden Bauvorgang gefaBt werden. 

Nachdem so in groBen Ziigen die Durchfiib.rung der Arbeiten festgelegt ist, 
kann an die Aufstellung eines vorlaufigen Banprogra~ herangegangen wer
den. AnschlieBend daran erfolgt eine Aufstellung des zur Anwendung kommenden 
Gerates. Eine bestimmte Reihenfolge der einzelnen Arbeiten laBt sich nicht fest
legen, da dies je nach der Art des auszufiihrenden Bauwerkes verschieden ist, 
auBerdem nicht eine Aufeinanderfolge der einzelnen Arbeiten in Frage kommt, 
sondern die einzelnen Arbeiten oftmals gleichzeitig ausgefiihrt werden miissen, 
da sie zu eng ineinandergreifen. AuBerdem ist es notwendig, verschiedene Ar
beiten mehrmals durchzufiihren, um auf Grund von vergleichenden Untersuchun. 
gen festzustellen, welcher Weg der giinstigste ist. Dabei sprechen hier schon oft 
Griinde mit, die in der Eigenart des Betriebes des hetreffenden Unternehmers 
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liegen, wie augenblicklicher Beschaftigungsgrad, vorhandenes GerM, zur Ver
fiigung stehende Geldmittel usw. 

FUr den Entwurf einer Baustelleneinrichtung sind umfangreiche zeichne
rische Arbeiten zu leisten. Vor allen Dingen ist es notwendig, einen gesamten 
"Obersichtsplan der Baustelleneinrichtung zu entwerfen, in dem alie Transport
anlagen, sowie aIle sonstigen maschinellen Einrichtungen ersichtlich sind. Dieser 
Plan kann anfanglich nur in groBen Ziigen aufgetragen werden und wird dann, 
wenn die Einzelheiten der Baustelleneinrichtung festliegen, entsprechend abge
andert und erganzt werden miissen. AuBer diesem "Obersichtsplan der Baustellen. 
einrichtung sind jedoch noch zahlreiche Einzelzeichnungen erforderlich; so vor 
allen Dingen genaue Plane der einzelnen Anlagen der Baustelleneinrichtung, wie 
z. B. der Betonerzeugungsanlage, der Anlage im Steinbruch usw. Oftmals sind hier 
Detailzeichnungen in gro.6em MaBstab notwendig, aua denen nicht nur die Auf
stellungsart der Maschinen ersichtlich ist, sondern auch deren wichtigsten Abmes
sungen. Um diese Arbeiten moglichst schnell durchfiihren zu konnen, ist es erforder
lich, daB jedes Konstruktionsbiiro die entsprechenden Kataloge von Maschinen
fabriken besitzt, aus denen die wichtigsten Abmessungen der verschiedenen Ma-. 
schinen rasch entnommen werden konnen. Bei besonderen Konstruktionen sind 
jedoch von den Maschinenfabriken neue Entwiirfe anzufertigen, die dann in die 
Plane der Baustelleneinrichtung mit hineingearbeitet werden miissen. 

Nach diesen Zeichnungen, die im wesentlichen Sache des Bauingenieurs sind, 
werden aber aU9h noch andere Zeichnungen erforderlich, die ins Gebiet des 
Maschineningenieurs falien, so z. B. iiber die Licht· und Kraftveraorgung der 
Baustelie, iiber die Werkstatten usw. FUr die allgemeinen Einrichtungen der Bau
stelle, wie Baracken, Kantinen usw., werden ebenfalls Zeichnungen erforderlich 
sein, jedoch ist es hier zweckmaBig, soweit nicht besondere Wiinsche geltend ge
macht werden, Normaltypen zu schaffen, so daB nicht fiir jede Baustelleneinrich
tung besondere Zeichnungen angefertigt werden miissen. 

Die Durchfiihrung der zeichnerischen Arbeiten fiir eine Baustelleneinrichtung 
erfordert viel Arbeit, insbesondere auch aus dem Grunde, da haufig Abanderungen 
notwendig werden, die sich erst bei der weiteren Durchfiihrung der Arbeiten 
herausstellen. Wieweit man bei derartigen Entwiirfen fiir Baustelleneinrichtungen 
mit der Anfertigung von Zeichnungen geht, hangt von dem betr. Fall abo Handelt 
es sich zunachst nur um eine Ausschreibung, so kann man diese Arbeiten oftmals 
sehr beschranken, da es dann nur notwendig ist, Ideenskizzen zu geben, nicht aber 
genaue Zeichnungen mit allen MaBangaben; jedoch ist bei diesen allgemeinen 
Skizzen zu beachten, daB, sofern man nicht schon hier die Abmessungen der 
einzelnen Maschinen beriicksichtigt, nachtraglich groBere Abanderungen ein
treten. Handelt es sich aber nicht um eine Ausschreibung, sondern schon um die 
Vorarbeiten fiir die Bauausfiihrung, so muB man die einzelnen Anlagen fiir die 
Baustelleneinrichtung sorgfaltig durchstudieren, so daB die Zeichenarbeit groBen 
Umfang annimmt. Es sind dann fiir die wichtigsten Anlagen auch statische Be
rechnungen erforderlich, insbesondere bei groBeren Gebauden und Transport
briicken. 

c) Bauprogramm. 
Nachdem die Arbeitsmethode festgelegt ist, kann das vorlaufig aufgestellte 

Bauprogramm in eine endgiiltige Form gebracht werden. Dabei ist es haufig not. 
wendig, auBer dem Bauprogramm, das die gesamten Arbeiten umfaBt, noch 
andere Programme aufzustellen fiir Teilarbeiten, die dann ausfiihrlicher behan
delt werden miissen. Dies gilt insbesondere auch von den Arbeiten fiir die Bau. 
stelleneinrichtung, die meist in einem besonderen Bauprogramm zusammengefaBt 
werden miissen. Hierin muB beriicksichtigt sein: die erforderliche Vorbereitungl'~ 
zeit bis zur Absendung des Gerates, die Transportdauer des Gerates vom Gerate· 
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hof, bzw. von einer anderen Baustelle, bis zur Bahnstation der neuen Baustelle, 
die Anfuhr von dieser Bahnstation bis zur Verwendungsstelle, der Aufbau der 
Gerate und der Probebetrieb. In diese Aufstellung eingepaBt miissen die Termine 
fiir die Fertigstellung der provisorischen Gebaude sein, wobei man zwischen der 
Fertigstellung der Gebaude und dem Montagebeginn der Gerate einen gewissen 
Spielraum als Sicherheit einfiigen sollte. 

Gleichzeitig wird man bei dieser Aufstellung der Bauprogramme nach Mog
lichkeit darauf achten, daB sie als Unterlage fiir die Berichterstattung verwendet 
werden konnen. Abb.122 zeigt ein Bauprogramm einfachster Form, ahnlich dem, 
das bereits in Abb. 17 dargestellt ist. Hier ist jedoch vorgesehen, daB die jeweiligen 
Leistungen monatlich oder wochentlich eingetragen werden, so daB daraus ohne 
weiteres zu ersehen ist, wieweit die Arbeiten gegeniiber dem Sollprogramm zuriick 
oder voraus sind. In Abb. 123 ist ein Bauprogramm dargestellt fiir einen Stollen
bau, das gleichzeitig fur die Berichterstattung wahrend des Baues benutzt werden 
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kann. Hier sind die Tage, an denen der Ausbruch 
bis zu einer bestimmten Stelle vorgetrie ben sein 
solI, vermerkt ; durch eine Eintraguug in Farbe 
oder Schraffur kann dann 1aufend angegeben 
~erden, wieweit der Ausbruch tatEiich1ich ge
die hen ist. Auf diese Weise ist einma1 ersicht1ich, 
wieweit die Arbeiten vorangekommen sind, zum 
anderen ist daraus zu entnehmen , wie die tat
siich1ichen Leistungen sich zu den Soll-Leistungen 
verhalten. 

XV. Die Kostenberechnung. 
a) Vorarbeiten. 

Die Vorarbeiten fUr die Kostenberechnung 
zerfallen in s01che, die an der Baustelle vor
zunehmen sind, we1che bereits in Kap. XIV er
wahnt wurden, und in s01che Arbeiten, die auf 
dem Biiro vorzunehmen sind. Letztere haben 
mehr allgemeinere Natur und beziehen sich nicht 
auf eine bestimmte Arbeit. Es handelt sich niim
lich urn die Beschaffung von Unterlagen auf 
Grund von Erfahrungswerten an anderen Bau
stellen, also urn Nachkalku1ationswerte, die als 
Basis fur die neue Kostenberechnung angesehen 
werden konnen. Die Zusammenstellung eines der
artigen Materials ist auBerordentlich schwierig 
und umfangreich und beschiiftigt hiiufig ein gro
Beres Biiro, das mit den in Betrieb befindlichen 
Baustellen in standiger Verbindung stehen muB, 
urn so alle Beobachtungen zu sammeln, die bei 
der Ausfiihrung der Arbeiten gemacht wurden. 
Die Nachkalkulation darf sich aber nicht nur auf 
eine Erfassung der Werte fiir die Leistungspo~i
tionen beschranken, sondern muB auch Material 
zusammenstellen fUr den Stunden- und Material
verbrauch beim Aufbau und beim Betrieb der 
Baustelleneinrichtung. Es ist hier nicht der Platz, 
auf die Nachkalkulation im einzelnen einzugehen, 
vielmehr geniigt es darauf hinzuweisen, daB die 
Nachkalkulationswerte die wichtigsten Unter
lagen sind fiir die Aufstellung neuer Kosten
berechnungen. 

b) Kostenberechnung IiiI' die 
Baustelleneinrichtung. 

Die Kostenberechnung zerfallt in eine Berech
nung der Kosten fiir die Baustelleneinrichtung 
und der Leistungspositionen. Hier interessieren 
uns vor allem die ersteren, die im folgenden naher 
behandelt werden sollen. 

Bei groBen Baustellen entfallen auf die Ein
rich tung der Baustelle wesentliche Teile der Ge-
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samtkosten. Diese mussen daher sorgfii.ltig zusammengestellt werden, damit eine 
Priifung moglich ist, ob mit der geplanten Baustelleneinrichtung ein Maximum 
der Wirtschaftlichkeit erreicht wird. 

Die Kosten ffir die Baustelleneinrichtung zerfallen in verschiedene Teile: 
1. die Kosten ffir das Gerat selbst, d. h. die Anschaffungskosten bzw. die aut 

die betr. Baustelle entfallende Miete des Gerates, 
2. die Frachten und Zolle sowohl fUr den An- als auch ffir den spateren Ab-

transport, 
3. die Auf- und Abbaukosten der Maschinen, 
4. die Kosten der Erd- und Felsarbeiten ffir die Baustelleneinrichtung, 
5. die Kosten ffir die Gebaude der Baustelleneinrichtung, 
6. die Unterhaltungskosten fUr die Gerate, 
7. die Betriebskosten. 

1. Die Kosten fur das Gerat. 
Die Anschaffungskosten ffir das Gerat machen weitaus den groBten Teil der 

Gesamtkosten ffir die Baustelleneinrichtung aus. Es ist jedoch dabei zu beachten, 
daB nur in seltenen Fallen die gesamten Anschaffungskosten ffir den Bau selbst 
in Frage kommen, da die Maschinen meist mehrfach verwendet werden, und somit 
auf den betr. Bau nur ein Teil in Anrechnung zu bringen ist. Es kann jedoch der 
Fall eintreten, daB Maschinen vollstandig auf einen Bau abzuschreiben sind, sei 
es, daB der Bau so lange dauert, daB dadurch die Maschine vollstandig abgenutzt 
wird, und somit nur der Altwert ubrigbleibt, sei es, daB es sich urn irgendwelche 
Spezialmaschinen handelt, die ffir andere Arbeiten kaum mehr in Frage kommen 
konnen, und somit auch bis auf den Altwert abgeschrieben werden mussen. Hieraus 
ergibt sich zunachst ohne weiteres, daB man mit derartigen Spezialkonstruk
tionen sparsam umgehen muB, da durch sie die Kosten der Baustelleneinrichtung 
stark in die Rohe getrieben werden. 1m allgemeinen kann man aber sagen, daB 
der betr. Bau nur mit einem Anteil der Anschaffungskosten zu belasten ist, der 
sich nach der Zeitdauer des Baues richtet bzw. nach den zu bewaltigenden Lei
stungen. Es besteht namlich ein groBer Unterschied darin, ob eine Maschine 
ein Jahr lang in einer Schicht arbeitet oder in mehreren Schichten. Es ist im 
letzteren Falle mit einer hoheren Miete zu rechnen, da die Maschine schneller 
abgenutzt wird. Welcher Prozentsatz ffir Miete bei einem Bau in Anrechnung zu 
bringen ist, ist sehr verschieden. Es hangt dies sowohl von der Lebensdauer der 
Maschine ab als auch davon, ob die Maschine neu beschafft werden mull, oder ob 
sie sich bereits im Besitz des Unternehmers befindet. Eine Maschine, die bereits 
bei anderen Bauten fast vollstandig abgeschrieben ist, kann bei einem neuen Bau 
mit nur einem geringen Betrag in Rechnung gestellt werden. Ob man nun ffir 
jede Maschine einen besonderen Mietsatz berechnen oder fur aIle Maschinen 
eine Durchschnittsmiete nehmen will, hangt von den Gep£logenheiten ab, die 
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bei den verschiedenen Unternehmern ublich sind. Zur Berechnung der Miete ist 
es zweckmaBig, sich in Tabellen aIle benotigten Maschinen zusammenzustellen 
und zwar mit Angabe des Gewichtes der Maschine, des Anschaffungspreises, 
der Zeitdauer der Verwendung, der Anzahl der Schichten, in denen gearbeitet 
werden solI, so daB eine Berechnung der Miete in ubersichtlicher Weise moglich 
ist. Ein Beispiel davon gibt die untenstehende Tabelle. 

2. Die Frachten und Zolle. 
Je nach der Lage der Baustelle konnen die Frachten recht betrachtliche Sum

men ausmachen, so daB diese bei der Berechnung der Kosten fiir die Baustellen
einrichtung berucksichtigt werden mussen. Dabei ist es erforderlich, den giin
stigsten Transportweg auszusuchen und zu diesem Zwecke verschiedene Barech
nungen anzustellen, so daB man sich ein klares Bild daruber macht,ob der Land
weg oder der Wasserweg gunstiger ist. Von Fall zu Fall ist ferner zu entscheiden, 
ob eine BaustelIe sowohl mit den Frachtkosten fiir den Antransport als auch fur 
den Rucktransport belastet werden solI. 1m allgemeinen rechnet der Unternehmer 
damit, daB er nach Beendigung eines Baues sein Gerat an eine andere Baustelle 
bringen kann, so daB demgemaB jede Baustelle nur mit den Kosten eines einzigen 
Frachtweges belastet wird. Bei Baustellen jedoch, die sehr weit yom Stammsitz 
des Unternehmers entfernt liegen oder sich in Gegenden befinden, wo voraussicht
lich nicht mit weiteren Baustellen zu rechnen ist, muB unter Umstanden eine Bau
stelle mit den Frachtkosten fiir den An- und Abtransport belastet werden. 

Bei Einfuhr von Baumaschinen in andere Lander ist es in vielen Fallen mog
lich, wenigstens, soweit es sich um gebrauchtes Gerat handelt, einen NachlaB der 
Zolle zu erreichen. In anderen Fallen jedoch ist ein Einfuhrzoll zu entrichten, der 
in manchen Landern sogar eine recht betrachtliche Rohe erreicht. Es ist not
wendig, daB ein Unternehmer sich uber die Rohe der Zolle vor Abgabe seines An
gebotes genau informiert; insbesondere auch daruber, wieweit beim Rucktrans
port des Gerates nochmals Zolle zu entrichten sind. Es kann in manchen Fallen 
zweckmaBig sein, das Gerat nach Beendigung des Baues nicht wieder in das 
Reimatland zuruckzubringen, sondern es an Ort und Stelle zu verkaufen. 

Die Zollsatze sind in den einzelnen Landern verschieden hoch, so daB hier 
keine genauen Angaben gemacht werden kOnnen. Die Rohe des Zolles kann je
doch unter Umstanden 25 bis 30% des Gerateneuwertes ausmachen. Auf jeden 
Fall ist es immer unbedingt notwendig, sich vorAbgabe eines Kostenanschlages 
zu vergewissern, welche Zollsatze in Frage kommen, was hei dem Umfang der 
Zollhandbucher, die dariiber Ausknnft gehen, oftmals keine ganz einfache 
Aufgabe ist. 

3. Die Auf- und Abbaukosten. 
Die Montagekosten fiir Maschinen lassen sich bei Baumaschinen im allge

meinen auf Grund von Erfahrungen ziemlich genau feststellen. Vielfach ist es 
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moglich, dieselben dadurch stark zu driicken, daB Auf- und Abbau im Akkord 
vergeben wird. Bei Spezialmaschinen treten hier jedoch gewisse Schwierigkeiten 
auf, da hier noch keine Erfahrungen vorliegen iiber die erforderlichen Kosten beim 
Auf- und Abbau und zu den eigentlichen Montagekosten oft noch andere wesent
liche Kosten hinzukommen durch den Probebetrieb, der erforderlich ist, und der 
noch nicht zu den produktiven Arbeiten gezahlt werden kann. Die gesamten 
Kosten, die bisher in den Abschnitten A bis C besprochen sind, konnen in der 
bereits oben erwahnten Tabelle iibersichtlich zusammengestellt werden. 

4. Die Kosten der Erd - und Felsar bei ten fiir die 
Baustelleneinrichtung. 

Oftmals sind, wie bereits erwahnt, fiir die Baustelleneinrichtung umfang
reiche Erd- und Felsarbeiten zu leisten, insbesondere dann, wenn groBe Gleisent
wicklungen erforderlich werden. Es miissen zur Bestimmung der hier entstehenden 
Kosten sodann Ermittelungen angestellt werden, wobei genau zu unterscheiden 
ist, wieweit Felsarbeiten vorkommen. Dazu ist es erforderlich, Bodenunter
suchungen zu machen, die sich nicht nur auf das zu ~rrichtende Bauwerk er
strecken, sondern auch auf das Gelande, das fiir die Baustelleneinrichtung be
notigt wird. Die Hohe der Kosten fiir Erd- und Felsarbeiten wird davon ab
hangig sein, ob Handarbeit in Frage kommt, oder ob auch hier schon der Ma
schinenbetrieb eingefiihrt werden kann. 

5. Die Kosten fiir die Gebaude der Baustelleneinrichtung. 
Die Kosten fiir die Gebaude zerfallen im wesentlichen in die Kosten fiir die 

Errichtung der Fllndamente und fiir die Gebaude selbst. Bei groBen Anlagen 
wird es notwendig sein, die Massen fUr diese Gebaude besonders zu bestimmen, 
wahrend bei kleineren Anlagen Erfahrungswerte benutzt werden konnen. Es ge
niigt haufig, sich iiber die GroBe des Gebaudes ein Bild zu machen. Man kann dann 
auf Grund der Gelandeverhaltnisse die Fundamentmengen schatzen, ebenso auf 
Grund von Erfahrungen die erforderlichen Mengen an Holzkonstruktionen. Fiir 
Icbm umbauten Raum werden je nach der Art des Gebaudes vielleicht 0,06 bis 
0,1 cbm Holz benotigt, deren Anschaffungswert sowohl wie auch die Kosten fur 
die Bearbeitung berechnet werden mussen. 1m allgemeinen wird man bei den Ge
bauden, soweit es sich nicht um Baracken usw. handelt, den vollen Holzwert ab
ziiglich des Wertes fur Brennholz in Anrechnung bringen mussen, da die Wieder
verwendung des Holzes nur in den seltensten Fallen moglich sein wird. Nicht zu 
vergessen sind bei der Aufstellung der Kosten fUr die Gebaude die Kosten fur 
Fenster, Turen usw., sowie die Kosten fur die Inneneinrichtung, wie z. B. elek
trische Leitungen usw. 

6. Unterhaltungskosten fiir die Gerate. 
Die Unterhaltungskosten der Gerate sind sehr verschieden, je nach den zur 

Verwendung kommenden Maschinen und je nach den zu leist,enden Arbeiten. 
Ein Bagger, der im Fels arbeitet, wird in ganz anderer Weise beansprucht als der 
gleiche Bagger, der bei leichterem Boden arbeitet. Daher stellen sich im ersten 
Fall die Unterhaltungskosten erheblich hoher, haufige Ausbesserungen werden 
erforderlich, der Verbrauch an Ersatzteilen ist hoher und somit die gesamten 
Unterhaltungskosten groBer. 1m allgemeinen diirfte es jedoch zweckmaBig sein, 
nicht die Unterhaltungskosten fiir jede einzelne Maschine besonders zu bestimmen, 
sondern Durchschnittswerte dafiir einzusetzen, die auf Grund von Erfahrungen 
bestimmt werden konnen. Man kann dann in einfacher Weise die Unterhaltungs
kosten in Abhangigkeit bringen vom Anschaffungswert der Maschinen und von 
der Verwendungsdauer. Wahlt man diesen Weg, dann konnen die hier in Frage 
kommenden Kosten zweckmaBigerweise zusammen mit den unter A bis C er
wahnten Kosten in Tabellenform errechnet werden. 
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7. Die Betrie bskosten. 

Die Betriebskosten fur die Maschinen gehOren an und fur sich nicht mehr zu 
den Kosten fur die Baustelleneinrichtung. Trotzdem mussen sie in diesem Zu
sammenhang besprochen werden, da gerade von ihnen die Wirtschaftlichkeit der 
Maschinen abhangt. Die Betriebskosten setzen sich zusammen aus den Kosten fur 
Lohne und fur Betriebsstoffe, wie elektrischer Strom usw. Diese Kosten sind ab
hangig von der Bauzeit und von den Leistungen. Die Lohnkosten sind innerhalb 
gewisser Grenzen fast allein bestimmt durch die Bauzeit, da das Maschinenper
sonal da sein muB ohne Rucksicht darauf, ob die Maschinen arbeiten oder nicht 
und eine anderweitige Ausnutzung der Maschinisten - wenigstens in wirtschaft
licher Weise - erfahrungsgemaB kaum moglich ist. Die Kosten fiir die Betriebs
stoffe sind im allgemeinen abhangig von den Leistungen, jedoch ist dabei zu be
rucksichtigen, daB beim Dampfantrieb die Kosten auch von der Dauer der Be
triebszeit abhangen, da auch beim Stillstand der Maschine wahrend der Betriebs
zeit die Maschine unter Dampf sein muB. Eine genaue Berechnung laBt sich hier 
nicht durchfuhren, vielmehr muB man hier Erfahrungswerte zugrunde legen und 
diese auf die Einheit der Leistungen beziehen. Es miissen also diejenigen Kosten, 
die auch beim Stillstand der Maschinen eintreten - die also nicht direkt von den 
Leistungen abhangig sind - mit eingerechnet werden auf die Kosten fur die 
Leistungseinheit. 

8. Zusammenstellung. 

Auf Grund der Berechnung der Kosten unter 1 bis 7 ist es erst moglich, sich 
ein genaues Bild daruber zu machen, wieweit der Maschinenbetrieb der Hand
arbeit in wirtschaftlicher Beziehung uberlegen ist. Oftmals tritt nach Durch
fuhrung dieser Kostenberechnung noch die Notwendigkeit ein, Abanderungen 
der Baustelleneinrichtung vorzunehmen, da man dann sieht, daB die Verwen
dung der einen oder anderen Maschine die Gesamtkosten ungunstig beeinfluBt 
und die Verwendung anderer Maschinen oder Handarbeit zweckmaBiger ist. 

c) Kostenberechnung fur die Leistungspositionen. 
Nachdem die Kosten fur die Baustelleneinrichtung und deren Betrieb erfaBt 

sind, ist ein wesentlicher Teil der gesamten Kalkulation erledigt, vielfach auch 
der Teil, der das groBere Risiko in sich birgt. Fiir die Leistungspositionen stehen 
meist gute Erfahrungswerte der Nachkalkulation zur Verfugung, so daB hier die 
neue Berechnung verhaltnismiWig einfach ist, wenngleich nicht zu verkennen ist, 
daB in diesen Leistungspositionen das Risiko steckt, das durch die Verschieden
artigkeit der Arbeitsleistung der einzelnen Arbeiter bedingt ist. fiber die Auf
steHung derartiger Kalkulationen besteht eine ziemlich umfangreiche Literatur, 
auf die hier verwiesen sei, und die es iiberflussig erscheinen laBt, hier naher darauf 
einzugehen. 

XVI. Das Finanzprogramm. 
Nach Beendigung der Kostenberechnung ist es erst moglich, ein Finanzpro

gramm aufzustellen. Aus diesem Finanzprogramm solI ersichtlich sein, welcher 
Geldbedarf zu den verschiedenen Zeitpunkten eintritt, damit sich sowohl der 
Unternehmer ein Bild machen kann, mit welcher Kapitalinvestierung zu rechnen 
ist, als auch der Bauherr uber den zu erwartenden Geldbedarf. 

Ein vollstandiges Finanzprogramm muB verschiedene Kurven umfassen: 
1. eine Kurve der tatsachlichen Ausgaben, 
2. eine Kurve der zu erwartenden Einnahmen, 
3. eine Kurve des zu investierenden Kapitals, die sich aus den obengenannten 

Kurven ohne weiteres ableiten laBt. 
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Die Kurve der tatsachlichen Ausgaben laBt sich an Hand des Bauprogrammes 
und des Kostenanschlages feststellen, wobei zu beachten ist, daB die Ausgaben 
ffir eine Position des Kostenanschlages nicht in vollem Umfange zu ein und dem
selben Zeitpunkt erfolgen, vielmehr oftmals zu weiter auseinanderliegenden Zeit
punkten, so z. B. bei der Ausfiihrung von Betonarbeiten, wo der Baustoffanteil 
unter Umstanden friiher ausgegeben werden muB als der Lohnanteil. Es kann 
daher in Frage kommen, auBer den obengenannten Kurven noch zwei weitere 
einzusetzen, namlich eine Kurve der Ausgaben fiiI' den Baustoffanteil und eine 
andere Kurve ffir die aufzuwendenden Lohne. Die Aufstellung der Kurve der tat
sachlichen Ausgaben ist keineswegs einfach, da sorgfaltig iiberlegt werden muB, 
wieweit Materialien auf Vorrat gekauft werden miissen, und wieweit Teile der 
Arbeiten vor der Ausfiihrung der eigentlichen Arbeiten durchgefiihrt werden 
miissen. Besonders schwierig wird die Aufgabe dann, wenn die Aufstellung des 
Kostenanschlages zu wiinschen iibrig laBt und z. B. die Kosten ffir die Bau
stelleneinrichtung mit in die Leistungspositionen eingerechnet werden miissen. 

Die Kurve der zu erwartenden Einnahmen ist einfacher aufzustellen, da sie 
sich ohne weiteres aus dem Kostenanschlag und dem Bauprogramm ableiten laBt, 
da hier eine Zerlegung der Preise der einzelnen Positionen nicht in Frage kommt. 
Jedoch ist dabei zu beriicksichtigen, daB die Zahlungen des Bauherrn immer den 
tatsachlichen Leistungen nachhinken, schon allein aus dem Grunde, weil im all
gemeinen Abschlagszahlungen nur monatlich gewahrt werden, somit die Aus
gaben wahrend des Monats vom Unternehmer gedeckt werden miissen, und 
auBerdem, weil meist die Abschlagszahlungen nicht sofort beglichen werden, son
dern erst nach einer Priifung durch den Bauherrn, ffir die die meisten Bauherren 
2 bis 4 Wochen verlangen. 

Die Kurve des zu investierenden Kapitals ergibt sich als Differenz zwischen 
den tatsachlichen Ausgaben und den zu erwartenden Einnahmen. Die Hohe des 
zu investierenden Kapitals kann nicht ohne weiteres als Bruchteil der Gesamt
bausumme geschatzt werden. Sie hangt wesentlich davon ab, in welcher Weise 
die Bezahlung der Kosten fiir die Baustelleneinrichtung erfolgt, ferner aber auch 
davon, ob die Rechnungen vom Bauherrn sofort oder erst nach langerer Zeit be
glichen werden, und ob yom Bauherrn irgendwelche Abziige von den Rech
nungen gemacht werden, damit er die ihm notwendig erscheinenden Sicherheiten 
in Handen hat. Die Hohe des aufzuwendenden Kapitals schwankt oftmals inner
halb der Grenze von 1/10 bis 1/5 der Bausumme, das zu investierende Kapital ist 
um so hoher, je mehr Neuanschaffungen gemacht und je mehr Baustoffe auf 
Vorrat gelagert werden miissen. 

Aus diesen Kurven kann auch ohne weiteres entnommen werden, wie hoch das 
Risiko ist fiir etwaige Schwankungen in der Hohe der Lohne und der Baustoff
preise. Da heute in den meisten Fallen wieder Festpreise gefordert werden, muB 
ein Unternehmer einen Risikozuschlag machen, da wahrend der Bauzeit Preis
steigerungen eintreten kOnnen. An Hand der Kurven iiber die auszugebenden Lohne 
und Baustoffkosten laBt sich in einfacher Weise errechnen, wieweit sich diese 
Steigerungen auswirken, wenn zu einem bestimmten Zeitpunkt mit irgend
welchen Erhohungen zu rechnen ist. Man kann sich auf di.ese Weise ein Bild 
machen, innerhalb welcher Grenzen voraussichtlich Erhohungen der Kosten
summe zu erwarten sind und danach die Risikosumme· festlegen. 

Die Kurve der Zahlungen, die in dem Finanzprogramm enthalten ist, ist 
auch fiir den Bauherrn von Interesse, da er auf Grund der hier gemachten 
Angaben einen V'berblick erhalt iiber das zu den verschiedenen Zeiten benotigte 
Baukapital und ferner sich daraus die Bauzinsen errechnen kann. Es sind aus 
diesem eben erwahnten Grunde daher oftmals bei Ausschreibungen Kurven em
zureichen, aus denen die vom Bauherrn zu leistenden Zahlungen an den daffir 
in Frage kommenden Zeitpunkten ersichtlich sind. 
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Wenngleich es richtig ist, daB ein Bauprogramm Anderungen wahrend der 
Bauzeit unterworfen und damit auch das Finanzprogramm nicht voll zu
tre££end ist, so gibt es doch einen wertvollen Anhalt, dessen Bedeutung nicht 
unterschatzt werden solI. 

XVII. Die abzngebenden Unterlagen nnd die Form 
derselben. 

Bei Abgabe des Angebotes muB der Unternehmer zur Erlauterung seiner Vor
schlage verschiedene Unterlagen dem Bauherrn zur Verfiigung stellen; so vor 
allem Plane fiir den Entwurf der Baustelleneinrichtung, fiir den gewahlten Bau-
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Abb. 124. Systemskizze fUr LOffelbaggerbetrleb. 

vorgang, ferner Programme fiir die Baustelleneinrichtung, die Geratebescha££ung 
und die Durchfiihrung der gesamten Arbeiten; auBerdem meist noch ein Finanz
programm, ferner unter Umstanden noch Kurven iiber die Rohe der Beleg
schaften usw. Es handelt sich je nach dem Objekt um mehr oder weniger umfang
reiche Unterlagen, vor allem um Plane und auch um Erlauterungsberichte, aus 
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Abb. 125. Systemskizze fUr Elmerkettenbaggerbetrieb. 

-----------

denen alles Wesentliche hervorgehen muB, und die gleichzeitig eine Erganzung 
der Vertragsunterlagen bilden, da hier verschiedentlich Festlegungen iiber die 
Annahmen getro££en sind, die fiir die Kostenberechnung gemacht werden muBten. 
Die Ausarbeitung der Unterlagen sollte moglichst iibersichtlich gehalten werden, 
damit dem Bauherrn die Durchsicht und Priifung erleichtet wird; sie sollten aber 
anderseits auch so einfach wie nur irgend moglich sein, um unnotige Arbeit zu ver
meiden, insbesondere in Anbetracht der groBen Zahl der Teilnehmer an einer Aus
schreibung. Beim Entwurf einer Baustelleneinrichtung sollte man sich vielfach 
mit Systemskizzen begniigen und nicht ausgearbeitete Detailzeichnungen ver-
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Die Bauausfiihrung. 

langen, insbesondere da es fiir einen Unternehmer oft
mals nicht allzu angenehm ist, derartiges Material aus 
der Hand zu geben, ohne damit rechnen zu k6nnen, 
einen Auf trag zu erhalten. Die Abb. 124, 125 und 126 
sollen einen Anhalt dariiber geben, wie in einfachster 
Weise derartige Angaben gemacht werden k6nnen; 
insbesondere die Darstellung der Maschinen solI ein
fach gehalten werden, da es hier nicht auf konstruk
tive Einzelheiten ankommt. 

E. Die Bauausfiihrung. 
Nach Abgabe des Angebotes setzen Verhandlungen 

mit dem Bauherrn ein, die unter Umstanden zu vor
bereitenden Arbeiten noch vor der Auftragserteilung 
AniaB geben k6nnen. Nach Auftragserteilung beginnen 
die wichtigsten Arbeiten des Unternehmers, und zwar 
gerade die, welche die ersten Wochen nach der Auf
tragserteilung vollkommen ausfiillen. Hier sollen im 
wesentlichen nur diejenigen Arbeiten durchgesprochen 
werden, die durch den maschinellen Betrieb an einer 
Baustelle bedingt sind, nicht aber allgemeine Arbeiten 
bei der Durchfiihrung eines Baues. 

X VIII. Die vorbereitenden Arbeiten fUr 
die Ausfiihrung, soweit der maschinelle 

Betrieb in Frage kommt. 

a) Verhandlungen fiber den Vertrag. 
Nachdem der Bauherr eine Priifung der Angebote 

vorgenommen hat, kommt der Zeitpunkt heran, wo 
zwecks Erganzung des Angebotes miindliche Verhand
lungen zwischen Bauherrn und Unternehmer aufge
nommen werden mussen. In diesen Verhandlungen 
sind vor allen Dingen noch etwa vorhandene Un
klarheiten im Angebot des Unternehmers zu klaren. 
Ferner ist uber Punkte des Vertrages zu sprechen, 
die dem Unternehmer nicht trag bar erscheinen. Meist 
aber haben diese Verhandlungen, wenigstens soweit 
der Bauherr in Frage kommt, das Hauptziel, noch 
einen NachlaB zu erhalten, sei es in Form einer Er
maBigung oder - was haufiger ist - dadurch, daB 
der Unternehmer noch gezwungen wird, weitere Ri
siken auf sich zu nehmen, die bisher entweder nicht 
weiter erwahnt worden waren, oder deren Ubernahme 
yom Unternehmer urspriinglich abgelehnt worden war. 

Meist wird in diesen Verhandlungen auch der Ent
wurf der Baustelleneinrichtung einer eingehenden 
Durchsprache unterzogen und dem Unternehmer ver
schiedentlich Fragen vorgelegt, warum er die eine 
Arbeitsmethode gewahlt hat und nicht irgendeine 
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andere. Unter UmstaIiden konnen diese Verhandlungen zur Folge haben, daB in 
dem einen oder anderen Punkte noch Abanderungen des Entwurfes der Bau
stelleneinrichtung vorgenommen werden, um die Wiinsche des Bauherrn, die 
erst nachtraglich bekannt wurden, zu beriicksichtigen. Es ist sicherlich fiir beide 
Teile wiinschenswert, wenn in diesen Verhandlungen eine vollkommene Klarung 
alIer Fragen erzielt wird, da damit allen spater etwa auftretenden Unstimmig
keiten von vornherein der Boden entzogen wird. Es ist aber kein schones Bild, 
wenn diese Verhandlungen von seiten des Bauherrn dazu beniitzt werden, einen 
Unternehmer gegen den anderen auszuspielen und versucht werden solI, noch 
moglichst groBe Vorteile herauszuholen. Grundsatzlich sollte daran festgehalten 
werden, daB ein Angebot so gilt, wie es abgegeben worden ist und nachtraglich 
Nachlasse, einerlei in welcher Form sie gewahrt werden, unzulassig sind. 

b) Verhandlungen mit den Maschinenfabriken. 
Schon fUr die Aufstellung des Kostenanschlages fUr die Baustelleneinrich

tung kann es unter Umstanden notwendig sein, mit Maschinenfabriken Fiihlung 
zu nehmen, um bei notwendig werdenden Sonderkonstruktionen die einzu
setzenden Preise zu erfahren, und auBerdem um die Unterstiitzung der Maschinen
fabriken bei schwierigen Problemem der Baustelleneinrichtung zu haben. 1m all
gemeinen jedoch ist ein Unternehmer in der Lage, seine Kostenberechnungen 
ohne Riickfragen bei Maschinenfabriken vorzunehmen, da ihm die Preise der 
wichtigsten Baumaschinen bekannt sind. Nehmen jedoch die Verhandlungen 
mit dem Bauherrn greifbare Gestalt an und kann der Unternehmer annehmen, 
daB er fiir die Auftragserteilung gute Aussichten hat, so miissen dann auf jeden 
Fall mit den Maschinenfabriken Verhandlungen aufgenommen werden, insbe
sondere auch iiber die Lieferzeiten der Maschinen, damit nicht nachtraglich noch 
irgendwelche "Oberraschungen auftreten, die unter Umstanden das Bauprogramm 
beeinflussen konnen. Bei dies en Verhandlungen kommt vor aHem der Preis der 
Maschinen, die Lieferzeit und die Gewahr der Maschinenfabrik fUr die Leistung 
der Maschinen in Frage. 

c) Die Vorbereitung des Gerates. 
1m allgemeinen wird ein Unternehmer das Gerat fiir eine neu einzurichtende 

Baustelle erst vorbereiten, wenn er den Auf trag endgiiltig in Randen hat. Es 
ka'nn jedoch unter Urnstanden auch der Fall eintreten, daB schon vor der Auf
tragserteilung gewisse Arbeiten vorbereitet werden, urn dann um so schneller die 
Arbeiten an der Baustelle in Angriff nehmen zu konnen. Der Unternehmer wird 
dies jedoch, um unnotige Kosten zu ersparen, immer erst dann tun, wenn er ent
weder in engster Wahl steht oder bereits irgendwelche miindliche Zusagen des 
Bauherrn besitzt. Die Arbeiten erstrecken sich darauf, daB das zur Anwendung an 
der neuen Baustelle bestimmte Gerat, soweit wie erforderlich, nochmals nachge
sehen und iiberholt zum Versand bereitgestellt wird. Es ist dann moglich, sofort 
nach Auftragserteilung das Gerat abzusenden, so daB hier unnotige Zeitverluste 
erspart werden. 

d) Die Absendung des Gerates. 
Die Absendung des Gerates wird jedoch immer erst dann vorgenommen, wenn 

die Auftragserteilung endgiiltig erfolgt ist. Die Absendung schnell durchzu
fUhren, ist von groBter Wichtigkeit, insbesondere ist es aber auch vorteilhaft, 
wenn der Transport selbst so schnell wie nur irgend moglich durchgefiihrt wird. 
Rier ist es Aufgabe des Unternehmers, eine Organisation zu schaffen, die die 
beste Verbindungsmoglichkeit ausfindig macht, und die dafiir sorgt, daB die Trans
porte nicht an irgendwelcher Stelle liegen bleiben. Es kann bei groBeren Ban-

Garbotz, Handbuch I. 11 
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stellen in Frage kommen, zur glatten Abwicklung des Versandes an bestimmten 
Stationen, z. B. an Grenziibergangen, an Umladestationen usw. Beauftragte zu 
setzen, deren Aufgabe es ist, dafiir zu sorgen, daB Verzogerungen vermieden 
werden. 

Von Bedeutung ist, daB die Gerate in der richtigen Reihenfolge zum Versand 
kommen und nicht an erster Stelle Maschinen, die erst spater benotigt. werden, 
wahrend die im ersten Augenblick am notwendigsten gebrauchten Maschinen erst 
spater an der Baustelle eintreffen. Unter Umstanden kann es notwendig sein, daB 
als erste Sendungen die Einrichtungen abgehen miissen, die fiir die Entladung 
des Gerates an der Bahnstation oder dem Hafen, die ffir die Baustelle in Frage 
kommen, benotigt werden. Geschieht dies nicht, so ist die Gefahr vorhanden, daB 
in den ersten Tagen bereits an der Entladestation Schwierigkeiten entstehen, da 
das ankommende Material nicht mit der erforderlichen Schnelligkeit weiter
geleitet werden kann. Da diese ersten Transporte bereits in die Wege geleitet wer
den miissen, wenn unter Umstanden an der Baustelle selbst noch kein Personal 
des Unternehmers anwesend jst, so sieht man, wie wichtig es ist, daB die erste Be
sichtigung der Baustelle so griindlich war, daB man auf Grund ihrer Ergebnisse 
bereits die ersten Arbeiten ffir die Baudurchfiihrung einleiten: kann. 

XIX. Die durch den Maschinenbetrieb erforderlich 
werdenden besonderen Organisationen. 

a) Die Bauleitung des Bauherrn. 
Die Bauleitung wird entweder vom Bauherrn selbst ausgefiihrt oder von 

einem besonders dazu beauftragten Ingenieur, sofern der Bauherr selbst nicht 
iiber die notige Fachkenntnis verfiigt. Ein Bauleiter des Bauherrn muB heute 
unbedingt Erfahrungen besitzen iiber die moderne Einrichtung von Baustellen, 
soIl er dem ganzen Betrieb gerecht werden. Die Umwandlung, die in den letzten 
Jahren an den Baustellen vor sich gegangen ist, hat auch Wandlungen zur Folge 
gehabt in dem gesamten Betrieb an der Baustelle, so daB nm ein Bauleiter, der 
sich mit diesen Neuerscheinungen vertraut gemacht hat, die Wiinsche und die 
Leiden des Unternehmers verstehen kann. Da eine glatte Abwicklung eines 
Baues nur dann gewahrleistet ist, wenn zwischen Bauherrn und Unternehmer 
ein gutes Einvernehmen besteht, so sieht man, welche Bedeutung der Wahl 
eines richtigen Bauleiters auch auf seiten des Bauherrn zukommt. . 

b) Das Stammhaus. 
Bei maschinell eingerichteten Baustellen muB die Mitwirkung des Stamm

hauses an der Ausfiihrung des Baues intensiver sein, als dies friiher bei Hand
betrieb war, daes meist wirtschaftlicher und zweckmalliger ist, wenn die Einzel
entwiirfe der Baustelleneinrichtung nicht an der Baustelle aufgestellt werden, 
sondern im Stammhaus, allerdings im engsten Einvernehmen mit der Bauleitung 
des Unternehmers an Ort und Stelle. Die Aufgabe des Stammhauses ist es, die 
Baustelle rechtzeitig mit allen Zeichnungen zu versehen, die ffir die Aufstellung 
der provisorischen Gebaude notwendig sind. Um die notwendige Zusammen
arbeit zwischen Baustelle und Stammhaus zu erzielen, ist es erforderlich, daB 
Angestellte des Stammhauses die Baustelle kennenlernen und von Zeit zu 
Zeit besuchen, um iiber die Wiinsche des Bauleiters und dessen Note unter
richtet zu sein. Der eben angegebene Weg ist natiirlich nur dann durchfiihrbar, 
wenn die Baustelle in erreichbarer Nahe vom Stammhaus liegt. Handelt es sich 
um eine Baustelle im Ausland, so muB die Baustelle selbstandiger eingerichtet 
sein und viele Arbeiten, die sonst dem Stammhaus zufallen, an der Baustelle 
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selbst ausgefiihrt werden. Wieweit man im einzelnen Fall gehen solI, hangt z. T. 
von den besonderen Verhaltnissen ab, z. T. aber greift es in die Organisation 
der betreffenden Unternehmerfirma ein. 

c) Die Bauleitung des Unternehmers. 
Das oben bereits iiber die Bauleitung des Bauherrn Gesagte gilt in erhohtem 

MaBe von der Bauleitung des Unternehmers. Der Bauleiter einer groBen, modern 
eingerichteten Baustelle muB selbst Erfahrungen besitzen auf maschinentech
nischem Gebiet, wenn er seinen Aufgaben voll und ganz gerecht werden solI. 
Er muB vor allen Dingen eine groBe Organisationsgabe besitzen, um alle Ar
beiten so einrichten zu konnen, daB sie in wirtschaftlichster Weise und unter 
Einhaltung des aufgestellten Bauprogrammes durchgefiihrt werden konnen. 
Der Bauleiter muB aber ferner auch die Gabe besitzen, mit dem Bauherrn die 
Verbindung zu unterhalten und ein Verhaltnis herzustellen, das eine gute Zu
sammenarbeit aller Stell en gewahrleistet. In gleicher Weise muB der Bauleiter 
verstehen, seine Angestellten entsprechend auszusuchen und so anzusetzen, daB 
deren Begabung voll ausgenutzt wird. Die Aufgabe eines Bauleiters ist auBer
ordentlich schwierig und verlangt nicht nur einen guten Ingenieur, sondern auch 
einen Mann mit kaufmannischem Blick, der durch sein Wesen die Gewahr gibt 
fUr eine reibungslose Zusammenarbeit einerseits mit dem Bauherrn, anderseits 
mit den iibrigen Angestellten und auch mit den Zulieferanten. 

d) Die maschiuentechnische Leitung. 
Entsprechend der Ausriistung einer Baustelle mit Maschinen muB auch das 

erforderliche maschinentechnische Personal sowohl an der Baustelle als auch 
im Stammhaus des Unternehmers vorhanden sein. Bei groBen Baustellen emp
fiehlt es sich, dem Bauleiter einen erfahrenen Maschineningenieur zur Seite zu 
stellen, dem das ganze Maschinenwesen an der Baustelle untersteht, und der 
den Betrieb der Baustelleneinrichtung zu iiberwachen hat. Er ist dafUr ver
antwortlich, daB die notwendigen Ersatzteile stets vorhanden sind, Reparaturen 
schnell und fachgemaB durchgefUhrt und Betriebsstorungen so schnell wie nur 
irgend moglich behoben werden. Die maschinentechnische Abteilung des Stamm
hauses muB dafUr sorgen, daB den Anforderungen der Baustelle auf Gerate, 
Ersatzteile usw. in schnellster Weise entsprochen wird und dem Bauleiter so
wohl wie auch dessen maschinentechnischen Assistenten alle Unterstiitzung 
gewahrt wird, die bei der schwierigen Aufgabe notwendig ist. 

e) Das Unterpersonal. 
Das Unterpersonal, also Maschinenmeister, Poliere usw., hat gerade bei den 

maschinell aufgezogenen Baustellen besondere Bedeutung. Jede Unternehmer
firma hat einen Stamm derartigen Personals, der von Baustelle zu Baustelle 
zieht und damit die Gewahr gibt, daB die Einrichtungsarbeiten der Baustelle 
schnell durchgefUhrt werden. Wenngleich es nicht richtig ist, das Unterpersonal 
zu sehr zur Leitung einzelner Arbeiten selbstandig heranzuziehen, da dazu die 
Vorbildung nicht ausreicht, so ist doch die Bedeutung des Unterpersonals in 
keiner Weise zu unterschatzen. 

f) Die Arbeiter. 
Bei maschinell betriebenen Baustellen werden vielfach Facharbeiter benotigt, 

vor allem auch Schlosser usw., die frUber nur in sehr geringer Zahl an Bau
stellen anzutreffen waren. Es kann sich auch hier empfehlen, ein gewisses Stamm
personal zu halten, das, gleichwie auch das Unterpersonal, von Baustelle zu 
Baustelle wandert. Diese Facharbeiter machen immerhin nur einen geringen 

11* 
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Bruchteil der gesamten Belegschaft aus, jedoch tragen sie wesentlich dazu bei, 
daB der Betrieb sich glatt abwickelt. Wenn daher auch der Fall eintreten kann, 
daB derartiges Stammpersonal hoher bezahlt werden muB als einheimisches 
Personal, so kann dies trotzdem in wirtschaftlicher Beziehung von Vorteil sein. 

g) Das Lagerwesen. 
Eine gute Organisation des Lagers ist von groBter Bedeutung. Nur wenn das 

Lager tatsachlich so reichlich eingerichtet ist, daB aIle Ersatzteile usw. im ge
gebenen Augenblick zur Stelle sind, werden Betrie?sstorungen vermieden. Die 
Auswahl des Personals ffir das Lager muB daher mit besonderer Sorgfalt erfolgen, 
insbesondere auch noch aus dem Grund, weil gerade das Lagerpersonal einen 
recht verantwortungsvollen Posten einnimmt und ihm ein groBeres MaB von 
Vertrauen geschenkt werden muB, da sonst bei einem schlecht gefiihrten Lager
betrieb Unterschleife usw. vorkommen konnen. 

h) Die Baubuchhaltung. 
Auch die Baubuchhaltung hat durch die Umstellung des Baubetriebes auf 

Maschinenarbeit gewisse Wandlungen erlitten, wenngleich sie hier nicht so tief
greifend sind wie bei anderen Stellen. 

i) Das Kontrollwesen. 
Um dem Unternehmer die Gewahr zu geben, daB sich an der Baustelle alles 

in geordneten Bahnen abspielt, ist ein ziemlich ausgebildetes Kontrollwesen 
notwendig. Die Kontrolle hat sich zu erstrecken auf die Arbeitsleistung der 
Arbeiter, auf den Betrieb der Lager, auf das Lohnwesen, die Buchhaltung usw. 
Unter Umstanden kann es in Frage kommen, die Kontrollstelle mit der Nach
kalkulation an der Baustelle zu vereinigen, wenigstens soweit die Kontrolle sich 
auf die Arbeitsleistungen bezieht. Wieweit im einzelnen die Kontrolle ausgeiibt 
werden muB, hangt von den besonderen Verha1tnissen ab, insbesondere auch 
davon, in welchem Land die Baustelle liegt. Aligemeines laBt sich dariiber nicht 
viel sagen, vielmehr miissen hier die besonderen VerhiUtnisse beriicksichtigt 
werden und sind dann die geeigneten MaBnahmen von Fall zu Fall zu treffen. 

XX. Beispiele von gro6eren Baustelleneinrichtungen. 
a) Allgemeines. 

In den folgenden Abschnitten sollen einige Beispiele von Baustelleneinrich
tungen beschrieben werden. Das erste Beispiel wird ausfiihrlich gehalten, um, 
soweit dies im Rahmen der vorliegenden Arbeit moglich ist, zu zeigen, welche 
Arbeiten bei der Aufstellung eines Entwurfes ffir eine Baustelleneinrichtung zu 
beriicksichtigen sind. Bei den iibrigen Beispielen solI dann nur kurz gezeigt 
werden, welche Einrichtungen in dem betreffenden Fall gewahlt wurden. 

Bei der Auswahl der Beispiele wurde davon ausgegangen, die verschiedenen 
Arbeitsgebiete des Bauingenieurwesens zu zeigen, doch war es nicht moglich, 
ffir aIle ein besonderes Beispiel zu bringen. Es wurden deshalb nur solche Gebiete 
ausgesucht, wo schon heute die Mechanisierung sehr weit fortgeschritten ist, wie 
Talsperrenbau, Schleusenbau, Eisenbetonhochbau, Wehrbau und Erdarbeiten. 

b) Baustelleneinrichtung fur den Bau einer Talsperre im Hochgebirge. 
Das Projekt ffir den Bau dieser Talsperre lag fertig vor, und zwar bestand 

es aus den zeichnerischen Unterlagen, wie Dbersichtsplan, Lageplan der Sperre, 
Querschnitte durch die Sperre, Einzelzeichnungen der Sperre, ferner Zeich-
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reits vor langerer Zeit Hilfseinrichtungen geschaffen worden. Vom letzten 
groBeren Ort im Tal, der auf ungefahr 1300 m liegt, war bereits eine StraBe 
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Gebaude der Aufbereitungsanlage in Silos entleert. Die Einteilung der Silos und 
der iibrigen Einzelheiten der Betonaufbereitungsanlage sind aus Abb. 129 ersicht
lich. Unter den Siloraumen waren die Mischmaschinen angeordnet, und zwar 
4 Mischmaschinen, die ihr Ma-
terial wiederum in eine Seil
bahn abgaben (s. Abb. 128). 

Fiir die Betonierung der 
Mauer war eine Anlage vor
gesehen, die die Gelandegestal
tung an der Baustelle beriick
sichtigte, namlich eine Beto
nierungsanlage unter Zuhilfe
nahme einer Seilbahn, die an 
2 Tiirmen Unterstiitzungs
punkte fand. Diese Tiirme 
waren gleichzeitig die Ent
leerungsstellen fUr den Beton; 
der Beton wurde hier durch 
Rinnen, die an den Tiirmen 
vorgesehen waren, in Flieger
rinnen geleitet und durch diese 
Flieger an die Verwendungs
stelle abgegeben. Die Tiirme 
standen innerhalb der Mauer 
und wurden allmahlich mit 
dem Hochfiihren der Mauer 
einbetoniert. Die Abb. 130 bis 
132 geben den Zustand der 
Betonierung wahrend der ein
zelnen Bauabschnitte wieder. 

Die Bauzeit, die yom Bau
herrn vorgeschrieben wurde, 
betrug 3 Jahre, wovon das 
erste Jahr nur flir die Ein
richtungsarbeiten und den 
Felsaushub an der Sperrstelle 
vorgesehen war, wahrend in 
den beidenanderen Jahren 
die Betonierung der Mauer 
durchgefUhrt werden sollte. 

Zur Bearbeitung der Bau
stelleneinrichtung war es, 
nachdem iiber die Transport
einrichtungen Festlegungen 
yom Bauherrn getroffen wa
ren, vor allen Dingen notwen-
dig, sich dariiber Klarheit zu I 
schaffen, welche Betonierungs- / 
einrichtungen und Bagger-
einrichtungen vorgesehen werden solI ten. Es wurden fUr die Betonierungsanlage 
verschiedentlich Vergleichsrechnungen durchgefiihrt, insbesondere auch fiir die 
Verwendung von Kabelkranen. Es stellte sich durch die Vergleichsrechnungen 
heraus, daB die oben beschriebene Anlage unter Benutzung einer Hangebahn 
am wirtschaftlichsten war. 
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Auch fUr die Kiesgewinnung wurden Untersuchungen angestellt, ob Eimer
kettenbagger- oder Eimerseilbaggerbetrieb wirtschaftlicher ist. Mit Rticksicht 
auf die TransportverhiiJtnisse - fester Endpunkt der Seilbahn! - entschloB 
man sich zur letzteren Anordnung. 

Ferner muBten Massenermittlungen ange
stellt 'werden sowohl tiber die Verteilung des 
Felsaushubes an der Sperrstelle als auch ins
besondere tiber die Verteilung der Betonmengen 
der Sperrmauer auf die einzelnen Hohen, da
mit festgelegt werden konnte, bis zu welcher 
Hohe die Mauer zu den einzelnen Zeitpunkten 
hochgeftihrt war. Diese Untersuchungen bilden 
die Unterlagen fiir die in Abb. 130 bis 132 dar
gestellten Zeichnungen. 1m tibrigen waren die 
Arbeiten fiir den Entwurf der Baustellenein
richtung verhiiJtnismiiJ3ig einfach, da die Zu
schlagstoffe oberhalb der Sperre in fast un
beschrankter Menge zur Verftigung standen. 

Zur Berechnung der Kosten muBte vor allen 
Dingen eine Gerateliste aufgestellt werden, die 
unter Benutzung des auf Seite 113 wieder
gegebenen Schemas durchgeftihrt wurde. 
Ferner muBten die Betriebskosten ftir die ein
zelnen Anlagen zusammengestellt werden, ins
besondere ftir die Baggeranlage, ferner ftir die 
Betonaufbereitungsanlage und die Betonver
teilungsanlage; auBerdem fiir die Seilbahn, 
Schragaufzug usw. 

Urn tiber den Strombedarf und die damit 
verbundenen Kosten Klarheit zu haben, muBte 
eine Zusammenstellung der fiir die einzelnen 
Maschinen benotigten Motoren gemacht wer
den mit Angabe der Leistung und der voraus
sichtlichen Betriebsdauer. Es ergab sich in 
diesem FaIle ein Bedarf von theoretisch mehr 
als 2,2 Mill. kWh, jedoch kann in solchen Fallen 
damit gerechnet werden, daB der effektive Be
darf geringer ist als dieser theoretisch errech
nete; es wurden daher fUr die Kostenberech
nung nur 75% der Vollbelastungen eingesetzt. 
Der mittlere Kraftbedarf betrug 326 kW und 
maximal rd. 400 kW. 

Beztiglich der Kosten fUr die Baustellen
einrichtung sei folgendes gesagt: 

Der Gerateneuwert betrug 18 % der An
gebotssumme; dabei ist zu berticksichtigen, 
daB hier die Anschaffungskosten derjenigen 
Einrichtungen, die vom Bauherrn bereits ausgeftihrt worden sind, nicht mit in
begriffen sind, so vor allen Dingen die Kosten fUr die Seilbahn, die recht be
trachtlich sind. Der Prozentsatz darf daher nicht als Richtlinie angesehen wer
den fUr ahnliche Arbeiten, vielmehr sei hier ausdrticklich erwahnt, daB bei den 
meisten anderen Talsperrenbauten der Prozentsatz des Gerateneuwertes ein 
wesentlich hoherer ist. Bei anderen Arbeiten als Talsperrenbauten kann der 
Geratewert noch wesentlich steigen, so ist bei Erdarbeiten der Fall nicht selten, 
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daB der Gerateneuwert 30 bis 50 und mehr Prozent der Auftragssumme aus
macht. 

Zur Berechnung der auf diesen Bau entfallenden Kosten muBte mit einer Ab
schreibung gerechnet werden, die auf den Neuwert der Gerate bezogen wurde; 

es wurden hier fUr die ganze 
Bauzeit 54% abgeschrieben. 

( I r Ir-", I ) ~~:~es~::~~, die ~~:!~~hf~~ 
,/L ~\ tung, SchluBreparatur, ein-

. . . schlieBlich Kosten fur Er-
satzteile usw.; es wurden da
fur 30% des Gerateneuwertes 
fur die ganze Bauzeit einge
setzt. Ferner muBten noch 
berucksichtigt werden die Ko
sten fur Fracht, An- und Ab
transport, Auf- und Abbau; 
ferner die Kosten fur Funda
mentarbeiten, Gebaude fur 
die Maschinen usw. Die ge
samten Kosten fur die voll
standige Einrichtung der Bau
stelle, jedoch ohne Betrieb 
der Maschinen, betrug 31 % 
der Angebotssumme. Entspre
chend dem niedrigen Gerate
neuwert ist auch die Summe 
fUr die ganze Baustellenein
richtung niedrig. Immerhin 
aber kann man aus dieser 
einen Zahl schon ermessen, 
welche Bedeutung die Bau
stelleneinrichtung fUr die Ko-
stenberechnung hat. 

AuBer den eben erwahnten 
Geratekosten und den damit 
unmittelbar zusammenhan
genden Ausgaben gehoren 
aber zur Baustelleneinrich
tung noch die Ausgaben fur 
Baracken, Baubuden, Bau
buro und deren Einrichtung. 
Die Kosten dafUr waren im 
vorliegenden Fall mit etwas 

Zu Abb. 134. mehr als 4 % der Angebots
summe eingerechnet. 

Die Kosten fUr die Bedie
nung der Maschinen und den Betrieb der Baustelleneinrichtung werden im 
allgemeinen bei den Leistungspositionen mit eingerechnet, sofern nicht im 
Kostenanschlag besondere Positionen dafiir vorgesehen sind. Auch hier waren 
die Betriebskosten in die Leistungspositionen mit einzurechnen, so daB genaue 
Angaben daruber nicht ohne weiteres gemacht werden konnen. Immerhin ist 
aber festzustellen, daB noch ein wesentlicher Teil der Angebotssumme fUr die 
Bedienung der Maschinen aufzuwenden ist. 
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c) Ban eines Speichers im Seehafen Stettin 1, 

1m Hafen Stettin wurde vor kurzem ein groBer Speicher fertiggesteHt mit 
einer Nutzflache von rd. 40000 qm. Die BausteHeneinrichtung ist in den Abb. 133 

und 134 darge
stellt . 

Der Zement 
wurde zunachst in 
einem Schuppen 
gelagert und ge
langte von dort 

mittels einer 
Schnecke und 
einem Becherwerk 
zum Zementsilo, 
der 40 cbm faBte. 
Von dort wurde 
der Zement durch 
2 Schneckengange 
abgezogen und den 
beiden automa
tischen Waagen 
zugeftihrt, die 

Abb. 135. Hafenspeicher Stettin. (Holzbriicke fiir die Betoniernng.) tiber den Misch-
maschinen Auf

steHung gefunden hatten. Der Kiessand wurde mit Greifern in ein trichter
formiges Vorsilo entladen, von dort kam er unter Zwischenschaltung eines 

Abb. 136. Hafenspeicher Stettin. (Betonieren des oberen Teiles des Schuppens mit Turmdrehkranen.) 

schragen Becherwerkes und Schtittrinnen in 2 drehbare Siebtrommeln, in denen 
eine Zerlegung in KorngroBen bis zu 10 mm und dartiber stattfand. Aus den 
Behaltern kamen die Zuschlagstoffe in zwei 250 Ltr. fassende MeBtrichter und 

1 Bauausfiihrung durch Siemens-Bauunion G. m. b. R., Berlin. 
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von dort in die Mischanlagen. Fur die Betonierung hatte man hier eine den 
besonderen Verhaltnissen angepaBte Losung gewahlt, namlich fUr den unteren 
Teil des Gebiiudes eine leichte fahrbare Transportbrucke aus Holz unter Be
nutzung eines von der Siemens-Bauunion patentierten Systems (s . Abb. 135). 
Diese Brucke hatte eine Spannweite von 48 m und uberspannte die ganze Bau
grube; sie war auf die ganze Lange der Baustelle, namlich 210 m, verfahrbar. 
Fur die Betonierung des oberen Teiles des Schuppens wurden 4 Turmdrehkrane 
mit 2 to Tragkraft bei 15 m Ausladung verwendet (s. Abb. 136). 

d) Die Baustelleneinrichtung fUr den Bau der Staustufe Laden burg 
des Neckar-Kanales 1, 

Fiir den Neckar-Kanal wurde oberhalb Mannheim die Doppelschleuse Laden
burg gebaut; es handelte sich hier urn rd. 60000 cbm Beton, bei einer Kammer-

6rvndfffJ 
I 

I I 

~ 1 L I I I I I I'I I I I I I'l 

I- -

I7r I 

~lImtJ~-_ ......... f~,.,attmll! 'I I' I I I I I' Y-

I1I1 II I I I I I I I 1 
I 

Abb. 137. Lageplan der Sehleuse Ladenbnrg mit Baustelleneinriehtung. 
(Ausfilhrung : Dyekerhoff & Widmann A.G.) 

lange von 110 m zwischen den Toren, einer lichten Kammerbreite von 12 m 
und einer Kammerhohe von 14,5 m. Die Grundung erfolgte unter Absenkung 
des Grundwasserspiegels in 3 Staffeln. 

Die Zuschlagstoffe wurden aus dem Aushub gewonnen, der bei den Bag
gerungen im Unterkanal gewonnen wurde. Die Forderung des Bauherrn war, 
daB hier nicht GuBbeton, sondern Stampfbeton zur Anwendung kam. Ferner 
war die Bauzeit auBerordentlich kurz bemessen, so daB Tagesleistungen von 
600 bis 800 cbm erforderlich wurden. 

Fur die Betonierung der Schleusen wurde ein fahrbarer Betonierturm ver
wendet, der mit Bandern ausgerustet war. Abb. 137 gibt einen Uberblick uber 
die Baustelleneinrichtung, wiihrend Abb. 138 die Art der Betonierung gut 
erkennen laBt. Der Kies wurde von der Baggerstelle aus in Zugen zugefuhrt 
und von einem Gerust aus gekippt, wobei ein Sortierrost vorgesehen war, urn 
das fur die Betonierung zu grobe Material abzusondern. Die Entnahme des 
Kiesmaterials fand, wie in Abb. 58 dargestellt, in einem gezimmerten Stollen 

1 Bauausfiihrung durch Dyckerhoff & Widmann A.G. 
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unter dem Kieslager durch ein Forder
band von 50 m Lange und 30 cm Breite 
statt. Yom Kieslager aus gelangte das 
Material durch ein weiteres schrages 
Band in die Mischanlage. Fur den Zement 
war seitlich des Kieslagers ein Zement
schuppen errichtet worden, von dem aus 
der Zement unter Zwischenschaltung 
eines horizontalen und eines geneigten 
Bandes und die Bindemittel in die Misch
maschinen geJangten. In der Mischanlage 
waren fur die Zuschlagstoffe kleine Vor
silos vorgesehen, um UnregelmaBigkeiten 
im Betrieb ausgleichen zu konnen. Der 
Zement wurde durch ein Querband, das 
an das schrage Band anschloB, auf 4 Off
nungen verteilt, von wo der Zement den 
4 Mischmaschinen, System Sonthofen, 
unter Zwischenschaltung von AbmeB
vorrichtungen zugeleitet wurde. Die Be
tonierung erfolgte, wie bereits erwahnt, 
mittels eines fahrbaren Turmes, in dem 
der Beton hochgehoben und auf ein Band 
abgegeben wurde ; dieses Band lag in 
einem Ausleger. Zur Verteilung des Be
tons schloB an das feststehende Band 
noch ein fahrbares Band an. Zur Beto
nierung der vom Turm abliegenden auBe
ren Schleusenwand war noch ein kurzes 
Verteilerband auf einem besonderen 
fahrbaren Gerust vorgesehen. Die Lei

:::; stung dieses Turmes betrug ungefahr 
';3 45 cbm/Std. Die Anlage hat sich sehr 
~ gut bewahrt, so daB die Durchfuhrung 
~ (:§ der Betonierungsarbeiten in ungefahr 
~ 4Y2 Monaten moglich war . ... 
.ci 
:;;; e) Die Baustelleneinrichtung fUr die 

Erdarbeiten des Loses II 'Veser
Elbe-Kanal. 

In den letzten Jahren wurden in 
Deutschland auBerordentlich groBe Erd
arbeiten durchgefuhrt fur den Bau des 
Mittellandkanals. In Anbetracht der 
GroBe der zu bewaltigenden Massen 
wurde hier weitgehend der Maschinen
betrieb eingefUhrt. 

1m folgenden sei als Beispiel heraus
gegriffen die AusfUhrung der Erdarbeiteu 
fUr den Bau der SchJeuse Anderten 1 , 

einschlieBlich der auf beiden Seiten an-

1 Ausfiihrung durch Dyckerhoff & Widmann A.G., Berlin, die in dankenswerter Weise 
das hier beniitzte Material zur Verfiigung stellte. 
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schlieBenden Kanalstrecken, und 
zwar von km 2 + 300 bis km 6 + O. 
Es handelt sich hier urn Baggerarbei
ten von insgesamt 2700000 cbm. 

Der Boden bestand im unteren 
Vorhafen und der Schleusenbau
grube in den oberen Schichten aus 
miirbem Kalkmergel, der in den 
tieferen Lagen bis zum Mergelfelsen 
iiberging. In dem oberen Vorhafen 
dagegen wechselte leicht laslicher, 
toniger Mergel mit sandigem Lehm. 

Die Gleisanlage, wie sie am An
fang der Arbeiten in Betrieb war, 
ist auf Zeichnung Abb. 139 darge
stellt. Die Baggerarbeiten in dieser 
Zeit erstrecken sich in der Haupt
sache von km 3 + 0 bis km 3 + 600. 
Die Ziige fuhren nach den in km 5,8 
liegenden Kippen, anfanglich ohne 
Zwischenschaltungen einer Spitz
kehre. Die Leerziige wurden den 
Baggern von Norden her zugestellt, 
wahrend die Vollzuge direkt in Rich
tung nach den Kippen ausfuhren. 
Ais die Steigungen fur die direkte 
Ausfahrt zu stark wurden, fuhren 
die Ziige in umgekehrter Richtung, 
d. h. die Vollzuge wurden nach 
Norden herausgezogen, wahrend die 
Leerziige iiber die bisherigen Voll
zuggleise zugestellt wurden. 

Nachdem die StraBe Anderten
Mis burg verlegt war, war es mag
lich, den Betrieb umzulegen; der 
neue Gleisplan ist in Abb. 140 dar
gesteIlt, aus dem auch aIle wich. 
tigen Teile del' iibl'igen Baustellen. 
einrichtung ersichtIich sind . Zwi. 
schen km 2,6 und 2,9 wurde ein Ran. 
giel'bahnhof angelegt, in dem aIle 
VoIlzuge aus den Baggerschachten 
ausgezogen und von wo aus auch die 
Bagger mit Leerzugen bedient wur· 
den. AuBer der Kippe in km 5,8 
wurde noch eine weitere Kippe in Be
nutzung genommen, und zwar in den 
alten Mergelgruben der "Germania"
Portlandzement·Werke. Fur die 
Kippe standen zur Verfiigung: rechts 
und links des Kanales je eine Ablage. 
rungsflache zwischen km 5,5 und 6. 

/ 
v ~. 
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Die punktierten Linien geben die Gleisanlage wahrend des 1. Stadiums an 
(s . Abb. 141), die gestrichelten Linien das II. Stadium. Auf der l'echten Kippe 
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war es, wie aus der genannten Abbildung hervorgeht, moglich, ohne Spitzkehre 
auszukommen, wahrend dies bei der linken Kippe nicht durchfiihrbar war. 
Nachdem die Kippflache mit den vorhandenen Gleisanlagen ausgeniitzt war, 
wurde noch eine zweite Spitzkehre, die in der Abbildung strichpunktiert an
gegeben ist, eingebaut und so eine weitere Kippmoglichkeit geschaffen. 

Zur Bewaltigung 'der Arbeiten wurden folgende Maschinen und Gerate in 
der Zeit von Marz 1919 bis Juli 1925 eingesetzt: 

22 Lokomotiven 900/125 bis 200 PS, 
5 Loffelbagger 2 cbm, 

341 Holzkastenkipper 900/4 cbm, 
54 900/3% " 
50 " 900/2" 

973 m lose Schienen 80 bis 100 mm, 
46183 m" " 105" 130 " , 

564 m Bagger-Schienen, 
89 Zungenweichen 100 bis 125 mm, 

2 Planierpfliige, 
I Lokomobile 105 PSm/ I Generator 136 PS, 
6 Drehstrommotoren 10 bis 40 PS, 
I Dampfwinde, 
6 Zentrifugalpumpen 100 bis 200 mm Durchmesser, 
2 Kolbenpumpen, 
3 Motor-Diaphragmapumpen, 

14 Werkstattmaschinen, 
109 Muldenkipper 600/% cbm, 

1647 In Rahmengleis 600/65 bis 80 mm, 
13 Gleisweichen 600/65 bis 70 mm, 
12 Drehscheiben. 

Au·.6erdem waren in den Werkstatten noch folgende Maschinen aufgestellt: 
I Bandsage, I Gewindeschneidemaschine, 
I Kreissage, I Schienenbieg- und Richtmaschine, 
3 Saulenbohrmaschinen, I Raderpresse, 
I Shapingmaschine, I Sandschleifstein, 
1 Metallsagemaschine, 3 Drehbanke. 

In Abb.14O sind auch die Angaben iiber die Wassel'versorgung enthalten, 
die aus dem Pumpensumpf der Schleusenbaugrube erfolgte. Das Wasser war 
sehr hart, so daB man 1920 eine Permutit-Anlage einbaute. 

Fiir die Instandsetzung der Maschinen war eine Werkstatt vorgesehen mit 
einem kleinen Magazin. Au.6erdem war noch ein gro.6eres Magazin vorgesehen, 
das aus 2 Lagerbaracken von 10 X 30 m bestand. 

Die Leistungen der Bagger waren sehr verschieden - je nach den Boden
verhii.ltnissen und nach der Stelle, wo sie eingesetzt waren. 1m Durchschnitt 
betrug die Leistung in den oberen Lagen der Schleusenbaugrube und des unteren 
Vorhafens 500 bis 550 cbm/8 Std. Diese Leistung nahm mit zunehmender Tiefe 
der Baugrube ab, einmal infolge der gro.6eren Steigerung, dann auch infolge der 
zunehmenden Harte des Materials, bei dem haufig ein Sprengen notwendig wurde. 

Die Belegschaftsstarke der Baustelle betrug bei einfacher Schicht 500 Mann, 
bei Doppelschicht 620 Mann. 

f) Die Baustelleneinrichtung fUr den Bau des Wehres der 
Wasserkraftanlage Ryburg-Schworstadtl. 

Oberhalb von Basel wurde in den letzten Jahren das Rheinkraftwerk Ryburg
Schworstadt gebaut, das zur Halfte auf schweizer und zur anderen Halfte auf 
deutschem Gebiet liegt. 

1 Die Bauarbeiten des Wehres wurden durch die Firmen Locher & Cie. und J. J. Riiegg 
& Co. in Ziirich. durchgefiihrt. Die Firma Locher & Cie. stellte in dankenswerter Weise das 
hier benutzte, Material zur Verfiigung. 

Garbotz, Handbuch I. 12 
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Die Anlage besteht im wesentlichen aus einem Wehr von 4 Offnungen von je 
24m und dem Krafthaus fiir 4 Einheiten, sowie den notwendigen Uferschutzbauten 
am Rhein und den iibrigen Nebenarbeiten. Das Wehr liegt auf schweizer Hoheits
gebiet, wahrend das Krafthaus auf deutscher Seite liegt. Die Arbeiten am Wehr, 
deren Baustelleneinrichtungen hier naher beschrieben werden sollen, sind bereits 
im Jahre 1929 fertiggestellt worden. Baubeginn war 1927; die gesamte Bauzeit 
fiir das Wehr betrug somit rd. 2% Jahre - in Anbetracht des Umfanges der 
Arbeiten und der Schwierigkeit derselben eine auBergewohnlich kurze Bauzeit. 
Wahrend bisher die meisten Wehre im Rhein unter Zuhilfenahme der Druckluft
griindung errichtet wurden, geschah hier die Ausfiihrung in offenen Baugruben. 
Man konnte hier diese Griindungsart wahlen mit Riicksicht darauf, daB der 
Untergrund im allgemeinen Fels war, und zwar Kalk und Dolomit in annahernd 
horizontalen Lagen, ohne groBere Kiesiiberlagerung. Das ganze Wehr wurde 
in 2 Abschnitten durchgefiihrt: zuerst der landseitige Abschnitt, der die Off
nungen I und II umschloB, und dann der 2. Bauabschnitt, der die Offnungen 
III und IV umfaBte. Die Fangedamme wurden aus Beton hergestellt unter 
Zuhilfenahme von eisernen Tragern, die in den Untergrund gebohrt wurden; 
die Fangedamme hatten Hohen bis zu 7 und 8 m und waren nach dem Inneren 
der Baugrube zu teils durch betonierte Stiitzpfeiler, teils durch Holzstreben 
gegen den auBeren Wasserdruck abgestiitzt. Der Wasserandrang in den Bau
gruben war sehr gering und betrug im 1. Bauabschnitt bei einer Grundflache 
von rd. 7000 qm nur 9 bis 65 sek/Ltr.; im 2. Bauabschnitt bei 4500 qm Grund
flache 13 bis 50 sekJLtr. Fiir die hier zu leistenden Arbeiten war die Baustellen
einrichtung auf dem linken (schweizer) Ufer angeordnet. Es waren folgende 
Leistungen notwendig: 60000 cbm Aushub von "Oberlagerung am Ufer und an 
den ZufahrtsstraBen; 70000 cbm Felsaushub am Ufer, im Stauwehr und am 
Trennpfeiler; 50000 cbm B~ton, 3000 cbm Granit. Ferner muBte das Kiesmaterial, 
das fiir die rechte Seite, d.h. fiir das Kraftwerk benotigt wurde, auch auf dem 
linken Ufer gewonnen und auf das rechte Ufer transportiert werden. Dadurch 
muBten fiir die gesamte Baustelle 170000 cbm Betonkies gewonnen und auf
bereitet werden - entsprechend einer gesamten Betonleistung von 125000 cbm. 

Die Zufahrt zur Baustelle konnte nur durch eine ca. 3% km lange StraBe 
erfolgen, von der ungefahr 2 km fiir den vorliegenden Zweck neu gebaut werden 
muBten. Auf dieser StraBe wurden ungefahr 30000 to von der nachstgelegenen 
Bahnstation zur Baustelle transportiert. - Die Umladung der ankommenden 
Giiter geschah auf dem Lagerplatz, wo ein eiserner Derrick von 7 to Tragkraft 
und 18 m Spannweite aufgestellt wurde; auBerdem standen hier noch verschiedene 
andere Krane zur Verfiigung. 

Die Gewinnung des Betonschotters erfolgte auf einer Terrasse unmittelbar 
siidlich des Wehres von Ord. 296 bis 285. Es wurde hier ein kleiner elektrischer 
Eimerbagger von max. 350 cbm Tagesleistung eingesetzt, ferner ein l-cbm
Dampfloffelbagger mit 500 cbm Tagesleistung. Der Tram!port des gewonnenen 
'Schotters erfolgte in % cbm Muldenkippern auf 60 cm Gleis mittels Benzin
oder RohOllokomotiven von 10 bis 20 PS. Das gebaggerte Material ging durch 
eine Aufbereitungsanlage (s. Abb. 142/143) hindurch, in der eine Zerlegung 
des Materials in KorngroBen sowie ein Waschen vorgenommen wurde. Die 
Leistungsfahigkeit dieser Anlage betrug 500 cbm in 10 Std. Die Anlage bestand 
aus einer rotierenden Grob-Vorsortierungstrommel, einem Steinbrecher von 
10 cbm Stundenleistung, einem groBen Elevator, 2 Wasch- und Sortiertrommeln 
und 2 Sand-Riickgewinnungsschnecken. Da sich nachtraglich Sandmangel 
herausstellte, muBte spater noch eine Zusatzsandmiihle mit einer Leistung von 
70 cbm in 20 Stunden aufgestellt werden. Unter den Sortiertrommeln und Sand
schnecken lagen die 3 Materialsilos von je 150 cbm Inhalt fiir die vorgeschrie
benen KorngroBen: Sand 0 bis 7 mm, Feinkies 7 bis 30 mm, Grobkies 30 bis 
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70 mm. Diese Silos waren mit je 2 Schnauzen versehen. Von der rheinseitigen 
Reihe der 3 Schnauzen wurde das Material mit einer Schienen-Hangebahn den 
unmittelbar davor liegenden 3 Betonmischmaschinen von je 80 cbm Tages
leistung und von da dem Wehr zugefiihrt. 

Von der landseitigen Schnauzenreihe kam das Material mit einer Hangebahn 
zu der unmittelbar daneben liegenden Seilbahn, mit welcher es auf das rechte 
Ufer transportiert wurde, um beim Krafthaus Verwendung zu finden. Die Seil
bahn hatte eine Leistung von 30 cbm/Std. bei FordergefaBen von 400 Ltr. Inhalt. 

bw nit dt. Qucnscbnlll dureh die a~reltuu !llil 

derselben Hohe wie die Abfahrt von den Betonmischmaschinen und der Lager
platz. Die Pfeiler waren aus Eisenbeton errichtet; ihr Achsabstand betrug 14,5m. 
Es trafen somit auf eine Wehroffnung 2 Hilfsbriickenoffnungen. Auf diesen 
Briicken waren 3 Schmalspurgleise vorgesehen und ein Krangleis fiir 2 groBe be
wegliche Krane mit 4 to Tragkraft und 10 m Ausladung. Fiir den ersten Bau
abschnitt wurde auBer der oberwasserseitigen schweren, eisernen Briicke auf der 
Unterwasserseite noch innerhalb der Baugrube eine zweite leichtere Hilfsbriicke 
aus Holzjochen und Eisentragern hergestellt, auf der ebenfalls 2 bewegliche 
Krane liefen. AuBerdem waren fUr den ersten Bauabschnitt auf der Landseite 
2 Krane zum Bau der Widerlager und Ufermauern aufgestellt. 

Entsprechend der gesamten Anordnung, die aus dem Lageplan (s. Abb. 144) 
ersichtlich ist, geschah die Zufuhr des Betons von Osten her, der Zutransport 
von Holz usw. vom Lagerplatz, der westlich lag. Der Trennpfeiler zwischen 
Wehr und Krafthaus gehorte ebenfalls zu den Arbeiten der Unternehmer des 
Wehres. Die Transporte gingen hier iiber die bereits erwahnte obere Dienst-
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briieke. Die Einbringung des Materials erfolgte durch 2 Laufkrane, welehe auf 
einem Bedienungsgeriist liefen, das langs dem dortigen Langsfangedamm erstellt 
und auf jenen abgestiitzt war. - Die allgemeinen Einrichtungen wurden auf 
einer Terrasse auf Ord. 285, die stromabwarts vom Wehrbau lag, errichtet. Hier 
wurden die Baubaracken aufgestellt, ferner das Baubiiro, Magazine, Zimmerei, 
Kompressoren-Baraeke, Werkstatt usw. AuBerdem waren hier aueh die Lager
platze angeordnet. Die Wohnbaraeken fiir die Arbeiter, sowie die Kantinen 
lagen vereinigt ca. 200 m siidlieh der eigentlichen Baustelle auf einer hoher ge
legenen Terrasse; auBerdem waren noeh 2 Doppelwohnhauser vorhanden, die 

- Frllfglf4. I' 
c:::J Oi'fUlIJrtirh/1 
- - O,lIUHJrf]rhnppllw- I/. Jodi, 

Abb. 144. Wehrbau Ryburg-Schwiirstadt. 'O'bersichtsplan tiber die gesamte BausteIle. 

bereits vor Beginn des Baues vom Bauherrn errichtet waren, und die wahrend 
des Baues fiir Beamte und Vorarbeiter giinstige Wohngelegenheit boten. 

Zur Trinkwasserversorgung war vor Beginn der Bauarbeiten ein Grund
wasserschacht abgeteuft, von dem das Wasser durch eine Hochdruckpumpe in 
einen Wasserturm aus Eisenbeton gepumpt wurde. Das Nutzwasser wurde mit 
einer Hochdruckpumpe von 30 Ltr./sek-Leistung dem Rhein entnommen. 

In der Kompressorenstation waren 3 Rotationskompressoren von je 5,6 cbm 
Luft/Min. und 2 Kolbenkompressoren von je 4,5 cbm Luft, d . h . im ganzen 
28 cbm/Min, aufgestellt. Das Abbohren des mittelharten bis weichen Kalk- und 
Dolomitfelsens erfolgte im Uferansehnitt meist Iilit 2 groBen Ingersoll-Hammer
bohrmaschinen in 3 bis 4 m tiefen Bohrloehern von 7 bis 5 em Durchmesser. 
Das Abbohren des Felsens im Wehr und das Zerkleinern des Felsens geschah 
mit 20 kleinen Flottmannhammern. Fiir die Wasserhaltung waren mehrere 
Pumpen vorgesehen, die jedoch nicht aIle eingesetzt werden muBten, da der 
Wasserandrang, wie bereits erwahnt, sehr gering war. 
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Zweiter Teil. 

Die Verwaltung und Instandhaltung der Gerate 
und Baustoffe. 

Von Prof. Dr. G. Garbotz, Berlin. 

A. Die Anwendnng der Maschine im Banbetrieb als 
Fnnktion des organisatorischen Anfbanes der 

Unternehmnng. 
I. Der Umfang des Gerateparks. 

Die Steigerung des Lohnes fUr den ungelernten Tiefbauarbeiter auf der 
einen (s. S.6) und die Erhohung des Zinssatzes fiir Baugelder auf der anderen 
Seite waren neben einer Reihe weiterer bereits auf den S. 1 bis II geschilderter 
Griinde die Hauptursache fiir eine in den letzten Jahren immer starker in die 
Erscheinung tretende Zunahme der Verwendung der Maschine im Baubetrieb. 
Hinzu kommt der EinfluB maschinentechnisch hOher entwickelter Nachbar
gebiete, wie vor ailem von Bergbau- und Abraumbetrieben sowie eine gewisse 
Amerikapsychose, die gerade in letzter Zeit das Tempo dieser Umsteilung stark 
beeinfluBt haben. Die Entwicklung hat dabei infolge des Umfanges der Gerate
parks unserer GroBbaufirmen, mit denen im ailgemeinen das Tempo der Bau
tatigkeit nicht Schritt gehalten hat, Formen angenommen, die wirtschaftlich 
fiir die Bauunternehmungen eine groBe Gefahr darsteilen konnen. Sind ja doch 
Faile bekannt, wo GroBbaufirmen durch die Last ihrer Maschinenparks nahe 
an den Rand des Zusammenbruches gebracht worden sind. 

Urn was fUr Werte handelt es sich nun bei diesen Gerateparks? Das Zahlen
material, das hierfiir zur Verfiigung steht, ist ein auBerordentlich diirftiges. 
Drei Quellen sind im wesentlichen vorhanden. Die eine bilden die Bilanzwerte 
der infolge ihrer Gesellschaftsform zur offentlichen Bilanzlegung verpflichteten 
Unternehmungen; sie sind, wie es Eingeweihten bekannt ist, mit auBerster Vor
sicht zu benutzen. Die zweite Queile stellen die Zahlen der gewerblichen Pro
duktionsstatistik dar, die zwar nur Teilausschnitte, diese aber verhaltnisrnaBig 
zuverlassig geben, und die dritte Quelle waren die Ergebnisse der Umfrage des 
Enquete-Ausschusses. AIle drei zusammen gestatten immerhin wenigstens einen 
MaBstab fiir die Entwicklung der Mechanisierung im Baubetriebe zu gewinnen 
(vgl. Abb. 145). Es sind darnach in den Jahren 1875, 1882, 1895, 1907, 1925 
folgende PS-Zahlen in den Geraten der Baufirmen gezahlt worden 7210, -, 
46274, 157071, 474157, wahrend vergleichsweise 467000, 607000, 1046000, 
1577000, 1535000 Menschen tatig waren. Nimmt man die Bilanzen des Jahres 
1929 zu Hilfe, so kann man an Hand der Neuzugange und Buchwerte schatzen, 
daB die Gerateparks unserer GroB-Bauunternehmungen sich in den GroBen
ordnungen von 10 bis 50 Millionen Neuwert bewegen. Der Gesamtwert der heute 
in 227000 Baubetrieben arbeitenden Maschinen diirfte mit 4 bis 500 Millionen 
nicht zu niedrig veranschlagt sein. Bedenkt man hierbei, daB zur ordnungs-
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gemaBen Abschreibung und zur Verzinsung hierfiir jahrlich nicht viel weniger 
als 100 Millionen aufgewendet werden mussen, daB hierzu mindestens 25 Millionen 
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Abb. 145. Entwicklung der Mechanisierung im Baubetrieb. 

Aufwendungen fUr die lau
fende Instandhaltung der 
imBetrieb befindlichen und 
stilliegenden Gerate treten, 
so ergeben sich, ungerech
net die Auf- und Abbau
sowie die eigentlichen Be
triebskosten, ailein 125 Mil
lionen, denen etwa 500 Mil
lionen Tiefbauar beiterlohne 
gegenuberstehen, denn die 
Verwendung der Maschine 
im Hochbau (2700 Millionen 
Lohne 1928) bewegt sich 
noch in sehr bescheidenen 
Grenzen. Es wird so ver

standlich, daB die Geratelasten bei den groBen Tiefbauarbeiten oft bis zu 30 und 
mehr % (s. auch S. 12) heraufgehen, wobei noch zu bedenken ist, daB diese Ge
rateparks vielfach nur zu etwa 30 bis 50% beschiiftigt sind, wenn man Gesamt
arbeitszeit und Gesamtgeratebestand berucksichtigt. 

II. Die Abbangigkeit des Mascbineneinsatzes von der 
Betriebsgro6e. 

Bei dieser groBen Bedeutung des Einsatzes von Maschinen fur das wirtschaft
liche Ergebnis der Einzelunternehmung scheint es denn auch angebracht, wenn 
nahezu aile groBeren Baufirmen der Verwaltung dieses wichtigsten Teiles ihres 
Vermogens besondere Aufmerksamkeit zugewandt haben, ja sich bei einzelnen 
der Inhaber personlich die Erledigung aller dieser Fragen vorbehalten hat. 
Allerdings ist der Grad des Interesses, das der einzelne Betrieb den Gerate

Kleinbetriebe 
mit 1.5 Personen 

Mitfe/befr. 
mit 6+50 Pers. 

GrofJbefriebe 
mit 51 und mehrPers. 

100% 
474157PS 
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100 % 
1534640 
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100% 
Befriebe 
226946 

fragen entgegenbringt, not
wendigerweise abhangig von 
der Betriebsform und der 
Art der durchzufuhrenden 
Arbeiten. Eine kleinere Firma 
kann bei dem geringeren 
AusmaB ihrer Arbeiten nur 
kleinere Kapitalien in ihren 
Geratepark und seine Ver
waltung stecken wie eine 
groBe Bauunternehmung. 
Der Hochbau ist weit weni-

Abb.146. Klein·, Mittel- und Grollbetriebe im Baugewerbe. ger, vielfach mit Recht, auf 
den Einsatz von Maschinen 

eingestellt als der Tiefbau, dessen gewaltige Leistungen von beispielsweise bis 
zl}. 3200 m S Beton oder bei Erdbewegungen von 15000 m S und mehr am Tage 
(s. auch S. 11) Maschinen groBten AusmaBes erfordern. 

Die Abb. 146 zeigt beispielsweise, daB gerade im Hochbau die Zersplitterung 
in kleine und kleinste Betriebe das ubliche ist. 180500 Betriebe, d. h. etwa 80%, 
haben weniger als funf Arbeiter und Angestellte. 25% vom Gesamtumsatz des 
Baugewerbes entfallen auf diese Firmen, d. h. etwa 10000 Mk. auf das Einzel
unternehmen. Es liegt auf der Hand, daB die Kapitalkraft solcher Unter-
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nehmungen die Beschaffung teurer Maschinen fur kleinere Bauobjekte mehr oder 
minder ausschlieBt. So betragt denn auch die Zahl der in diesen 80% Hochbau
firmen arbeitendenPferdestarken nur etwa 7,3% von der Gesamtmotorenleistung 
des Baugewerbes. 

III. Hijhere Organisationsformen als Voraussetzung fUr die 
Mechanisierung. 

Neben der Art der auszufiihrenden Arbeiten und der wirtschaftlichen Struktur 
spielt aber auch das Niveau des organisatorischen Aufbaues der Einzelunter
nehmung eine sehr ausschlaggebende Rolle fur den Einsatz der Maschine auf 
der Baustelle und die Durchbildung der Gerateverwaltung. Kaum ein Gewerbe 
ist so konservativ in seinen Anschauungen wie das Baugewerbe. Schon bei der 
Erziehung der Bauingenieure und Bautechniker, noch mehr der Architekten, 
werden so einseitig konstruktive und asthetische Gedankengange in den Vorder
grund geschoben, daB fiir die Behandlung der wirtschaftlichen Herstellungs
fragen im Gegensatz zu den anderen Fakultaten hier so gut wie gar kein Raum 
bleibt (vgl. Abb. 147)1. 

Architekten 
tJbungsergebnisse: 

1. Schaubilder von I nnen
riiumen oder Bauteilen 

2. Entwilrte von Industrie-, 
offentlicken oder Wohn
gebiiuden 

3. Entwilrte von Bebauungs
pliinen oder aus der I nnen
architektur 

M undliche Prufung: 
1. Bau- oder Kunstgeschichte 
2. H ochbau1cunde 
3. Baukonstruktionslehre II 
4. TechniBcker A uBbau (H ei· 

zung und Lilftung. kilnst
liche Beleuchtung, Ent- und 
Bewiisserung der GeMude) 

Hauptpru/ung 
Bauingenieure 

tJbungsergebnisse: 
1. Statik der Baukonstruk

tionen 
2. KonstruktiverIngenieurbau 
3. Wasserbau und Wasser-

wirtsckaft 
4. Eisenbahnwesen 
5. Stra/3en- und Stiidtebau 
6. Maschinenelemente u. Ma

schinen1cunde 

M ilndliche Prufung: 

Maschineningenieure 
Ubungsergebnisse: 

1. tJbungen im Maschinen
labaratorium 

2. Obungen im elektrotech
niscken .Laboratorium 

3. u. 4. Zwei konstruktive 
Entwilrfe, von denen min
destens einer aus dem Ge
biet des Kraftmaschinen
baues etltnommen sein mu/3 

5. Skizzen aus dem Hoch
und Tie/bau 

6. Mindestens eine Be. 
arbeitung w"rkstatts· 
techno odeI' wirtscha/ts. 
techno Art 

Mundliche Prufung: 
1. Statik der Baukonstruk- 1. W iirme- und Kra/twirt-

tionen schalt 
2. Konstruktiver Ingenieurbau 2. Kraftmaschinen 
3. Wasserbau und Wasser- 3. Arbeitsma,chinen ein-

wirtschaft schlielllich Hebe- und For-
4. Eisenbahnwesen I deTanlagen 
5. Strapen- und Stiidtebau 4. Elektrotechnik 
6. Baumaschinen und Bau- 5. Fabrikorganisation und 

betrieb Fabrikbetrieb 

Abb. 147. Diplom-Priifungsfacher fiir Architekten, Bau- und Maschineningenieure an der T. H. Berlin. 

Wo also sich die organisatorische Gliederung eines Unternehmens erschopft 
in dem Inhaber, der selbst Bauingenieur, gleichzeitig sein eigener Kaufmann, 
Kalkulator, Maschineningenieur und Betriebsfachmann ist, wo der Polier, wie 
vielfach ublich, unumschrankter Herrscher ist, wird kaum damit zu rechnen 
sein, daB die modernen Baumaschinen die Wartung und die pflegliche Behand
lung finden, ohne die auf die Dauer Enttauschungen nicht ausbleiben konnen; 
denn der bloBe Einsatz der Maschinen allein kann den wirtschaftlichen Erfolg 
nicht gewahrleisten. Notwendig ist auch eine pflegliche Behandlung des Ge
rates wahrend und auBerhalb des Betriebes, eine einwandfreie Kenntnis der 
Grenzen seiner Leistungsfahigkeit, ein zuverlassiges Urteil tiber die Kosten 
des Auf- und Abbaues und des Betriebes, ein wirtschaftIiches GefUhI fUr die 
Moglichkeit des Einsatzes gegentiber der Handarbeit. 

1 Soeser: Allgemeine Baubetriebslehre, S. 3. 
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IV. Die notwendige Erganzung der Mechanisierung durch 
hochwertige Kalkulationsmethoden und sorgfaltige 

Betriebsaufschreibungen. 
Das alles weist aber darauf hin, daB bei der auBerordentlichen Vielseitigkeit 

der Aufgaben im Baubetrieb neben einer gewissen Kenntnis aller maschinen
technischen Hilfsmittel vor allem in weitem Umfange betriebswissenschaftliche 
Gedankengange dem Unternehmen gelaufig sein mussen. Hierzu rechnen als 
Minimum solche Formen der Selbstkostenberechnung, wie sie etwa im Maschinen
bau ublich sind, die also die Einheitspreise zu bilden und nicht nur aus dem 
Erfahrungsschatz zu schatz en gestatten, eine eingehende Nachkalkulation, 
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Abb. 148. Wlrtschaftliche Verwendungsberelche von Lijffelbaggern. 

wenigstens aller nicht alltaglichen Arbeiten, verbunden mit einer sorgfaltigen 
maschinentechnischen Betriebsstatistik, die zusammen es ermoglichen, den Ein
fluB irgendwelcher neuer maschineller Hilfsmittel sofort zahlenmaBig zu erfassen 
und bereits von vornherein die wirtschaftlichen Verwendungsbereiche zwischen 
Hand- und Maschinenarbeit abzugrenzen1 . Das Beispiel des fiir Erdarbeiten 
recht geeigneten Loffelbaggers auf Raupen bei verschiedenen Lohnhohen zeigt 
die Bedeutung derartiger Gedankengange (Abb. 148). Man sieht namlich dann, 
wenn man die Kosten fur das Losen und Laden von 1 m3 Boden in Abhangigkeit 
von der Leistung und der. Lohnhohe setzt, daB bei einem Tiefbauarbeiterlohn 
von 75 Pfg. ein 600 l-Loffelbagger erst von 5000 m3 an wirtschaftlicher als 
die Handarbeit wird, wahrend bei 3 bis 4 Mk. Lohn, wie er etwa amerikanischen 

1 Garbotz, Dr.: Neuere Baumaschinen. Monatsbl. Berlin. Bez.-V. d. I., H. 9 v. 1. Sept. 
1930. - Die Mechanisierung der Hochbaustellen, ein Mittel zur Rationalisierung des Woh
nungsbaues. Mitt. Reichsforsch.-Ges. f. Wirtschaftlichkeit im Bau- u. Wohnungswesen 
E. V., Nr. 15 v. Juni 1928. - Zwecke und Ziele der Betriebsforschung. Mitt. Reichsforsch.
Ges. f. Wirtschaftlichkeit im Bau- und Wohnungswesen E. V. Techn. Tagung yom 15. bis 
17. April 1929. 
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Lohnverhi:iltnissen entsprechen diirfte, schon von 12 bis 1500 m3 an ein solcher 
Loffelbagger in Frage kommt. Andererseits fiingt der Arbeitsbereich des 2 m3 _ 

Loffelbaggers bei dem in Deutschland vorhandenen Lohnniveau erst bei 
12500 m3 an. Nur durch derartige sorgfaltige Uberlegungen kann der Gefahr 
yorgebeugt werden, die Anwendung der Maschine im Baubetriebe infolge ver
fehlten wirtschaftlichen Einsatzes zu diskreditieren. Wie haufig findet man ins
besondere amerikanische Baugerate, die mehr urn ihrer selbst willen, als urn das 
wirtschaftliche Ergebnis zu verbessern, verwendet werden, weil der Bauunter
nehmer in blinder Nacheiferung auslandischer Arbeitsmethoden die Verschieden
heit des Lohnniveaus nicht beachtet hat. 

B. Die Gerateverwaltung. 

I. Die Zusammenhange zwischen Gerateverwaltung und 
organisatorischem Aufbau del' Unternehmung. 

Aufbau und Eingliederung der neuzeitlichen Gerateverwaltung eines Bau
unternehmens sind nach dem Vorangegangenen in erster Linie abhangig von 
der Betriebsform des Unternehmens selbst und von der Art der Arbeiten, die 
es auszufiihren pflegt. Die zentrale Zusammenfassung wird dabei urn so starker 
durchgefUhrt sein, zu je hoherer Stufe organisatorisch die Entwicklung des 
Unternehmens bereits fortgeschritten ist. Sie wird also mit anderen Worten 
mehr oder minder abhangig sein von der GroBe des Unternehmens. 

Ausscheiden konnen darnach wohl aIle Kleinbetriebe, bei denen der Inhaber 
mit einigen Angestellten und wenigen lOO Arbeitern in mehr oder minder patri
archalischer Form die Erledigung aller Geschafte personlich in der Hand hat. 
Ein besonderer Sachverstandiger fUr das Maschinenwesen auf der Baustelle er
scheint nicht erforderlich. Die praktische Erfahrung der Poliere und BaufUhrer, 
evtl. unter Zuhilfenahme eines Maschinenmeisters, ist ausreichend, da nichts 
verfehlter ware, als Organisation urn ihrer selbst willen zu betreiben. Hierzu 
diirften Baufirmen mit Umsatzen von nicht mehr als 1 bis 1,5 Millionen bei 
Tief- und Hochbaufirmen im Jahre rechnen, bei denen die Gerateparks sich 
etwa in der GroBenordnung bis zu 250000 Mk. bewegen, da erfahrungsgemaB, 
je kleiner das Unternehmen und damit seine Auftrage sind, desto geringer der 
Umfang des Einsatzes von Maschinen anzunehmen ist, wahrend bei sehr groBen 
Arbeiten die Geratelasten bis zu 35% und der Neuwert des eingesetzten Ge
rates bis zu 25 % gehen kann. 

Erst bei stark wachsendem Geschaftsumfang, wenn die gestellten Aufgaben 
die Leistungsfahigkeit des einzelnen zu iiberschreiten beginnen, und nur durch 
Arbeitsteilung auf der einen und Arbeitszusammenfassung auf der anderen Seite 
eine Verwirklichung der gesteckten Ziele noch moglich erscheint, beginnt sich 
das Bild zu verschieben. Bezweckt wird ja durch diese beiden einander er
ganzenden Organisationsformen eine Erhohung der Ubersicht und Leistung aus 
folgenden Griinden 1 : 

1. Infolge der Spezialisierung der Arbeit, die die Kunstfertigkeit des em
zelnen steigert. 

2. Durch die bessere Moglichkeit, die Leistung den Fahigkeiten des em
zelnen anzupassen und so jedem die hochstwertige Arbeit zuzuteilen. 

3. Durch die Moglichkeit der EinfUhrung mechanischer Hilfsmittel, WIe 

Schreib-, Rechenmaschinen, Kartotheken usw. 

1 Garbotz, Dr.: Betriebskosten und Organisation im Baumaschinenwesen, S.104. 
Berlin: Julius Springer 1922. 
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4. Durch die Normalisierung der Arbeit, die die Voraussetzung bildet fiir 
ein System von arbeitsparenden Vordrucken. 

5. Durch die Steigerung des Verantwortlichkeitsgefiihls der Mitarbeiter als 
Folge der Bildung abgegrenzter Kompetemkreise. 

6. Dorch die Vermeidung personlicher Konflikte und Gegensatze, die die 
Arbeitslust schwachen, ebenfalls infolge der Herstellung der Wirkungskreise. 

7. Durch Gruppierung der Arbeitskrafte nach Abteilungen entsprechend dem 
Arbeitsgegenstand. 

8. Innerhalb dieser Abteilungen durch Schichtung der Arbeitskrafte nach 
einem System von Vorgesetzten und Untergebenen, d. h. durch Schaffung 
einer Hierarchie. 

9. Durch Verteilung der Krafte im Verhaltnis zur Arbeitsmenge derart, daB 
jeder Mitarbeiter voll beschaftigt ist und die Leistungen des einen nicht durch 
das Fehlen der Leistungen des anderen beeintrachtigt werden. 

a. Sachliche Arbeifsfeilung: 
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1 Bauingenieur 1 Bauingenieur 111aschineningenieur 1 Kaufmann u.Jurisi l 

I I I 
I I I I I I I I 
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Abb. 149. Organisatorischer Aufbau von GroBbauunternehmungen. 

10. Durch eine dezentralisierte Kontrolle, bei der sich durch die Zwangs
laufigkeit des Betriebes die einzelnen Mitarbeiter und Abteilungen gegenseitig 
beaufsichtigen. 

n. Durch die Einschrankung unnotiger Vielschreiberei infolge Fehlens des 
richtigen Einverstandnisses der einzelnen Abteilungen untereinander. 

Erst mit dieser Arbeitsteilung setzen Organisationsformen ein, die auch das 
Auftreten einer besonderen Dienststelle fiir die Gerate und Baustoffefragen 
rechtfertigen und deren Eingliederung in den Verwaltungsorganismus gestatten. 
Welcher Art dabei das GroBenverhaltnis von Geratepark zur Gerateverwaltung 
ist, laBt sich im voraus schlecht sagen. Es hangt zudem wiederum ab von der 
Frage der eng hiermit in Verbindung stehenden Baustoffebeschaffung sowie der 
Einstellung des Unternehmens zu der Teilung der Verantwortlichkeitsbereiche 
iiberhaupt und nicht zuletzt von dem Beschaftigungsgrad, so daB alle hier ge
gebenen Zahlen (s. S. 193) nur als Anhalt dienen konnen. Bei einem Geratepark 
von 1500000 Mk. an sollte ein Maschinentechniker zur Bearbeitung der maschinen
technischen Belange ausreichend sein, die Baustoffeversorgung wird im allge
meinen dann vom Bauingenieur nebenbei miterledigt werden. Wachst der Ge
ratepark auf 4000000 Mk., so ist infolge der zunehmenden Bedeutung des Ver-
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sand- und Versicherungsgeschaftes sowie des Einkaufes bereits eine Speziali
sierung in ein maschinentechnisches und ein kaufmannisches Biiro zweckmaBig. 
1m allgemeinen werden hier ein maschinentechnisch gebildeter Leiter der Ge
rateverwaltung mit vier Ingenieuren und Technikern und zwei Kaufleute mit 
zwei Hil£sbeamten geniigen. Damit haben wir aber bereits Organisationsformen 
erreicht; die typisch sind fiir unsere modernen GroBbaufirmen. Die Einordnung 
des Gerate- und Baustoffeverwaltungskorpers ist dabei eng verkniipft mit der 
Frage des organisatorischen Aufbaues der Bauunternehmung iiberhaupt. 

Zwei grundsatzlich verschiedene Losungen sind hier denkbar (Abb. 149): die 
Gliederung nach sachlichen und nach regionalen Arbeitsgebieten, die beide aber 
in ihrer reinsten Form kaum in der Praxis anzutreffen sind. Vielmehr hat man 
stets mehr oder minder Kompromisse zwischen beiden Moglichkeiten herstellen 
miissen. Dabei scheint nach der geschichtlichen Entwicklung der Unternehmungen 
die Arbeitsteilung in sachliche Gebiete die jiingeren Unternehmungen zu charak
terisieren, wahrend man spater, sobald der Arbeitsum£ang groBer geworden ist, 
und ausreichende Erfahrungen der maBgebenden Mitarbeiter auf allen bau
lichen Arbeitsgebieten vorliegen, der regionalen Arbeitsteilung mehr oder minder 
den Vorzug gibt, wobei die Aufteilung der Arbeitsgebiete sich sowohl bis in die 
Geschaftsleitung fortsetzt oder dort eine weitere Zusammenfassung erfolgt 
(vgl. Abb. 150). 

Eine Ausnahmestellung hat in jedem FaIle die kaufmannische Verwaltung, 
evtl. die juristische Abteilung. Sie sind auch bei regionaler Arbeitsteilung, wo 
den maBgebenden Mitarbeitern jeweils ein bestimmter ortlich begrenzter Ar
beitsbereich mit der Bestimmung zugewiesen ist, hier aIle Geschafte yom Angebot 
bis zur Abrechnung zu erledigen, rein sachlich aufgezogen und zentral fiir das 
Gesamtunternehmen zusammengefaBt, schon um eine einheitliche Finanz-, 
Bilanz- und Personalpolitik fiir das Gesamtunternehmen zu gewahrleisten. Dabei 
bildet es keine Abweichung von der Regel, wenn sehr groBe Baufirmen mit 
einem starken AuslandsgeschaIt fiir dieses die kaufmannische Verwaltung ge
trennt fiihren oder auch einmal eine Spezialbauabteilung bei regionaler Arbeits
teilung besitzen. 

II. Einordnung und GroBe der Gerate- und 
Baustoffverwaltung. 

Sie teilt in gewissem Sinne das Schicksal der Vor- und Nachkalkulation. 
Wie die Kalkulation ist sie zunachst den einzelnen Bauabteilungen angegliedert, 
indem diese einfach Spezialmaschineningenieure fiir ihren Arbeitsbereich ein
stellen, bis sich schlieBlich die Notwendigkeit ergibt, die Einzelerfahrungen und 
Einzelgerateparks an einer Stelle sachlich zusammenzufassen, und so den tech
nischen und wirtschaftlichen Nachteilen der meist auftretenden Abteilungs
brodelei wirksam zu begegnen. Ein Unterschied besteht allerdings gegeniiber 
der Kalkulation insofern, als die Entwicklung zur Zusammenfassung meist 
schrittweise vor sich geht. Das Zwischenstadium ist dadurch gekennzeichnet, 
daB die Baustoffebeschaffung, der Versand, die Versicherung usw. zweitweise 
der kaufmannischen Abteilung angegliedert werden, bis man sich davon iiber
zeugt hat, daB organisch Zusammengehoriges nicht auseinandergerissen werden 
kann, ohne den Wirkungsgrad zu verringern. Selbst das zum Arbeitsbetrieb der 
Gerate- und Baustoffeverwaltung gehorige rein Buchhalterische, das letzten 
Endes doch nur den mechanischen Ausdruck der kaufmannischen Tatigkeit 
dieser Stelle darstellt, sonte nicht ohne Not abgetrennt werden. 

Die Eingliederung der Gerateverwaltung in die iiblichen Organisations
formen der Bauunternehmungen wiirde also etwa folgende Bilder ergeben (nach 
Tab. 151): 
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Tabelle 151. Gerateverwaltung. 

Geratepark Jahresumsatz I Kosten Personalbestand Organisatorischer 
Neuwert Mk. Mill. Mk.l 

I 
Mk. Aufbau 

300000,- 1,8--;-2,5 
I 

7500,- 1 Maschinenmeister Lager u. Lagerplatz 
----- ~--~-

600000,- 3,6--;-5,0 
I 

13500,- 1 Maschinenmeister, Lager u. Lagerplatz 

I 
1 Platzmeister mit Werkstatt 

1500000,~ 9,0--;-12,0 28000,- 1 Maschinentechniker, Werkstatt einschl. 
2 Maschinenmeister AuBendienst 

! 1 Platzmeister Lager u. Lagerplatz 
! 

2500000,- 15,0--;-20,0 45000,- 1 Maschineningenieur, Maschinentechnisches 
2 Techniker Biiro 

2 Maschinenmeister, Werkstatt, Lager u. 
1 Platzmeister Lagerplatz 

--

4000000,- 24,0--;-30,0 70000,- 1 Maschineningenieur Gerateverwaltung 
2 Masch.-Ing., 2 Masch.- Maschinentechnisches 

Techniker Biiro 
2 Kaufleute, 2 Hilfskrafte Kaufmannisches Biiro 

I 

2 Maschinenmeister, Werkstatt, Lager 
1 Lagerverwalter 

I 1 Platzmeister Lagerplatz 

I 
Gerateverwaltung 8000000,- 45,0--;-50,0 100000,- 1 Maschineningenieur 

2 Masch.-Ing., 2 Masch.- Maschinentechnisches 
Techniker Billo 

2 Maschinentechniker Baustellen u. Nieder-
lassungen 

4 Kaufleute, 2 Hilfskrafte Kaufmannisches Biiro 
I 1 Maschinentechniker, Werkstatt I 

I 
2 Maschinenmeister 

1 Lagerverwalter, 1 Hilfs- Lagerplatz 
kraft 

1 Platzmeister La er g 

Dabei sind die Personalbestandszahlen naturgemaB nur als Anhalt aufzu
fassen. Die GroBe des Verwaltungsapparates wird immer den jeweiligen Be
triebsbedingungen und den Leistungen des Personals anzupassen sein, ganz 
abgesehen von der uberragenden Bedeutung, die hierbei dem EinfluB der Per
sonlichkeit des Leiters, wie in jedem Organisationskorper, zugesprochen wer
·den muB. 

III. Die Aufgaben der Gerateverwaltung. 
Worin bestehen nun die Aufgaben einer modernen Gerateverwaltung? Die 

Frage erschopfend zu beantworten, ist nur moglich fUr Verhaltnisse, wie sie 
etwa in den modernen GroBbauunternehmungen - es sei gedacht an die Philipp 
Holzmann A.-G., die Siemens-Bauunion, Dyckerhoff & Widmann, Grlin & Bil
finger, WayB & Freytag, Hochtief u. a. - vorliegen. Fur kleinere Betriebe hat 
eine entsprechende Anpassung zu erfolgen. 

Das weitest gesteckte Ziel ist die zentrale Zusammenfassung aller mit 
der Beschaffung und Verteilung der Baustoffe und Gerate zu
sammenhangenden Fragen in einem Verwaltungsapparat, der seine orga
nisatorische Spitze in dem Vorstand hat. Gerade die letzte Forderung aber 

1 Die Umsatzzahlen entsprechen etwa der auf Seite 186 genannten 50 % igen Ausnutzung 
des Gerateparkes. 

Garbotz, Handbuch I. 13 
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p£legt in der Praxis den groBten Schwierigkeiten zu begegnen. N ur ganz wenige 
Firmen haben sich die -oberzeugung zu eigen gemacht, daB in ihren Gerate
parks der Hauptteil ihres Vermogens verkorpert ist, und daB dem Sachwalter 
von schon buchmaBig mindestens 20 bis 30% ihres Kapitals ausschlaggebend Sitz 
und Stimme im Vorstand gebiihrt, um gegentiber den haufig sehr stark in den 
Vordergrund sich drangenden rein bautechnischen Bediirfnissen oder Prestige
fragen die wirtschaftlichen Belange gemeinsam mit dem kaufmannischen V or
standsmitglied zu wahren. Der Maschinenbetrieb auf der Baustelle ist heute, 
wo der Mechanisierungsgedanke stets mehr an Boden gewinnt, wo die Gerate
lasten bis zu 35% und mehr vom Gesamtobjekt ausmachen, ein so ·wiehtiger 
Faktor, daB er nieht mehr als Hilfsbetrieb, sondern als gleichberechtigtes not
wendiges Glied zum Gelingen des Ganzen betrachtet werden muB. Angesichts 
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Abb. 152. Lohnant eil am Bauwerk. 

der stets weitergehenden Spezialisierung in der Teehnik sind die Zeiten vor
tiber, wo der Bauingenieur die Arbeiten allein erledigen konnte und der Masehinen
ingenieur im Baubetrieb als notwendiges -obel und ftinftes Rad am Wagen 
betraehtet und immer dort zur Verantwortung gezogen wurde, wo betrieblich 
etwas schief ging. Nur bei kollegialem Zusammenarbeiten der zwei aufeinander 
angewiesenen Fachrichtungen laBt sich das wirtschaftliehe Erge bnis der Ba u
stelle in gtinstigem Sinne beeinflussen, und gerade dieses bestimmt ja die 
Bauwerkskosten, wie aus Abb. 152 hervorgehtl, wesentlich, ganz abgesehen von 
der Gefahr, daB ttichtige Maschineningenieure sonst leicht in die dem Baubetrieb 
so nahestehenden Abraumbetriebe oder Baumasehinenfabriken abwandern, wo 
sie unschwer leitende Stellungen bekleiden konnen. 

Gibt man so der Gerate- und Baustoffeverwaltung den entspreehenden 
Rahmen, so laBt sich ihr Arbeitsgebiet etwa umschreiben dureh die Auf
gabe, in steter Ftihlungnahme mit den Baustellen sowie den kauf
mannisehen und bauteehnisehen Arbeitsstellen des Unternehmens 
eine vorteilhafte Beschaffung , schnelle Zuweisung bei wirtsehaft
lie hem Einsatz, die zweckmaBige und sichere Lagerung der Bau -

1 Zentralbl. Baugew. 1930, S. 258. 
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gerate sowie der Bau- und Verbrauehsstoffe zu gewahrleisten, 
und den Baustellen jederzeit die erforderliehen Spezialingenieure sowie 
einen guten Stamm an Masehinenpersonal zur Verfiigung zu stellen. 

Es solI dadureh erreieht werden, daB 
a) der vorhandene Geratepark zweekmaBig verteilt, wirtsehaftlieh ausgenutzt 

und in einem einwandfreien Zustand erhalten wird, 
b) neue Gerate in nur teehniseh bester Bauart, einhei.tlieh, unter Ausnutzung 

aller Betriebserfahrungen gekauft, die Beschaffung auf das Notwendigste be
sehrankt und der Einfiihrung neuartiger maschineller Bauweisen zum Ersatz 
der Handarbeit die Wege geebnet werden, 

e) zeitweise unbenutzte Gerate in sachgemaB eingerichteten Lagerplatzen 
untergebraeht werden, 

d) auf aIle Gerate jahrlieh angemesseneAbsehreibungen vorgenommen werden, 
e) Ersatzteile, sowie die hauptsaehliehsten Bau- und Betriebsstoffe sparsam 

verwendet, mogliehst der gesamte Bedarf gemeinsam eingekauft und dadureh 
billigste Preise bei bester Besehaffenheit erzielt werden, 

f) eine zielbewuBte Einkaufspolitik der Gesamtfirma fiir die Hereinholung 
von Gegenauftragen nutzbar gemaeht wird, 

g) die Verluste dureh Saehsehadensfalle infolge Feuer, Einbrueh und Trans
port auf ein MindestmaB herabgedriiekt werden, 

h) die buehhalterisehen Arbeiten fiir Gerate- und Materialbesehaffung, 
-bewertung und -verteilung verringert werden, 

i) eine Beteiligung an Aussehreibungen nur dann stattfindet, wenn Gerat hier
fiir in entsprechendem Umfang zur Verfiigung gestellt werden kann, d. h. also 
keine zu hohen Kapitalinvestitionen durch Neubesehaffung von Geraten und Bau
stoffen erforderlich werden und Gerate- sowie Baustoffelasten nicht jeden Gewinn 
etwa aufzehren. Andererseits sollen die fiir die Hereinholung neuer Auftrage in 
Frage kommenden Stellen laufend auf freie Gerate aufmerksam gemacht werden, 

k) die masehinelle Einriehtung von Baustellen, Werkstatten, Ziegeleien, Stein
briiehen, Sagewerken, Baufabriken und anderen Nebenbetrieben unter mog
liehster Entlastung der AuBenstellen teehniseh einwandfrei und so wirtsehaft
lieh wie moglieh erfolgt, wahrend gleiehzeitig ein gutgesehultes Bedienungs
personal einen storungsfreien Betrieb siehert. 

1) und schlieBlich aIle technischen und wirtschaftlichen Erfahrungen der 
Baustellen auf dem Gebiete der Gerate- und Stoffeverwaltung der gesamten 
Firma zugute kommen, Versuche naeh einheitlichen Gesichtspunkten durch
gefiihrt und die hierzu zur VerfUgung stehenden geldliehen und technischen 
Mittel so wirtschaftlich wie moglich verwendet werden. 

C. Die Arbeitsteilnng in der Gerateverwaltnng. 
Wie werden nun diese unter a bis 1 genannten Ziele erreicht? Es erweist 

sieh eine Arbeitsteilung einmal nach der masehinen- und betriebsteehnischen, 
dann naeh der kaufmannisehen Seite und sehlieBlich fUr die Belange der Lager
und Werkstattenverwaltung als erforderlich. 

Wir konnen also bei allen groBen Bauunternehmungen eine Gliederung in ein 
masehinenteehnisehes und ein kaufmannisches Biiro sowie die Werk
sta tten und Lagerpla tze feststellen, wobei unter Umstanden noch eine weitere 
Teilung an der einen oder anderen Stelle insofern vorhanden ist, als einmal der 
Einkauf und alles, was dazu gehort, als selbstandiges Glied im kaufmannischen 
Biiro neben der Buchhaltung der Gerateabteilung auftritt bzw. das maschinen
technische Biiro eine Spaltung in ein Betriebs- und ein Konstruktionsbiiro auf
weist. Auch bei den Lagerplatzen ist eine Trennung der Gerateinstandhaltung 
und Lagerung von der der Baustoffe denkbar. 

13* 
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I. Das maschinentechnische Biiro. 
Die Arbeiten des maschinentechnischen Buros lassen sich wohl am 

besten gliedern, wenn man seine Mitarbeit in der Baufirma nach MaBgabe der 
Entwicklung eines Bauauftrages verfolgt. Die erste Arbeit, die hier zu leisten 
ist, besteht in der Abgabe eines Kostenanschlages. 

a) Mitarbeit bei der Aufstellung der Kostenanschlage. 
Bereits an dieser Stelle muB die Mitwirkung des maschinentechnischen Biiros 

einsetzen. Bei der Orts besich tigung (s. auch S. 148) gilt es, die Frage zu ent
scheiden, wie kann der Antransport der Gerate und Baustoffe am zweckmaBig
sten erfolgen, wobei fiir das maschinentechnische Biiro mehr die rein technische, 
also etwa die Beurteilung der Frage, ob besondere Einrichtungen fiir den Um
schlag der Guter zu beschaffen und vor Beginn der eigentlichen Arbeiten ein
zusetzen sind, weniger die durch die Frachten bedingte materielle Seite im 
Vordergrund steht. 

AnschlieBend sind gemeinsam mit dem zustandigen Bauingenieur die Mog
lichkeiten der Anlegung von Lagerplatzen fiir die ankommenden Guter, die 
Unterbringung der Magazine, Werkstatten nnd Biiros, vielleicht eines Bau
kraftwerkes usw. zu klaren. Falls AnschluB an ein offentliches Elektrizitatsnetz 
moglich ist, sind sofort die Verhandlungen mit dem zustandigen Werk uber den 
Strompreis, etwaige AnschluBkosten, die GroBe der moglichen Anschlul3leistung, 
die beabsichtigte Spannungsumformung, den Zeitpunkt des Beginns der Strom
lieferung und etwa fiir das Verteilungsnetz verlangte SicherungsmaBnahmen 
anfzunehmen, da von deren Ergebnis der Kostenanschlag unter Umstanden, 
besonders wenn eine weitgehende Elektrifizierung der Baustelle geplant ist und 
groBe Energiemengen benotigt werden, stark beeinfluBt werden kann. Auch die 
Frage einer ersten provisorischen Energieversorgung der Baustelle kann bren
nend werden. Die Ermittlung des Energiebedarfes unter Berucksichtigung des 
Gleichzeitigkeitsfaktors (s. auch S.198) und des cos qJ der verschiedenen Gruppen 
der Baueinrichtung wird, wie auf S. 139 und eingehender in Bd.2 angegeben, 
durchgefiihrt. 

Nachst der Sicherstellung der Energieversorgung der Baustelle spielt fiir 
den Maschineningenienr die Wasserversorgung nicht nur nach der Menge und 
der Qualitat des Wassers fur Trink-, Nutz-, insbesondere Kesselpeisezwecke eine 
ausschlaggebende Rolle, sondern auch die Fundstellen, die Forderhohe und 
-weite konnen die Kosten der Baueinrichtung stark beeinflussen. Dabei mag 
als erster Anhalt fur die Bemessung der Gesamtmenge folgende Tabelle (Tab. 153) 
dienen. 

Tabelle 153. Wasserverbrauchs-Mittelwerte. 

1. Wasch- u. Sortieranlagen 500-;-7501jm3 gebroch. 8. Krane . . . . . . . 10 -;-15 Ijm2 Heizflache 
Gestein 9. a) Lokomob. (Dampf) 

2. Sandwaschanlagen. . 2 -;- 3 m3 jm3 ungewasch. ohne Kondensation 8 -;- 10 IjPSh 
Material b) Lokomob. (Dampf) 

3. Betonmischmaschinen 150 -;- 300 Ijm3 mit Kondensation. 200 -;- 300 I/PSh 
4. Loffelbagger ..... 5 -;- 12 11m3 Baggergut 10. Benzin-} M t { 10 -;- 15 I/PSh ohne 
5. Eimerkettenbagger .. 15 -;- 25 11m3 RoMl- 0 oren • . Ruckkiihlung 
6. Kessel je nach Bauart ll. Kompressoren (End-

Quersiederkessel. . 30 11m2 Heizflache druck etwa 7 atu) 
Heizrohrkessel ... 40 11m2 etwa ....... 3001/h fiir den m3/Min. 
Lokomotiv- und 12. Lokomotiven (Dampf) 6 -;- 10 liPS u. Stunde 

Schiffskessel. . . 50 11m2" 13. Personal . . . . . . 15 -;- 30 IfMann/Tag 
7. Rammen(m.Dampfbar) 100-;-200 ljt Bargewicht 14. Zugtiere •...... 50 -;- 70 ljZugtierjTag 

1m einzelnen sind die Wasserverbrauchszahlen der verschiedenen Gerate bei 
diesen selbst angegeben. Ebenso sei bezuglich der Leitungsdimensionierung und 
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der Errechnung des Energiebedarfes fur die Wasserversorgung auf Bd.4 ver
wiesen. Betragt die Harte des Wassers mehr als 15°, so wird es notwendig, eine 
Enthartungsanlage (s. Bd. 2) einzubauen. 

Die nachste Aufgabe bei der gemeinsamen Begehung der Baustelle ist die 
nach MaBgabe der Ortlichkeit und der vorgefundenen Bohrproben und Schurf
!Ocher erfolgende Wahl der Gerate und die Festlegung ihrer Leistungen 
(s. auch die Angaben hieruber unter den einzelnen Geratekapiteln). Sie stellt 
besonders bei groBen Erd- und Felsbewegungen einen der wichtigsten Abschnitte 
dieser ersten Mitarbeit des maschinentechnischen Buros bei Kostenanschlagen 
dar, bei der fehlerhafte Annahmen einerseits bedeutende Verluste, andererseits 
eine die Hereinholung des Auftrages evtl. in Frage stellende Uberteuerung des 
Angebotes zur Folge haben konnen. Nur praktisohe Erfahrungen werden hier 
vor groBen Enttauschungen bewahren. Es kann daher nicht genug davor ge
warnt werden, fUr diese Mitarbeit Maschineningenieure einzusetzen, die nicht 
in jahrelangem Betrieb auf der Baustelle groB geworden sind. Auch die Leistungs
zahlen der Maschinenfabriken durfen hier nur mit auBerster Vorsicht verwertet 
werden. 

Der zweite Teil der Mitarbeit des maschinentechnischen Buros bei der Auf
stellung des Kostenanschlages besteht in der Lieferung all des Zahlenmaterials, 
das durch den Einsatz von Maschinen auf der zukunftigen Baustelle bedingt 
ist. An der Spitze steht hier die Aufstellung einer Gerateliste (s. S. 154), 
deren Umfang sich in Zusammenarbeit mit der zustandigen Bauabteilung er
gibt, sobald die auf Grund der Ortsbesichtigung gewahlten Einzelleistungen der 
Gerate und die Gesamtleistungen auf der Baustelle mit ihrer zeitlichen Folge 
an Hand des Bauprogramms festliegen. Zu diesen Geraten, die die eigentlichen 
Leistungen in Gestalt der Massen zu bewiiltigen haben, gehoren jeweils die not
wendigen Hilfsmittel fur die AnschluBleistungen, also etwa bei den Trocken
baggern das Roll- und Oberbaumaterial zur Abbeforderung der Massen, bei den 
NaBbaggern desgleichen die Wasserfahrzeuge, bei den Rammen der Grundungs
arbeiten die Wasserhaltung, bei den Drucklufthammern und den Schleusen fur 
pneumatische Fundierungen etwa die entsprechenden Kompressoren usw. Die 
Anzahl der auf diese Weise ermittelten, als produktiv anzusprechenden Gerate 
gibt dann die Unterlagen fur die Bemessung der maschinellen Einrichtungen 
der Hilfsbetriebe, die Werkstatten, Energie- und Wasserversorgung, Transport
mittel, Hebezeuge u. a. m. 

Die fur die Kostenanschlagszwecke seitens des maschinentechnischen Buros 
aufzustellende Gerateliste soIl aber nicht nur zahlenmaBig die benotigten Gerate 
zusammenstellen, vielmehr benotigt die bearbeitende Stelle noch eine ganze 
Reihe anderer Angaben. Fiir die Aufstellung des Finanzplanes und die Beurtei
lung der Frage, ob man uberhaupt ein Angebot abgeben will, muB sie wissen, 
welche Gerate vorhanden, welche etwa neu beschafft werden mussen. Es muB 
als abwegig bezeichnet werden, allgemein Auftrage hereinzunehmen, bei denen 
mehr als die Halfte des erzielbaren Gewinnes in neuen Geraten festgelegt werden 
muB. Fur etwaige Neubeschaffungen mussen die Kosten sowie die voraussicht
lichen Zahlungstermine (vgl. Muster 154), fur vorhandene Gerate deren Werte 
zur Beurteilung der Mietaufwendungen angegeben werden. Auch der Zeitpunkt 
des moglichen Gerateeinsatzes ist von Bedeutung. 

Fur die Ermittlung der Frachtkosten muB das Gewicht und der Standort 
der Gerate bekannt sein. Die Betriebskosten aber konnen nur ermittelt werden, 
wenn die Angaben uber die Auf- und Abbaukosten, den Personalbedarf fur das 
Gerat, den Energie- oder Brennstoffverbrauch, die Kosten der laufenden und 
der SchluBinstandsetzung, sowie etwa der Ersatzteilbedarf bskannt sind. Zweck
maBig wird man hierbei die vorausgesetzte Stundenleistung des Gerates noch
mals mit eintragen, so daB man etwa zu den Spalten der Liste S. 154 nach Be-
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Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

... '" .. 

darf noch je eine Spalte fUr Be
dienungspersonal, Brennstoff~ oder 
Energieverbrauch, Kosten der lau
fenden und SchluBinstandsetzung, 
des Ersatzteilbedarfes, Leistung pro 
Stunde, Datum der Inbetriebnahme 
hinzunimmt, und bei dem Auf- und 
Abbau evtl. die Zeit vermerken wird. 
Das gesamte Zahlenmaterial ent
nimmt man zweckmaBig einer ein 
fiir allemal aufgestellten Liste (s. 
S. 404), in der, wie in den Kal
kulationsvorschlagen des Reichsver
bandes Industrieller Bauunterneh
mungen4, samtliche im Baugewerbe 
vorhandenen Gerate mit all den 
genannten Einzelheiten oder doch 
einem Teil von ihnen aufgezahlt 
sind . 

Mit der Gerateaufstellung eng 
verbunden ist die schon oben er
wahnteErmittlung des Gesamt
energiebedarfes etwa elektrisch 
aufgezogener Baustellen, wobei man 
unter Beriicksichtigung der im Bd. 2 
dargestellten Gesichtspunkte iiber 
den Gleichzeitigkeitsfaktor und den 
cos q; der Anlage eine Kurve iiber 
den jeweiligen Kraftbedarf sowie 
schlieBlich in Verbindung mit der 
Zeit iiber die ben6tigten kWh erhalt 
(vgl. Abb. 155). 

Die hauptsachlichsten maschi
nentechnischen Grundlagen fiir den 
aufzustellenden Kostenanschlag sind 
damit vorhanden. Die einzelnen Ar
beitsvorgange sind bereits eingehend 
durchdacht worden. Es folgt die 
zeichnerische Vertiefung und 
Darstellung, soweit man dem zu
kiinftigen Bauherrn beabsichtigt in 
die Einzelheiten der Baueinrichtung 
Einblick zu geben (s. auch S. 153). 
Das maschinentechnische Biiro wird 
also z. T. gemeinsam mit der zu
standigen Bauabteilung trbersichts
oder Zusammenstellungszeichnun
gen anfertigen von den wichtigsten 
Teilen der maschinellen Einrich
tung, wie etwa Baukraftwerk, Werk
statten, Brech-, Mahl- und Beton-

4 Selbstkostenermittlung fiir Bau
arbeiten. Reichsverband Industrieller 
Bauunternehmungen Berlin. 
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erzeugungsanlagen, besonders interessanten maschinellen Arbeitsvorgangen bei 
Erd-, Griindungs- oder Fundierungsarbeiten usw., vielleicht Skizzen der Kom
pressoren-, der Pumpenstationen oder der Verlade- und Umschlageinrichtungen 
u. a. m. 

K~jtI4lk1 

""'I-

«X.IF 
VOn Oamp/krtT/l· 
an/age Wehr 

ia1 FPH++H++H++H4++H~H-I_I'~~~T+~+H~~++erzeugkkWh 
.ml-

IU1J ~ 

¥IfJI) Fit.! 

.Im'i-

I~ 

.m:j.. 
I 

i i 

r " Ui I , 
I 

To/sam!. mitt!. 
16leiclizelliglreils. 

joktor-a32 

X~gIIINVWWW«XYUIIINVWWWaXQnll'NvwwwaXUDII'Nvww.ax 

Abb. 155. Theoretische und praktische BelastnngsverhitItnisse (Baukraftwerk Irland). 

Wie die Verarbeitung und Zusammenfassung all dieser vom maschinen
technischen Biiro gelieferten Unterlagen im Kostenanschlag erfolgt, ist auf den 
S. 148 und folgenden eingehend beschrieben. 

b) Die Absendung der Gerate. 
Mit der Erteilung des Auftrages seitens des Bauherrn beginnt der dritte 

und wichtigste Abschnitt der Tatigkeit des maschinentechnischen Biiros. Es gilt 
zunachst die im Kostenanschlag vorgesehenen Gerate mit moglichster Be
schleunigung in betriebsfahigem Zustand auf den Weg zu bringen. Unmittelbar 
nach Auftragserteilung sollte daher ein genaues Versandprogramm aufgestellt 
werden, urn nicht wahIlos alles greifbare Gerat der noch nicht aufnahmefahigen 
Baustelle auf den Hals zu schicken und deren Zufahrtsmoglichkeiten auf diese 
Weise zu verstopfen (s. Muster 156). Arbeitsvorbereitung im Sinne wissenschaft
licher Betriebsfiihrung ist auch hier das sicherste Mittel, urn sich vor Nacken
schlagen zu bewahren. Das wichtigste ist immer, der Bauleitung eine, und sei 
es noch so primitive Unterkunftsmoglichkeit in Gestalt einer kleinen Biiro-

Muster 156. 

Nr. 
Geratl bzw. 

Menge 

Versandprogramm 
fUr 

Baustelle ................ . ...................... . --- .-

Betrie bszustand 
Standort 

neu gebrauchs- reparat.-
fahig bediirftig 

Versand-
bereit 
am: 

1 Die Gerate miissen nach dem Datum der ietzten Spalte geordnet sein. 

Auf Baustelle 
beni:itigt am: 
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baracke mit Schreibmaschine usw. zu geben. Eine Magazinbaracke, eine Werk
statt bei stark maschinell aufgezogenen Baustellen hat sich anzuschlieBen, da 
fur die Montage von Geraten stets die Hilfe einer Werkstatt benotigt wird. 
Evtl. genugt ein Werkstattwagen, wie er auf S. 294 beschrieben ist. Hinzutreten 
mussen die notwendigen Hebezeuge fUr den Umschlag der ankommenden Guter 
und die ersten Montagen, evtl. einige Transportmittel, wie Lastkraftwagen oder 
Trekker, auch Muldenkipper und etwas Gleis fur umfangreichere Baustellen. 
Dabei wird man sich ganz nach der GroBe und auch nach den ortlichen Ver
hiiltnissen, also etwa der Lage in der Nahe groBer industrieller Unternehmungen 
oder weitab von jeder menschlichen Behausung evtl. gar im Ausland zu richten 
haben. Eine Aufstellung fur den ersten Bedarf solcher verschieden gearteter 
Baustellen enthalt die Tab. 157 (a, b, c). 

Um aIle Baueinrichtungsfragen fUr eine Baustelle verantwortlich in einer 
Hand zusammenzufassen, wird man einen Maschineningenieur des maschinen
technischen BUros besonders mit dieser Aufgabe betrauen, der gleichzeitig die 
Verbindung mit dem bearbeitenden Bauingenieur herstellen und bei mittleren 
Baustellen die erste Ein'richtung und Inbetriebsetzung, bei groBen den dauernden 

Tabelle 157a. Geratebedarf fur die erste Einrichtung einer kleinen Baustelle. 

1. 100m Rahmengleis 600mm, mit Laschen 
und Bolzen, 

2. 2 Weichen, 
3. 1 Drehscheibe, 
4. 2 Plattformwagen 600 mm, 
5. 5 Muldenkipper 3/4 mS 600 mm Spur, 
6. 5 Schubkarren, 
7. 1 Abessinierpumpe, 
S. 1 Flugelpumpe mit 20 m Rohrleitung, 
9. 1 Diaphragmapumpe mit Saugschlauch, 

FuBventil und Dichtungen, 
10. 1 Kleinstwerkstatt, enthaltend: 

a) 1 Feldschmiede und 1 AmboB, 
b) 1 Schraubstock, 
c) 1 Handstanderbohrmaschine, 
d) 1 Handschleifstein, 
e) 1 Handhebeleisenschere, 

11. 1 Kreissage, 
12. je 1 Zahnstangenwinde 5 und 10 t, 
13. 1 Dreibock, 
14. je 1 Flaschenzug 2, 5 und 10 t mit Draht

seilen, 
15. 1 Kabelwinde(Hand) 2t mit 50m Draht

seil, 
16. 1 Baubude, etwa 3 X 4,5 m mit Kassette, 

Schreibmaschine und Mobeln, 
17. 1 Magazin- und Werkstattbaracke, etwa 

4,5 X 6 m mit Regalen, 
IS. 1 Mannschaftsbaracke, etwa 3 X 4,5 m, 
19. 2 FeuerlOscher, 
20. 1 Nivellierinstrument mit 4 MeJ31atten 

und 2 BandmaBen. 

Tabelle 157b. Gerate bedarf fur die erste Einrichtung einer mittleren Baustelle. 

1. 1 Lastauto 5 t, 
2. 1 Anhanger, 
3. 100 m Rahmengleis 600 mm, mit La

schen und Bolzen, 
4. 200 m Schienen SO mm fUr 600mm Spur, 

mit Schwellen und Kleineisenzeug, 
5. je 2 Weichen, 1 einfache Drehscheibe und 

eine Kletterdrehscheibe, 
6. 1 Lokomotive 50 PS 600 mm, 
7. 20 Muldenkipper 1 mS, 

S. 3 Plattformwagen, 
9. 10 Schubkarren, 

10. 1 Handwagen, 
11. 1 Abessinierpumpe, 
12. 1 Flugelpumpe mit 20 m Rohrleitung, 
13. 1 Diaphragmapumpe, 
14. 1 fahrbares WasserfaB, 
15. 1 Kreiselpumpe 100 mm 1. W. mit Motor, 
16. 100 m Flanschenrohre 100 mm 1. W. mit 

Formstiicken, Schiebern, Dichtungen 
und Schrauben, 

17. 1 fahrbare Werkstatt (als Lastwagen
anhanger), 

IS. 1 Kreissage, 
19. 1 Handbockkran 15 t, 
20. je 1 Zahnstangenwinde 5, 10, 15 t, 
21. 1 Dreibock, 
22. je 1 Flaschenzug 2, 5, 10 t mit Draht

seilen, 
23. 1 Handkabelwinde 2 t mit 50 m Draht

seil, 
24. 1 Eisenschere, 
25. 1 fahrbare Mischmaschine 1501, mit Mo

tor, 
26. 1 kleines Bohrgerat, 
27. 1 Baubiirobaracke 6 X 9m mit Mobeln, 

Kassenschrank und Schreibmaschine, 
2S. 1 Magazinbaracke 4,5 X 6 m mit Re-

galen, 
29. 1 Mannschaftsbaracke 4,5 X 6 m, 
30. 3 Handfeuerloscher, 
31. 1 Kubelspritze, 
32. 1 Nivellierinstrument mit 4 MeJ31atten 

und 2 BandmaBen. 
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Tabelle 157c. GeriHebedarf fiir die erste Einrichtung einer GroBbaustelle. 

1. 1 Zugschlepper, 
2. 2 Lastautos 5 und 3 t mit Anhiinger, 
3. 20 Schubkarren, 
4. 2 Handwagen, 
5. 500 m Rahmengleis 600 mm, 
6. 2 X 500 m Schienen SO mm mit Schwel

len und Kleineisenzeug, 
7. je 6 Weichen, 2 einfache und 2 Kletter

Drehschei ben, 
S. 2 Lokomotiven 600 mm 50 PS, 
9. je 20 Muldenkipper 3/4 und 1 m3, 

10. 6 Plattformwagen, 
11. 2 Drehschemelwagen, 
12. 1 Raupenloffelbagger 0,5 m3 mit Uni

versalausriistung zur gleichzeitigen 
Verwendung bei der Entladung und 
den Montagen, 

13. bei NormalspuranschluB evtl. einen 
Rohiil-Lokdrehkran 6 t, 

14. 1 Bohrgerat, 
15. 2 Diaphragmapumpen 75 und 100 mm, 
16. 1 Abessinierpumpe, 
17. 2 Fliigelpumpen mit je 20 m Rohrlei

tung, 
IS. 2 Kreiselpumpen 150 mm 1. W. mit Mo

toren, 
19. 100 m Rohre 75 mm 1. W. 
20. 100 m Rohre 100 mm 1. W. mit Kriim

mern, T-, Ubergangsstiicken und Ab
sperrschiebern, Ventilen, einschl.Dich
tungsringen und Schrauben, 

21. 400 m Rohre 150 mm 1. W. mit desglei
chen, 

22. je 2 Saugschlauche 4 m, 75 und 100, 
23. 1 FuBventil 75, 
24. 1 100, 
25. 2 " 150, 
26. 2 Behalter je 4 m3, 

27. 1 fahrbares WasserfaB, 
2S. 1 fahrbare Mischmaschine 250 I mit Mo

tor, 
29. 1 fahrbare Kompressorenanlage 6 m3 

6 atii mit Windkessel, 
30. S Bohrhiimmer, 
31. 1 Lichtwagen mit Dieselmotor, 
32. 1 Werkstattwagen,. 
33. 1 fahrbare Brech- und Sortieranlage, 
34. 1 mittlere Werkstatt, 
35. je 1 Flaschenzug 2, 3, 5 und 10 t mit 

Drahtseil, 
37. 2 Dreibocke, 
38. 1 Derrickkran 5 t und 10 m Ausladung, 
39. 1 Satz Lokomotivhebebiicke 15 t, 
40. je 3 Zahnstangenwinden 5, 10, 15 t, 
41. 1 Handbockkran 15 t, 
42. 1 Handramme, 
43. 1 Baubiiro 6 X 9 m mit Mobeln, Kassen-

schrank und Schreibmaschine, 
44. 1 Magazinbaracke 6 X 9 m mit Regalen, 
45. 1 Mannschaftsbaracke 6 X 9 m, 
46. 1 Telephonanlage, 
47. 5 Handfeuer16schapparate, 
4S. 1 Kiibelspritze, 
49. 2 NiveIIierinstrumente mit je 4 MeB

latten und 2 BandmaBen. 

Betrieb spater zu iibernehmen hat. Kein Gerat und kein Waggon sollte von 
dem Lagerplatz nach der Baustelle abrollen, ohne daB die beiden genannten 
Stellen gemeinsam sich von der richtigen und vor allem vollstandigen Zusammen
stellung des Gerates, seinem Betriebszustand usw. durch den Augenschein iiber-

Muster 158. Abnahme-Meldung 
Die mit Waggon______ _ ___ Nr. _______________________ Versandanzeige Nr. _____________________ _ 

yom _______________________ . 19 ____________ von. _______________________________________ . nach. ____________________________________________ _ 

zum Versand gekommenen 
Gerate 1_ Baustoffe 1 ____________________________________ _ 

wurden von den Unterzeichneten besichtigt und hierbei keine 1_ folgende 1 Mangel fest
gestellt 

Betriebszustand Vollstandigkeit insbes. Zubehiir Verpackung 
fiir sofortige Betriebsaufnahme 

Eignung fiir gestellte 
Aufgaben 

Bauabtg.: Lagerplatz: Masch.-techn. Biiro: 
Unterschriften _______________ . __ . __ .. __ ....... _ ....... __ . __ .... ____ ... ______________________________ . _____ . __________________________ . _________ .. 

1 Nichtzutreffendes ist durchzustreichen. 



202 Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

zeugt haben; eine kurze schriftliche Benachrichtigung auf einem Vordruck muB 
die bearbeitende und die Baustelle von dieser Abnahme unterrichten (s. Muster 158). 
Viel unnotiger Arger und iiberfliissige Kosten durch mangelhafte oder Fehl
lieferungen, die gerade bei der ersten Baueinrichtung sich so schwer auswirken, 
konnen dadurch vermieden werden. 

c) Die Geratebeschaffung uud -verteiluug (evtl. durch Mietung). 
Mit der betriebsfahigen Absendung der auf den Lagerplatzen vorhandenen 

Gerate ist aber die Hilfsstellung des maschinentechnischen Biiros fiir den Aufbau 
neuer Baustellen keineswegs erschopft. Fast immer ergibt sich die Notwendig
keit, die sich aus wirtschaftlichen Erwagungen allerdings in bescheidenstem 
Rahmen halten sollte, das eine oder andere Gerat neu zu beschaffen. Mit 
groBter Beschleunigung sind dann Anfragen an die in Frage kommenden 
Maschinenfabriken (sie sind bei den einzelnen Gerategruppen jeweils aufgefiihrt) 
zu richten, wobei es grundsatzlich als falsch bezeichnet werden muB, wenn die 
Anfrage der Fabrik bereits weitgehend die konstruktiven Einzelheiten vor
schreibt und sie auf diese Weise in ihrer Gestaltungsmoglichkeit einengt. Die 
Aufgabe und nicht die Ausfiihrung ist zu umschreiben. Genau so wie die 
Baustelle bei der Anforderung von Gerat das "Wozu" in den Vordergrund 
zu riicken hat und das "Wie" (wird der Bedarf befriedigt) der Gerateabteilung 
iiberlaBt. Eine derartige Anfrage hat also etwa folgende Form (Muster 159). 

Muster 159. 
Firma 

Gerate -Anfrage 
N. N. 

Betrifft: Gerateangebote, Aufbereitungsanlage. 
in X. 

Wir bitten um baldgefl. Angebot auf eine Zeddeinerungsanlage fiir eine Stundenleistung 
von 75 mS gebrochenem Gestein. Das Material ist Granit und fallt in StiickgroJlen, wie sie 
im Steinbruch von 2 %. m3-LOffelbaggern geladen werden, an, ist an der Oberflache stark 
verwittert und mit bis zu 20% Lehm versetzt. Fiir Betonierzwecke soIl es gebrochen werden 
auf (in Gewichtsteilen) 

25 % Schotter von 25 mm bis 70 mm KorngroBe, 
35 % Splitt von 5 rom bis 25 mm KorngroBe, 
40 % Sand von 0 mm bis 5 mm KorngroBe 

und bis auf einen Hochstgehalt von 1,5% Lehm gewaschen werden. Fiir die Zusammen
setzung der einzelnen Kornklassen soIl die graphische Darstellung nach der beiliegenden 
Zeichnung dienen. Das Fertigkorn muB in Silos von einem Fassungsvermogen fiir 2stiindige 
Arbeitszeit zwischengelagert werden. 

Die Anlage kann laut anliegender Gelandeskizze in einen Rang von anstehendem ge
wachsenem Fels gelegt werden, wobei die Zufuhr vom Steinbruch auf Rohe 490, die Ab· 
beforderung zur Mischanlage auf Rohe 480 erfolgen solI. Fiir An- und Abfuhr des Gesteins 
dienen Wagen von 5,3 mS Inhalt laut beiliegender Skizze, fiir die Durchfahrt gelten die 
gleichfalls angegebenen Profile. 

Wasser fiir Waschzwecke steht bis zu 70 mS/h an der Stelle a im Gelande zur Ver
fiigung. Das Abwasser muB iiber ein Klarbecken laufend 10 m hoch und 100 m weit fort
gepumpt werden. Der Lehm des Gesteins laBt sich im Wasser leicht losen. 

Die Energie kann mit bis zu 400 kW bei 380 Volt einem Transformator mit 20000 Volt 
"Oberspannung unmittelbar in der Zerkleinerungsanlage entnommen werden. 

Fiir den Aufbau des Gebaudes steht Holz am Ort zur Verfiigung. Ausreichende Kran
anlagen fiir den Auf- und Abbau und die laufenden Reparaturen sind vorzusehen. 

Das Angebot muB bis zum •.. in doppelter Ausfertigung in unseren Randen sein und 
Preise in RM fob Hamburg, seemaBige Verpackung extra, mit Angabe des Frachtraumes, 
des Gewichtes des schwersten Stiickes, Entwurfszeichnung der Gesamtanlage und der wich
tigsten Maschinen mit den HauptmaBen evtl. Prospektblatter, Angaben iiber Kraftbedarf, 
GroBe der Riemenscheiben und Umlaufzahlen zur Bemessung der Motoren, die wir stellen, 
und die verbindliche kiirzeste Lieferzeit enthalten. 

NB. Die Anfragen werden zweckmaBig nach der Gerate-Einteilung undnicht nach den Bau
objekten abgelegt, um den Maschinenfabriken gegeniiber sicher zu sein, daB die Konkurrenz 
nicht erfahrt, wo sich die Firma beteiligt. AuJlerdem sind so leichter fiir spatere Falle Preise 
friiherer Angebote gleicher Gerategruppen an einer Stelle zu finden. 
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Dabei ist es unbillig, dem Anbieter bei vollig neuen Aufgaben, iiber 
deren Losung sich der Anfragende schon gewisse V orstellungen gemacht 
hat, die Kosten der volligen Durcharbeitung aufzuerlegen. Man wird sich 
mit einem Kosteniiberschlag und Prinzipskizzen begniigen konnen. Konstruk
tive Wiinsche fUr Einzelheiten bleiben den weiteren Besprechungen, die die 
angebotene Losung auftragsreif machen, vorbehalten. Sie sollten sich auf 
das betriebstechnisch Notwendigste beschranken, zumal jeder Eingriff in be
stehende Konstruktionen stets Verluste an Lieferzeit bedingt. In jedem Fall 
aber soUten aUe Einzelheiten bei der Auftragserteilung festliegen, urn spateren 
Auseinandersetzungen iiber den Beginn der Lieferzeit unter allen Umstanden 
vorzubeugen. 

Es folgt die Auftragserteilung. Nachfolgende Punkte miissen am besten 
in miindlicher Verhandlung einwandfrei geklart sein: 

I. Der Gegenstand des Auftrages. 
2. Der Preis und evtl. Zahlungsbedingungen. 
3. Lieferungsbedingungen. 
4. Versandadresse. 
5. Die technischen Einzelheiten evtl. einschlieBlich der Leistung. 
6. Der Lieferungsumfang, wobei evtl. Normalersatzteile, die Werkzeug

ausriistung und ein Satz Zeichnungen mit Ersatzteilverzeichnissen und Be
dienungsanweisungen, aUes in doppelter Ausfertigung, mit anzufiihren sind (die 
Preise fUr Reserveteile sollten schon hier ausgehandelt werden, ebenso wie etwa 
bestellte Ersatzteile so signiert werden sollen, daB ihre Zugehorigkeit zu den 
einzelnen Geraten spater jederzeit festzustellen ist). Die notwendigen Zeich
nungen sind jeweils bei den einzelnen Gerategruppen angefiihrt; sie werden 
nur sehr ungern von den Fabriken geliefert. 

7. Die Einzelheiten einer Lieferungskontrolle und der etwaigen Abnahme 
vor Versand. Gerade diese ist bei allen nicht handelsiiblichen Ausfiihrungen 
oder bei groBen Auftragen von groBtem Wert und sollte auch dann verlangt 
werden, wenn spater vielleicht darauf verzichtet wird. 

8. Der Liefertermin mit den Konventionalstrafen, die meist nicht iiber Y2 % 
des Preises je Tag hinauszugehen pflegen und daher kaum einen Ersatz fUr 
den indirekten Schaden infolge Ausfalls des Gerates auf der Baustelle ge
wahren. 

9. Die Garantieleistung. Sie beschrankt sich bei dem mehrschichtigen Be
trieb des Baugewerbes meist auf eine sechsmonatige Haftung, wobei nur nach
weislich durch schlechtes Material, fehlerhafte Konstruktion usw. entstandene 
Schaden am Gerat selbst behoben werden. 

10. Vorschriften zur Erleichterung der Korrespondenz. 
Ein derartiges Auftragsschreiben (Muster 160) wiirde darnach unbeschadet 

etwa fUr den Biirobetrieb nebenhergehender Bestellzettel mit gedruckten Liefer
bedingungen (Muster 161 u. 184) also etwa folgende Form haben: 

Muster 160. Auftragsschreiben 
Firma ....... . 

Betr.: Geratebeschaffung, Lokomotiven 
Bestell-Nr ..... 

Ihr Schreiben vom ....... . 

Wir bestellen bei Ihnen: 
2 Stiick 160 PS B-Tender-Lokomotiven, Fabrikat Henschel & Sohn, Kassel, fiir Kohlen
feuerung, Baujahr 1929 mit folgenden Abmessungen: 
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(Fortsetzung des Musters 160). 
Spurweite 
Zylinderdurchmesser .................... . 
Kolbenhub ............................ . 

Kohlenvorrat ..........................• 
Leergewicht ........................... . 
Dienstgewicht ......................... . 

Raddurchmesser ....................... . 
Radstand ............................. . ··Bt Z kr ft 0,6.p.d2 ·s gro e ug a --D--
Dampfiiberdruck ....................... . 
Rostflache. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . grOBte Lange ohne Puffer ..............• 
Reizflache wasserberiihrt mindestens. . . . . . . groBte Breite ..........................• 
Wasservorrat ........................... groBte Rohe ........................... . 

Preis Mk ....... . 

Der Preis versteht sich fiir Lieferung frei Bahnwagen Station. . . . . . . . einschlieBlich Ver
packung, zahlbar 4 Wochen nach Abgang der Sendung von Ihrem Werk. Bei friiherer Zah
lung gewahren Sie uns einen NachIaB in Rohe von 1 % iiber den jeweiIigen Reichsbank
diskont. Die Lieferung hat spatestens in •.. Wochen zu erfolgen. BeiLieferfristiiberschreitung 
gewahren Sie uns fiir jede angefangene Woche einen NachIaB in Rohe von-2% des Rech
nungsbetrages. 

Fiir· die Giite der Bauweise, der Baustoffe und der Ausfiihrung iibernehmen Sie in der 
Weise Gewahr, daB Sie aIle TeiIe, die innerhalb eines Jahres yom Tage der Inbetriebsetzung 
an nachweisbar infolge schlechten Baustoffes, fehIerhafter Bauweise oder mangelhafter Aus
fiihrung unbrauchbar oder schadhaft werden, unentgeltlich ausbessern beziehungsweise 
durch neue ersetzen. 

Von der Fertigstellung der Lokomotive ist uns so rechtzeitig Kenntnis zu geben, daB 
eine Abnahme auf dem Werk unter Dampf stattfinden kann. Eine Iaufende Werkstattkontrolle 
behalten wir uns vorl. 

Zur Lieferung gehoren Werkzeichnungen, Zusammenstellungszeichnungen, Kesselpapiere, 
ErsatzteiIverzeichnisse und Betriebsvorschriften fiir jede Maschine in doppelter Ausfertigung. 
Wir versichern, daB diese Zeichnungen nur fiir den inneren Dienst verwendet werden. An
liegende Geratekarten bitten wir uns ausgefiillt riicksenden zu wollen. 

Die Maschinen werden mit kupferner Feuerbiichse, die Lager in RotguB geliefert. Fiir 
samtliche Materialien gelten die Vorschriften der Reichsbahn. Zum Einbau gelangt unser 
normaler Zug- und StoBapparat, von dem Sie anbei eine Zeichnung erhalten. Eventuelle 
Abweichungen bediirfen unserer Genehmigung. 

Ihrer baldigen Bestatigung sehen wir entgegen. Bei allen Riickfragen, Versandanzeigen, 
Rechnungen usw. bitten wir obige Auftrags-Nr ..... anzugeben 

Muster 161. Liefernngsbedingnngen. 
1. Die nachstehenden Lieferungsbedingungen sind dem Auftrage zugrunde geIegt und 

gelten auch dann fiir die Lieferung an erster Stelle, wenn der Lieferer in seiner Auftrags
bestatigung keinen Bezug auf sie nimmt oder nur auf seine eigenen Lieferungs- bzw. Ver
kaufsbedingungen hinweist. Eine etwaige Ablehnung unserer Lieferungsbedingungen oder 
eines TeiIes derselben muB ausdriickIich ausgesprochen werden; in diesem Fall behalten 
wir uns vor, den Auf trag innerhalb 5 Tagen zuriickzuziehen. 

2. Die Vbernahme-des Auftrages ist uns innerhalb 3 Tag.en nach Eingang schriftlich unter 
Angabe von Preis, Gewicht und Lieferzeit zu bestatigen. Konnen diese Angaben infolge 
besonderer Umstande innerhalb der verlangten Frist yom Lieferer nicht gemacht werden, 
so ist der Eingang des Auftrages sofort zu bestatigen und mitzuteilen, bis wann uns die 
Angaben iibermittelt werden. Wir behalten uns den Widerruf des Auftrages vor, falls die 
Auftragsbestatigung nicht fristgemaB eingeht oder uns Preise und Lieferzeit nicht zusagen. 

3. In allen den Auf trag betreffenden Schreiben sowie den Lieferscheinen, Versand
anzeigen, Rechnungen und lliachtpapieren ist die Nummer des Bestellzettels mit den Kenn
buchstaben, dem Kontozeichen, sowie die Iaufende Nummer anzugeben. In den Versand
papieren bzw. Lieferscheinen sind ferner Stiickzahl, Gewicht, Abmessungen und Kenn
zeichen der Frachtstiicke aufzufiihren. 

Die genaue Befolgung dieser Anweisungen sowie unserer Versandvorschrift gehort zur 
bedingungsgemaBen Erfiillung der Lieferung. 

4. Die endgiiItige Abnahme der Lieferung erfoIgt unter AusschIuB der iiblichenFriaten erst, 
nachdem die Priifung auf unserem Geratehof oder am Verwendungsort vorgenommen worden ist. 

5. Fiir die Erfiillung der Bestellung iibernimmt der Lieferer volle Gewahr. Stellt sich 
heraus, daB die Lieferung nicht den Vorschriften des Auftrages entspricht oder nicht ein
wandfrei ist, so ist der Lieferer, unbeschadet unserer gesetzIichen Rechte, gehalten, auf 
unser Verlangen die Lieferung zuriickzunehmen und uns hierfiir kostenlos Ersatz zu stellen. 

1 Bei Beifiigung der gedruckten Lieferbedingungen Muster 161 kann auf die dort schon 
erwahnten Punkte einfach verwiesen werden. Fiir kleinere Auftrage genugt ein gedruckter 
Bestellzettel siehe Seite 255 in Verbindung mit den Lieferbedingungen. 
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Bei Maschinenlieferungen iibernimmt der Lieferer weiter Gewahr in der Weise, daB er 
aIle Teile unentgeltlich ausbessert oder durch neue ersetzt, die innerhalb von 12 Monaten 
bei Tagbetrieb bzw. 6 Monaten bei Tag- und Nachtbetrieb yom Tage der Lieferung ab 
gerechnet infolge Verwendung nicht einwandfreier Baustoffe, fehlerhafter Konstruktion 
oder mangelhafter Herstellung schad haft oder unbrauchbar werden. Kommt der Lieferer 
dieser Verpflichtung auf unsere Aufforderung hin nicht umgehend nach, so sind wir be
rechtigt, die Ausbesserung bzw. Erneuerung der Teile zu Lasten des Lieferers vorzunehmen. 

Sollte aus irgendwelchen Griinden eine Ersatzlieferung nicht in Frage kommen, so sind 
wir berechtigt, die Berechnung der beanstandeten Teile zu dem bei der Beschaffung des 
Ersatzteiles maBgeblichen Preise vorzunehmen. 

6. In den Auf trag mit eingeschlossen und als wesentlicher, untrennbarer Teil der Lieferung 
sind anzusehen Werkzeichnungen, Zusammenstellungszeichnungen, Betriebsvorschriften und 
Ersatzteilverzeichnisse, die uns in dreifacher Ausfertigung einzusendensind. Wirversichern dem 
Lieferer ausdriicklich, daB diese Unterlagen nur fiir den inneren Dienst verwendet werden. 
Die Zustellung dieser Unterlagen soll spatestens 2 Wochen vor Ablauf der Lieferfrist erfolgen. 

7. Die Lieferfrist verlangert sich ohne besondere Vereinbarung in Fallen hiiherer Gewalt 
Bowie bei Arbeiterausstanden und Aussperrungen um eine angemessene Frist, die im gegen
seitigen Einvernehmen festgelegt wird, aber keinesfalls griiBer sein darf als die Dauer des 
Btiirenden Ereignisses. Voraussetzung hierfiir ist, daB uns diese Faile innerhalb drei Tagen 
Bchriftlich mitgeteilt werden. Eine Uberschreitung der Lieferfrist aus anderen Griinden als 
den vorstehenden berechtigt uns, eine Entschadigung von % % flir jeden Arbeitstag der 
Fristiiberschreitung yom Kaufpreise in Abzug zu bringen. 

8. Bei Rechnungen, die spater als eine Woche nach erfolgter Lieferung eingehen, schieben 
sich die festgesetzten Zahlungsfristen auch hinsichtlich der Zeit des Skontoabzuges ent
sprechend hinaus. Wir behalten uns vor, Rechnungen, die nicht in dreifacher Ausfertigung 
eingehen oder bei denen die Bestellnummer mit dem zugehiirigen Kennbuchstaben und das 
angegebene Konto fehlen, zuriickzusenden. In diesem Faile gelten die Rechnungen bis zum 
Wiedereingang als nicht erteilt 1. 

Eine Anderung stark rechtlicher Natur tritt dann ein, wenn, wie es vielfach 
geschieht, derartige Kaufe als Abzahlungsgeschafte unter dem Begriff "Miet
vertrag" frisiert werden. Dann geht das Gerat erst nach Zahlung samtlicher 
Mietbetrage in den Besitz des Bestellers uber. Die gezahlten Teilbetrage werden 
meist unter Abzug eines entsprechenden Anteiles fUr die Verzinsung des vor
gehaltenen Kapitals voll angerechnet. 

Derartige Geschafte sollen aber stets nur als Notbehelf betrachtet werden. 
Die finanziellen Belastungen verteilen sich hier zwar auf eine langere Zeit; es 
ist aber ein FehlschluB, sich dabei der Illusion hinzugeben, man kaufe kein 
neues Gerat. In Wirklichkeit wird der Betriebsgewinn doch wieder, wenn auch 
auf langere Zeitraume verteilt, in Geraten, also festen Werten, angelegt. 

Demgegenuber liegen die Verhaltnisse beim reinen Mietvertrag wesentlich 
anders. Hier liegt von vornherein nur die Absicht vor, ein fremdes Gerat vor
ubergehend zu benutzen. Die Mietbetrage sind daher auch wesentlich hohere. 
Sie schwanken stark je nach der Marktlage und dem Gegenstand zwischen 
4 bis 10, ja sogar 20% je Monat. Der recht erhebliche Unterschied zwischen 
Verzinsung und Amortisation des eigenen Gerates und diesen Mietsatzen wird 
von der Baustelle mehr bezahlt und stellt den Gewinn des Vermieters bzw. 
den Verlust des Mieters dar. Hinzu treten meistenteils noch die Kosten fur 
.eine Instandsetzung nach Ablauf der Mietzeit, so daB es angebracht erscheint, 
derartige Mietvereinbarungen ebenso wie Geschafte uber die Vermietung eigener 
Gerate grundsatzlich nur von einer Stelle, dem maschinentechnischen Buro der 
Gerateabteilung, abschlieBen zu lassen. Das Muster eines Mietvertrages fUr 
beide Moglichkeiten aufgesteUt unter dem Gesichtswinkel des Mieters (Muster 162, 
S. 206), also Erwerb des Gerates oder nicht, und andererseits der hiervon 
stark abweichende ubliche Mietvertrag des Vermieters (Muster 163, S. 207) 
zeigen, wie vorsichtig hierbei zu Werke gegangen werden muB. 

Wie der Kauf und das Mieten oder Vermieten von Geraten, muB auch der 
V er ka uf abzustoBender Gerate an einer Stelle zentralisiert werden. Das Gerat 

1 Die Lieferungsbedingungen wurden auch in dankenswerter Weise von der Siemens
Bauunion zur Verfiigung gestellt. 
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ist Substanz der Gesarntfirma. Es darf unter keinen Umstanden die Moglichkeit 
bestehen, daB eine Baustelle, urn ihr Geschaftsergebnis zu verbessern, ohne die 
Belange der Gesamtfirma zu kennen, von dieser Substanz verauBert, was ihr 
fiir. ihren engeren Gesichtskreis zweckmaBig erscheint. 

Muster 162. Vereinbarungen fur Mietung von Gerlit. 
1. Das Mietabkommen wird erst verbindlich, wenn der Vermieter diese Mietvereinbarung 

durch Unterschrift anerkannt hat. Die einem besonderen Mietschreiben bzw. dem zuge
bOrigen Bestellzettel beigefiigten Lieferungsbedingungen finden auf das Mietabkommen 
sinngemaB Anwendung. 

2. Die Mietzeit beginnt mit dem durch den Frachtbriefstempel festgelegten Tage des 
Versandes und endet mit dem Tage des Wiedereintreffens an dem vereinbarten Riicklieferort 
unter Beriicksichtigung der in Punkt 7 und 8 gemachten Einschrankungen. 

3. Das Mietabkommen wird im allgemeinen fiir eine bestimmte Mindestmietdauer, die 
im Mietschreiben festgelegt wird, abgeschlossen, kann aber vor Ablauf der Mindestmiet
dauer beliebig verlangert werden. 1st eine Mindestmietdauer nicht vereinbart, so kann das 
Abkommen. von beiden Seiten mit 14tagiger Frist gekiindigt werden. 

4. Die Miete wird, wenn nichts anderes vereinbart ist, monatlich berechnet und jeweils 
bis zum 15. eines jeden Monats bezahlt. Der Mieter hat nach AbschluB des Mietvertrages 
eine Rechnung einzureichen, auf der samtliche bis zum JahresschluB zu leistenden Zahlungen 
vermerkt sind. Nach Ablauf der Mindestmietdauer wird die Miete taglich berechnet, und 
zwar mit '/ .. der Monatsmiete. 

5. Der Vermieter gibt den Mietgegenstand fiir die gesamte Mietzeit dem Mieter zum 
Kaufe unwiderruflich fest an Hand. Der Kaufpreis wird im Mietschreib€ll festgelegt. Bei 
Ausiibung des Ankaufsrechtes findet die bereits gezahlte Miete auf den Kaufpreis volle An
rechnung. Der Mieter verzinst den Kaufpreis yom Tage der Mietung bis zum Tage der kauf
lichen Ubernahme mit 1 % iiber Reichsbankdiskont, andererseits verzinst der Vermieter die 
bereits gezahlten Mieten yom Tage ihrer Zahlung bis zum Tage der kauflichen Ubernahme 
mit dem gleichen Zinssatz. Erreicht die Summe der gezahlten Mieten den Kaufpreis, so 
geht der Mietgegenstand ohne weiteres in das Eigentum des Mieters iiber. 

6. Der Mieter ist von der Absendung des Mietgegenstandes schriftlich unter Beifiigung 
eines Doppels der Fracht- und Versandpapiere und eines Verzeichnisses des mitgelieferten 
Zubehors in Kenntnis zu setzen. Besondere Vorschriften fiir die Bedienung und die Wartung 
des gemieteten Gerates, gegebenenfalls Kesselbuch und Montagevorschrift, sind dem Mieter 
unaufgefordert mit dem Mietgegenstand gleichzeitig zu iibersenden und auf die Dauer der 
Mietzeit zu iiberlassen. Ferner hat der Vermieter dem Mieter Gewicht, Leistung, Drehzahl, 
Abmessungen der Antriebsscheiben, Betriebsstoffverbrauch, Tragfahigkeit, Hubgeschwindig
keit und sonstige technischen Daten schriftlich mitzuteilen. 1st das Gerat wahrend der Miet
dauer einer behordlichen Nachpriifung (z. B. Kesseluntersuchung) zu unterziehen, so ist der 
Vermieter verpflichtet, dies dem Mieter vor AbschluB des Mietabkommens mitzuteilen. 

7. Der Vermieter haftet dem Mieter fiir rechtzeitige und betriebsfertige Anlieferung des 
Gerates und der mitzuliefernden Zubehor- und Ersatzteile gemaB den Lieferungsbedingungen. 
Der Mieter ist berechtigt, aber nicht verpflichtet, den Mietgegenstand vor Abruf auf seine 
Betriebsbrauchbarkeit hin priifen zu lassen. Die Miete beginnt erst von dem Tage an zu laufen, 
an dem samtliche zur Lieferung gehorigen Teile abgesandt sind. Stellen sich bei der Inbetrieb
nahme des Mietgegenstandes Mangel heraus, durch die ein einwandfreier Betrieb in Frage ge
stellt wird, so ist der Vermieter verpflichtet, diese Mangel schnellstens zu seinen Lasten zu be
seitigen. Kommt der Vermieter dieser Verpflichtung nicht nach, oder ist Dringlichkeit geboten, 
so kann der Mieter die Beseitigung der Mangel auf Kosten des Vermieters selbst vornehmen 
oder durch Dritte ausfiihren lassen oder aber yom Mietabkommen zuriicktreten. Fiir die Dauer 
der Beseitigung von Mangeln, fiir welche der Vermieter haftet, wird keine Miete gezahlt. 

8. Der Mieter verpflichtet sich, das gemietete Gerat wahrend der Dauer der Mietzeit 
sachgemaB zu behandeln. Die tagliche Betriebsdauer unterliegt keiner Beschrankung. Nach 
Ablauf der Mietzeit hat der Mieter dem Vermieter das Gerat in betriebsfahigem Zustande 
zuriickzugeben. Normaler VerschleiB sowie Beschadigungen, welche die Betriebsfahigkeit 
~.es Gerates nicht beeinflussen, werden nicht beseitigt. Etwaige Anspriiche beziiglich der 
Uberholung und Instandsetzung des gemieteten Gerates hat der Vermieter bei der Riick
gabe vor Inangriffnahme der Ausbesserung schrift!jch bekanntzugeben; spatere Beanstan
dungen konnen nicht beriicksichtigt werden. Die Uberholung kann nach Wahl im Eigen
betrieb oder in fremden Werkstatten oder durch den Vermieter ausgefiihrt werden. Fiir 
die Dauer der Ausbesserungsarbeiten wird keine Miete gezahlt. 

9. Der Vermieter ist verpflichtet, an aIle Fristen des Mietabkommens 14 Tage vor deren 
Ablauf zu erinnern; erfolgt die Erinnerung nicht rechtzeitig, so wird die betreffende Frist 
um die Dauer der Verzogerung hinausgeschoben. 

10. Der Vermieter erklart hiermit ausdriicklich, daB der Mietgegenstand sein ausschlieB
Hches Eigentum und mit Rechten Dritter nicht belastet ist. Die Abtretung des Eigentums 
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an dem Mietgegenstand oder von Forderungen aus dem Mietabkommen an Dritte wird 
ausgeschlossen. 

II. Miindliche und Fernsprech-Abmachungen gelten nur dann, wenn sie von dem Mieter 
schriftlich bestatigt sind. 

12. Bei Streitigkeiten ist der Mieter berechtigt, jedoch nicht verpflichtet, eine Ent
scheidung durch ein Schiedsgericht nach der ZPO mit dem Sitz in Berlin zu verlangen. 
1m Faile einer Klage vor dem ordentlichen Gericht ist das Amtsgericht Berlin-Mitte bzw. 
das Landgericht I in Berlin zustandig. Diese Gerichte sind auch zustandig fiir die gericht
lichen Entscheidungen in den Fallen, in denen der Mieter von seinem Rechte, Entscheidung 
durch ein Schiedsgericht zu verlangen, Gebrauch macht. 

13. Fiir die gesetzliche Verstempelung des Mietabkommens hat der Vermieter Sorge zu 
tragen; die Kosten gehen zu seinen Lasten. 

14. Die vorstehenden Bedingungen gelten, soweit im Mietschreiben des Mieters nichts 
anderes vereinbart worden ist. 

Muster 163. Mietbedingungen. 
Die Miete beginnt mit dem Abgange der Gegenstande von unserem Lager und endigt 

nach Ablauf der vorstehend angegebenen Mietdauer mit dem Tage des Wiedereintreffens 
dieser auf unserm Lager. Der Transport yom und zum Lager erfolgt auf Kosten und Gefahr 
des Mieters. Besonders hat er auch die Kosten fiir etwaiges Auseinandernehmen und spateres 
Wiederzusammenstellen zu tragen. Wir iibernehmen diese Arbeiten auf unserem Lager wie 
auch den Transport yom und zum Bahnhof ... gegen Erstattung der Selbstkosten. Wir 
behalten uns vor, iiber die vermieteten Gegenstande nach Ablauf der Mietzeit zu verfiigen, 
daB sie an eine andere Arbeitsstelle geschafft werden. In diesem Faile zahlt der Mieter nur 
die Kosten, die aus der Riicksendung in unser Lager entstanden waren. 

Der Mieter tragt im vollen Umfange die Gefahr des Mietgegenstandes, auch fiir zu
falligen Schaden, von der Absendung der Mietgegenstande von unserem Lager bis zum 
Wiedereintreffen daselbst. 

Er hat die gemieteten Gegenstande gegen Transport- und Feuersgefahr auf seine Kosten 
zu vcrsichern, ebenso, wo erforderlich, die Gegenstande bei den Behorden anzumelden (z. B. 
Dampfkessel) oder die Benutzungserlaubnis, wo erforderlich, nachzusuchen und die Kosten 
dafiir zu tragen. 

Halt Mieter die bedungenen Zahlungen nicht piinktlich ein oder kommt er den iibrigen 
Bedingungen dieses Mietgeschiifts nicht nach, so sind wir aller weiteren Verpflichtungen 
enthoben. Der Mieter ist in diesem Faile verpflichtet, die vermieteten Gegenstande auf An
fordern sofort auf seine Rechnung und Gefahr zuriickzusenden. Kommt er dieser Verpflich
tung nicht nach, so sind wir berechtigt, die Gegenstande unsererseits auf Kosten des Mieters 
demontieren, abholen und versenden zu lassen. In jedem Faile sind wir berechtigt, die Miete 
fiir die vereinbarte Mietzeit als Entschadigung zu verlangen. Bei Vermietungen nach dem 
Auslande ist eine Kaution zu stellen, die jedoch auch bei Vermietungen im Inlande verlangt 
werden kann. 

Die Mietgegenstande sind unser Eigentum und diirfen ohne unsere Erlaubnis nicht an 
Dritte vergeben werden. Der Zutritt zu den Mietgegenstanden steht uns und unseren Beauf
tragten jederzeit frei. Sollten von anderen Personen Eigentums- oder Pfandrechte an den 
Mietgegenstanden geltend gemacht werden, so ist uns hiervon zum Schutze unserer Rechte 
sofort Kenntnis zu geben. 

Die Mietgegenstande werden von uns in gutem gebrauchsfahigem Zustande geliefert. 
Der Mieter hat sie alsbald nach Ablieferung und vor Ingebrauchnahme einer Priifung zu 
unterziehen und uns etwaige Mangel sofort anzuzeigen. Durch die Ingebrauchnahme anerkennt 
der Mieter, daB die Gegenstande sich in gutem betriebsfahigem Zustande befinden. 

Sollten sich spater Mangel zeigen, die bei der Ingebrauchnahme nicht erkennbar waren, 
so sind uns solche sofort mitzuteilen, andernfalls Mieter aile Rechte beziiglich dieser Mangel 
verliert. Bei rechtzeitiger und begriindeter Riige von Mangeln, die wir zu vertreten haben, 
sind wir bereit, die zur Abstellung der Mangel notigen Ersatzteile ab unserer Fabrik auf 
unsere Kosten schnellmoglichst zu liefern. Anspriiche auf Schadenersatz irgendwelcher Art 
wegen nicht rechtzeitiger odcr nicht vertragsmaBiger Lieferung kann der Mieter nicht er
heben. Aile ohne unser Verschulden notwendig werdenden Reparaturen, insbesondere auch 
aile durch unrichtige Behandlung der Maschinen erforderlich werdenden Arbeiten gehen 
zu Lasten des Mieters. Dazu gehoren auch etwaige Erganzung oder Erneuerung von Rost
staben, Treibriemen, Ketten, Seilen, Wasserstandsglasern, Schlauchen, Gummiwaren und 
Packungen sowie das Nachdichten von Kesselteilen u. dgl. Sind derartige Arbeiten erforder
lich, so hat der Mieter sie durch uns auf seine Kosten vornehmen zu lassen, ohne aber einen 
Abzug an der Miete machen zu diirfen. Besondere Ausriistungsteile, wie Riemenscheiben, 
Treibriemen, Rohrleitungen, besondere Armaturen, Schornsteinverlangerungen usw. unter
liegen in allen Fallen besonderer Berechnung, sofern nicht deren unentgeltliche Mitlieferung 
vertragsmaBig vereinbart ist. 
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Leistungen, Gewichte, Malle werden nur annahernd angegeben und sind fiir uns un
verbindlich. 

Fiir die richtige Aufstellung und Inbetriebsetzung der Maschinen iibernehmen wir nur 
dann Gewahr, wenn sie durch einen unserer Monteure geschieht. Fiir den Monteur berechnen 
wir bei Arbeiten im Inlande Mk_ ... fiir jede Arbeitsstunde bei einer taglichen Arbeitszeit 
von 8 Stunden, ferner die Hin- und Riickfahrkosten dritter Klasseauf derEisenbahn und 
die Kosten fiir den Werkzeugtransport. Reisezeit gilt als Arbeitszeit. In dringenden Fallen 
ist unser Monteur verpflichtet, in "Oberstunden zu arbeiten. Nachtarbeit wird mit 50%, 
Arbeit an Sonn- und Festtagen mit 100% Aufschlag auf den Stundenlohn berechnet. Wird 
an Sonn- und Festtagen nicht gearbeitet, so werden fiir jeden solcher Tage .•. Mk. fiir Kost 
und Wohnung des Monteurs gerechnet. 

Fiir Arbeiten im Auslande sind besondere Bedingungen zu vereinbaren. 
1m Interesse des Mieters konnen wir die Zuhilfenahme eines Monteurs 

nicht dringend genug empfehlen. 
Die gleichen Kosten werden fiir Monteure zum Anlernen und fiir solche, die dauernd bei 

den Maschinen bleiben, berechnet, sofern dariiber nichts besonderes vereinbart ist. 
Der Mieter hat Geriiste, Hebezeuge, Hilfsarbeiter, Maurer und Zimmerarbeiter, Schmier-, 

Dichtungs- und Putzmaterial, Heizung und Beleuchtung kostenfrei und rechtzeitig zu Hefern 
und dem Monteur zur Verfiigung zu stellen. 

Jeder Monteur ist streng angewiesen, sich die richtige und zufriedenstellende Inbetrieb
setzung der Maschinen seitens des Mieters bescheinigen zu lassen. Diese Bescheinigung mit 
Angabe der aufgewendeten Zeit, der Reisezeit und des Fahrgeldes ist dem Monteur bei seiner 
Entlassung zu iibergeben, andernfalls sind fiir die Berechnung der Montagekosten die An
gaben des Monteurs mallgebend. 

Der Monteur arbeitet fiir die Dauer seiner Tatigkeit bei dem Mieter unter dessen Ver
antwortHchkeit. 

Der Mieter verpflichtet sich, die Mietgegenstande gegen Witterungseinfliisse zu schiitzen, 
die Maschine nicht zu iiberanstrengen, sondern regelrecht und durch einen sachverstandigen 
Maschinisten behandeln und sauber halten zu lassen, namentHch zum Kesselspeisen nur 
reines, fiir Kesselspeisezwecke geeignetes Wasser zu verwenden, ferner den Kessel im Innern 
regelmii.Jlig, mindestens zweimal monatlich, von Schlamm und Kesselstein zu reinigen, 
den Kessel ferner nicht iiber die zulassige Spannung heizen und die Maschinen nicht mehr 
als die normale Tourenzahl machen zu lassen. 

Der Mietpreis entspricht einer taglichen Arbeitszeit von Mchstens 8 Stunden; werden 
die Mietgegenstande iiber diese Zeit hinaus beansprucht, so erhOht sich die Berechnung 
um 50 % des vereinbarten Mietpreises. 

Die Mietgegenstande miissen in gutem, unbeschadigtem Zustande und sauber geputzt 
zuriickgegeben werden. Ist die Reinigung unterlassen oder stellen sich bei der Untersuchung 
Beschadigungen heraus, die nicht auf natiirlichen Verschleill zuriickzufiihren sind, so sind 
die hieraus entstehenden Kosten zu ersetzen. 

Die Mietgegenstande diirfen an der Arbeitsstelle nicht durch Fundamente fest mit dem 
Boden verbunden, noch derart aufgestellt werden, daB bei ihrer Entfernung irgendwelche 
baulichen oder anderen Veranderungen in Frage kommen konnen. Miindliche Verhand
lungen, die das vorliegende Geschaft betreffen und nicht schriftlich nieder
gelegt sind, haben keine Giiltigkeit. Reklamationen irgendwelcher Art berechtigen 
unter keinen Umstanden zur Zuruckhaltung einer falligen Zahlung. Retentions- oder Kom
pensationsrecht, ebenso wie Schadenersatzanspruch irgendwelcher Art des Mieters gegen 
uns sind ausgeschlossen. 

Erfiillungsort fur aIle Verbindlichkeiten aus dem Mietverhaltnis ist fur beide Teile .... 

d) Der EinfluB der Normung auf die Gel'ateeinkaufspolitik. 
An dieser Stelle mussen einige grundsatzliche Bemerkungen uber die Ge

rateeinkaufspolitik iiberhaupt und ihre Beeinflussung durch eine vernunft
gemaBe N ormung eingeschaltet werden. Meist tritt ja leider <;ler Bedarf im 
Baugewerbe so plotzlich auf, daB aile wirtschaftlichen Erwagungen zuruck
treten hinter der Frage, was bekomme ich am schnellsten geliefert? Die· Folge 
davon ist die, daB die Gerateparks der Baufirmen eine geradezu unglaubliche 
Fiille der verschiedensten Spielarten derselben Maschine aufweisen. Da stehen 
neben Lokomotiven von 40, 50, 60 und 120 PS solche von 180, 200 und 220 PS 
von vier oder funf verschiedenen Firmen geliefert. Elektromotoren der ver
schiedensten Drehzahlen und Riemenscheibenabmessungen mit allen moglichen 
Spannungen und einigen Dutzend verschiedenen Leistungen wetteifern mit 
ebensovielen Spielarten von Kompressoren und Drucklufthammern, Baggern 
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oder Rammen, Mischmaschinen oder Wagen u. a. m. Bei den Pumpen ist es 
nicht viel anders; die Zahl der Saug- und Druckstutzendurchmesser ist nicht 
Viel kleiner als die der Pumpeniiberhaupt usw. Kurz, von einer gewissen Gleich
maBigkeit, die auch nur im entferntesten Riicksicht auf den spateren Betrieb 
genommen hatte, ist auch nicht die Spur zu merken1. Und doch kann grund
satzlich im Laufe der Jahre der Geratepark so aufgebaut werden, daB eine weit
gehende Vereinheitlichung eintritt, wenn man die Anschaffungen nach einem 
gewissen Plan beziiglich der Hauptabmessungen und konstruktiven Einzel
heiten vornimmt. Die Folgen dieser Form der Geratebeschaffung waren, be
sonders, wenn im Laufe der Jahre die alten Modelle ausscheiden, fiir den Betrieb 
der Gerate und dessen Kosten nicht hoch genug zu veranschlagen. Man denke 
daran, wie bedeutend die spezifischen Betriebskosten durch Stillstand oder 
Minderleistungen der Maschinen in die Hohe· gehen und welche kostspieligen 
Folgen bei einem groBeren Bau mit hoher Arbeiterzahl etwa die AuBerbetrieb
setzung des Baukraftwerkes infolge Fehlens von Ersatzteilen nach sich zieht. 
Gerade der Bauingenieur fiihlt diese Folgen bekanntlich in weit hoherem MaBe 
als der Maschineningenieur. Die Vereinheitlichung des Gerateparks aber er
leichtert die Ersatzteilvorhaltung ganz erheblich. Hat eine Firma 50 verschie
dene Verbrennungsmotoren im Betrieb, so miiBte sie, um gegen aIle Storungen 
gewappnet zu sein, 50 Ersatzteilsatze vorratig halten. Hat sie sich aber auf einige 
wenige Typen beschrankt, so geniigen Vielleicht 10 bis 15 Satze, wobei die 
haufiger benotigten Teile in den Baustellenmagazinen jeweils mit der Maschine 
mitgehend liegen, wahrend die seltener gebrauchten Stiicke in dem Zweig
niederlassungs- oder Zentrallager sich befinden, so daB man von etwa langen 
Lieferzeiten der Fabriken vollig unabhangig wird. Es braucht hier beispielsweise 
nur an die Lager von Kippwagen oder etwa die Siederohre, Roststabe, Schaken, 
Biichsen, Bolzen von Baggern usw. gedacht zu werden. Es darf allerdings nicht 
vergessen werden, daB eine solche Lagerhaltung mit nicht unerheblichen Kosten 
verkniipft ist (die verwaltungstechnischen MaBnahmen sind die gleichen wie die 
auf S. 256-;.-258 fiir die Lagerung der Stoffe geschilderten), die vielleicht herab
gesetzt werden konnen durch entsprechende Lieferungsvertrage mit den Werken, 
die einen jederzeitigen Abruf ab Vorrat gestatten. Die giinstigen Wirkungen 
der Vereinheitlichung sind aber mit der Vermeidung von Betriebsstorungen an 
Maschinen, die das Personal ja, weil es dann nur wenige Ausfiihrungen gibt, 
griindlich kennt, in der dadurch. bedingten ErhOhung der Jahresleistungen 
sowie in der Verminderung der Instandhaltungskosten durch die Verkleinerung 
der Ersatzteilvorrate nicht erschopft. Fast immer im Baubetrieb wird es sich 
zeigen, daB mehr noch als die sparsamste Verwendung von Betriebsmaterialien 
die schnelle Aufnahme des Betriebes die Kosten vor allem auch des ganzen 
Baues herabzusetzen geeignet ist. Kommt aber unter den derzeitigen Verhalt
nissen etwa eine Kreiselpumpe auf die Baustelle, so vergeht geraume Zeit bis 
man die Riemenscheiben und die passenden Rohre mit den richtigen Flanschen
abmessungen beschafft hat, um das Gerat einbauen zu konnen. Ahnlich liegen 
die Verhaltnisse wohl bei Druckluftschleusen und Schachtrohren. Auch hier 
soH sich die Normung segensreich bemerkbar machen. Eine einheitliche Riemen
geschwindigkeit, die besonders bei der Beschaffung weniger normaler Elektro
motoren, Lokomobilen und Verbrennungsmotoren unschwer zu erzielen ware, 
bietet die Moglichkeit, jeden Motor ohne weiteres mit jeder Pumpe,Beton
maschine, Kompressor, notigenfalls unter Einbau eines standig zur Maschine 
gehorigen Vorgeleges, laufen zu lassen, wahrend die Verringerung der Saug
und Druckstutzen einige wenige Rohrabmessungen ergibt, die, im groBen be-

1 Garbotz, Dr. G.: Der Vereinheitlichungsgedanke im Baumaschinenwesen. Bauing. 
H. 1 vom 15. Jan. u. H.2 vom 31. Jan. 1921. 

Garbotz, Handbuch I. 14 
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e) Die Geratekartei. 
Das Gesamtgerat fiir eine neue Baustelle ist nun aus eigenen Bestanden, 

durch Neubeschaffung und Mietung bereitgestellt, evtl. bereits auf den Weg 
gebracht. Um den richtigen und vollkommenen Empfang auf der Baustelle festzu
stellen und das Gerat seiner Leistung und seinem Aufbau entsprechend einsetzen 
zu konnen, muB die Baustelle iiber alle Geratedispositionen aufs genaueste unter
richtet werden. Wahrend das rein Versandtechnische sich an Hand der spater zu 
erorternden Versandanzeigen erledigt, erfolgt die technische Verstandigung der 
Baustelle an Hand der Gera tekartei fiir die Bestande der Firma, an Hand eines 
Durchschlages yom Auftragsschreiben oder des Mietvertrages bei Neubeschaffungen 
oder Mietungen. Diese Geratekartei bildet gewissermaBen das verwaltungstech
nische Riickgrat der ganzen Organisation der Gerateabteilung. Sie wird erganzt 
durch ein Geratebuch, eine liickenlose Zeichnungssammlung und eine Sammlung 
statistischer Aufschreibungen, betriebstechnischer oder konstruktiver Anregungen 
usw., die zusammen es gestatten sollen, aIle iiberhaupt im Betrieb der Unter
nehmung auftauchenden Geratefragen auf kiirzestem Wege zu beantworten. 

Wofriiher oder auch heutnochinkleinerenBetrieben an Hand eines einfachen 
Geratebuches (Muster 164) miihselig der Standort eines Gerates oder der Gerate
bestand iiberhaupt verfolgt werden muBte, gibt heut ein Blick auf die Karte des Ge
rates AufschluB. An Hand des aus den Akten herauszusuchenden Bestellschreibens 
muBte man einst sich miihselig die technischen Einzelheiten und das Lieferjahr 
zusammensuchen. Die Feststellung, was befindet sich iiberhaupt auf einer Bauste:tre, 
oder wie hoch ist der N eu- und der Buchwert eines Gerates, begegnete nahezu uniiber
windlichen Schwierigkeiten. Die Geratekartei erledigt all diese Aufgaben spielend: 

Sie lassen sich in folgenden sieben Punkten zusammenfassen: 
a) Sie solI dem Leiter der Gerateverwaltung jederzeit einen raschen Db er b Ii c k 

iiber den Geratebestand gewahren, indem sie ihm die Fragen beantwortet: 
I. Welche Gerate einer bestimmten Art haben wir iiberhaupt 1 

II. Wo steht irgendein Gerat 1 
III. Welche Gerate stehen an einer bestimmten Stelle 1 
IV. In welchem Zustande befindet sich ein Gerat 1 
V. 1st ein Gerat verfiigbar 1 

b) Sie soll Un terlagen fiir Kosten voranschlage Hefern, indem sie angibt: 
I. Welche Gerate sind iiberhaupt oder in absehbarer Zeit verfiigbar 1 

II. Wie hoch sind diese Gerate im Anschlag einzusetzen 1 
III. Welche Transportkosten gehen zu La.sten des Projektes, d. h. wo stehen 

die Gerate und wie schwer sind sie 1 
IV. In welchem Betriebszustand befinden sich die Gerate 1 

c) Sie soIl die technischen Unterlagen fiir die Ausfiihrung der Maschinen
anlage des iibernommenen Baues liefern, indem sie Angaben macht: 

I. Dber die Leistungen der gewahlten Maschinen. 
II. Die Hauptabmessungen (RiemenscheibengroBen, Tourenzahlen, GroBen

abmessungen, Gewichte usw.). 
III. Den Kraftbedarf der Arbeitsmaschinen. 

d) Sie soll die Aufstellung der Inventur erleichtern, indem sie 
I. die Buchwerte chronologisch verzeichnet, 

II. die leichte Gruppierung der Buchwerte einmal nach den Baustellen und 
evtl. Filialen, 

III. nach Gerategruppen (Rollmaterial, Bagger, Oberbaumaterial, Pumpen, 
PreBluftgerate) ermoglicht. 

e) Sie soIl iiber den Betriebszustand der Gerate AufschluB geben, 
indem sie angibt: 

I. wann amtliche oder sonstige Revisionen und mit welchem Erfolge statt
gefunden haben, 

14* 
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II. wann kleinere oder groBere Reparaturen und mit welchen Kosten vor
genommen wurden. 

f) Sie soll Unterlagen fur Neubeschaffungen dahingehend liefern, daB 
aus der organischen Zusammenstellung der verschiedenen Einzelmodelle sich mit 
der Zeit normale Durchschnittstypen von selbst entwickeln, die die regellose, 
bedeutende unnotige Kosten verursachende Vielheit zweckmaBig ersetzen. 

g) Sie solI den Baustellen die Benutzung ihrer Maschinen erleich
tern, indem sie: 

I. ihnen schon vor Eintreffen der Gerate gestattet, sich an Hand der tech
nischen Daten ein Bild von der GroBe, den Transportschwierigkeiten (Gewicht), 
der Leistung usw. zu machen, 

II. es ihnen ermoglicht, den Gang der Maschinen zu kontrollieren rOber
einstimmung der tatsachlichen Leistungen, Drehzahlen, Spannungen usw. mit 
den von der Fabrik angegebenen); 

III. die Ersatzteilbestellung vereinfacht: 
IV. sie soIl aber auch warnen, diesen etwa lediglich wegen ihres niedrigen 

Buchwertes verminderte Aufmerksamkeit zu schenken. 
Urn diese verschiedenartigen Aufgaben der Geratekartei erfiillen zu konnen, 

erhalt zunachst jedes Gerat eine Nummer, ahnlich wie die Lokomotiven der 
Reichsbahn, und fur jede Nummer wird eine Geratekarte in dreifacher Aus
fertigung ausgefiillt. Eine Sonderbehandlung erfahren nur die Gerate, die etwa 
wie Schienen, Rohre und ahnliches sich nur meterweise erfassen lassen. Die 
drei Karten, die zweckmaBig durch ihre Farben unterschieden sein sollen, werden 

dabei nach drei verschie
denen Gesichtspunkten 
geordnet, wobei im Inter
esse der tThersichtlichkeit 
am besten, allerdings auch 
am teuersten, eine so
genannte Sichtkartei ist 
(s. Abb. 165). Die Grup
pie rung der ersten Sorte 
erfolgt nach den Bau
stellen, wo sich die Gerate 
zur Zeit befinden, die der 
zweiten in der gleichen 
Weise, nur daB die ent
sprechenden Karten sich 
nicht im Stammhause, 
sondern bei den einzel
nen Baustellen befinden. 
Die letzte Sorte schlieB
lich wird sachlich geord
net, indem man den 
gesamten Geratepark 

Abb. 165. Rapld·Slchtkartei (Gebr. Schmldtmann, Barmen). nach irgendeinem Ge-
sichtspunkt, etwa in 

Kraft- und Arbeitsmaschinen oder GroB- und Kleingerate, oder Gerate fUr 
Erdbewegungen, fur Grundbauten, fur Stolltmbauten, fUr die Energiever
sorgung, die Aufbereitung und Verarbeitung der Baustoffe, u. a. m. in Gruppen 
unterteilt. Eine derartige Gruppierung, die sich bereits in einer ganzen Reihe 
von groBeren Baufirmen eingefiihrt hat, und die den Vorzug hat, wenigstens 
teilweise mit Bezug auf die Anfangsbuchstaben, nach mnemotechnischen Gesichts· 
punkten zu arbeiten, zeigt Tab. 166, S. 213-;.-218. An Hand dieser Gerateeinteilung 
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Tabelle 166. Gerate-Einteilung. 

Gegenstand Type Nr. GroBe 

Aufbereitungsmaschinen A 1* ~ Om3jh o l Fiillung 
Steinbrecher a 1001 1 75 
Sandaufbereitungsanlagen b 2001 5 150 
Waschanlagen. c 3001 10 250 
Beton- u. Mortelmaschinen** d 4001 20 375 

mit Handbetrieb I 5001 30 500 
mit Kraftbetrieb II 6001 40 750 

Ziegeleimaschinen e 7001 1000 
StraBenbaumaschinen f 

fur Betonstraf3en. . . . . I 
fiir Teer- und AsphaltstraBen II 
fiir die iibrigen StraBenformen . III 

Sonstige Aufbereitungsmaschinen . g 
Bagger B 

Trockenbagger a 
LOffelbagger . I 1 ~ Om3jh 0,40 m 3 LOffel-
Greifbagger II 1001 60 0,50 Greifer-
Eimerkettenbagger. III 2001 100 0,60 Inhalt 
Absetzer IV 3001 150 0,80 
Sonstige Bagger . V 4001 200 1,00 

NaBbagger b 5001 300 1,25 
LOffel- und Greifbagger . I 6001 400 2,00 
Elevatoren II 7001 500 2,25 
Eimerkettenschwimmbagger. III 8001 700 3,00 
Pumpenbagger IV 
Sonstige NaBbaggergerate V 

Planierpfliige*** d 
B ehiilter C 

Offene Behalter . a 1 ~ 0 m3 Inhalt 
Olbehalter I 1001 1 
Wasserbehalter II 2001 2 

..................... _--.. __ ._-------------- ....... __ .... -... .... -_ .... 3001 3 
._--.-----------_ .......... -..... _-_ ..... _-_ ... -----------._.------_ .. --. 4001 5 
Geschlossene Behalter b 5001 7 

Olbehalter I 6001 10 
Wasser behalter II 7001 15 
Benzinbehalter III 8001 20 
Dampfbehalter IV 
Luftbehalter V 

aIilpfkessel D 1 2:; 0 m 2 Heizfliiche 
Quersiederkessel . a 1001 5 
Lokomotivkessel. b 2001 10 

D 

feste und ausziehbare Rohrenkessel c 3001 15 
Flammrohrkessel d 4001 20 
Schiffskessel e 5001 30 
Wasserrohrkessel f 6001 40 
Verschiedene Kessel . g 7001 50 

E lektrische Maschinen und Apparate E 
Gleichstrommaschinen . . . . . . a 
-----.----- .. ------------_._ ... _------ ....... _ ... _----.---- ........ -----_. I 

500 Volt II 
440 " 

III 
220 " 

IV 
110 " 

V 

* Die GroBenbezeichnung ist so aufzufassen, daB beispielsweise die Steinbrecher Aa 1-;- 1000 eine 
Leistung von 0-;-0,999m3jh, die Steinbrecher Aa 1001-;-2000 eine Leistung von 1-;-.4,999m3jh haben, 
wiihrend etwa die Betonmischer Ad I 1-;-1000 mit einer Fiillung von 0-;-74,9 I, die Mischer Ad I 
1001-;-2000 mit einer Fiillung von 75-;-149,9 I ausgefiihrt werden. 

** Die zugehOrigen GroBen-Gruppen sind durch Kursiv, +, ++, +++ gekennzeichnet. 
*** Von einer Ordnung nach der GroBe ist hier abgesehen. Die Numerierung erfolgt fortlaufend. 
- Die unterstrichenen Gerate erhalten kein Schild, werden aber nach Meter und Stuckzahl gefUhrt. 
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TabeIIe 166. Gerate-Einteilung (Fortsetzung). 

Gegenstand Type 

Einphasen-W eehselstrom-Masehinen 

Zweiphasen-Wechselstrom -Masehinen . 

Drehstrom -Maschinen 
6000 Volt 

3000 " 
~---------------------------- ---- .---- ---- --------------------------, 
500 " 
380 " 
220 " 
110 " 

Transformatoren. ..... 
ffir Einphasen-Weehselstrom 
" Zweiphasen-Weehselstrom. 
" Drehstrom . . . . . . . 

Regulier- und AnlaBapparate . 
ffir Gleichstrom. . . . . . . 
" Einphasen-Weehselstrom 
" Zweiphasen-Wechselstrom. 
" Drehstrom . . . . . . . 

Schaltapparate und Sieherungen .. 
MeBapparate und Instrumente . " 

Voltmeter (mit Spannungswandler) 
Amperemeter (mit Stromwandler). 
Wattmeter. cos <p-Zeiger, Zahler . 

Telefon- u. Telegraphen-Apparate*** 

Rammen 
Handrammen. . . . . . . 
Indirekt wirkende Rammen 

"--R~ih~~~~~~~~-"--"--"-"'----------------------------

Drehrammen . . . . . . . . . . 
Universal- und Betonpfahlrammen 

Direkt wirkende Rammen . . _ . . 
Kleindampframmen 
Reihenrammen . _ 
Drehrammen . . . . . . . . . 
Universal- u. Betonpfahlrammen 

Grundsagen*** . . . . . . . . . 
Rammhammer und Pfahlzieher*** 
Spundwande und Trager. 
Sonstige Rammen. . . . 

Gebiiude und Baraeken 
.. _-----------------------._._-----------------------------------._----_. 

F 

G 

Hebezeuge H 

b 

c 

d 

e 

fa 
fb 
fe 
fd 

g 
h 

t 

a 
b 

c 

d 
e 
f 
g 

++Flasehenziige und Laufkatzen. a 

Winden.. . . . . . . . . b 

I 
II 

III 
IV 
V 

VI 
VII 

VIII 

I 
II 

III 
I 

II 
III 
IV 
V 

VI 
VII 

VIII 

I 
II 

III 

I 
II 

III 
IV 

I 
II 

III 
IV 

+ + Zahnstangenwinden, Gleishebewinden I 
+ + HebebOcke, Sehraubenwinden. Trager-

ziehmasehinen, Kippwinden II 
++Hydraulische Winden . . . . III 

Kabelwinden, -Kettenwinden, Spills. IV 
Gleisriiekwinden u. Gleisriiekmasch.*** V 

Nr. 

1001 
2001 
3001 
4001 
5001 
6001 
7001 
8001 

1 
1001 
2001 
3001 
4001 
5001 
6001 
7001 
8001 

1 
1001 
2001 
3001 
4001 
5001 
6001 
7001 
8001 

GroBe 

> 0 kW-Leistung 
5 

10 
20 
30 
50 
80 

150 
225 

Kennziffer ~ 
Bei Gl.-Str. E-und 

kW-UnterteiInng 
wie bei den znge
horigen Maschinen 

Bei D.-Str. Unter
teilnng nach kW 
wie oben nnd nach 

Kennziffer 

o 
0,8 
1,5 
2,5 
3,5 
5,0 
8,5 

15,0 

~ 100 kg Bargewicht 
300 
500 
700 

1000 
1500 
2000 
3000 
4000 

~ 0 kg Trag- + + 0 kg Trag-
100 kraft 500 kraft 
200 1000 
500 2000 

1000 3000 
2000 5000 
3000 10000 
5000 20000 

10000 50000 
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Tabelle 166. Gerate-Einteilung (Fortsetzung). 

Gegenstand Type 

Krane 
mit Handbetrieb 
mit Kraftantrieb 

Bremsberganlagen und Aujziige 
Bremsberganlagen 
Aufzuge 
Gieptiirme und Giepmaste . 

Kabel- und Seilbahnen, Kabelkrane. 
Sonstige Hebezeuge, wie Becherwerke, 

Gurtforderer usw. 

Instrumente*** I 

c 

d 

e 
f 

Vermessungsinstrumente1 • a 
Mathematische Instrumente b 
Instrumente fiir allgemeine Zwecke2 • c 

" "Dampfanlagen3 • d 
Tragbare Instrumente fUr elektr. Anlagen4 e 
Instrumente fiir Materialpriifung fester 

und fliissiger Stoffe k 
Instrumente fiir optische Zwecke . 0 

" "Warmemessungen und 
gasanalytische Apparate f 

Instrumente fUr hydraulische Messungen. h 
" "Pumpenanlagen3 p 
" " PreBluftanlagen3 q 

ZeitmeBinstrum., Uhren, Kontrolluhren z 

Kraftmaschinen 
Lokomobilen. 
Dampfmaschinen 

Verbrennungsmaschinen 

L Uftungsmaschinen 
Ventilatoren und Exhaustoren 
Schlottergeblase . 
Zylinderge blase 

K 

L 

_________________________________________________________________________ M 

Mobel und andere Biirogerate*** 
Aktenschranke und Regale . 
Kassenschranke 
Sitzmobel. 
Tische aller Art. 
Waschtische. 

Kopierpressen . 
Schreibmaschinen 
Rechenmaschinen 
Pausapparate 

______________________________________________________ ------------------------------ N 

a 
b 
c 
d 

a 
b 
c 

I 
II 

I 
II 

III 

I 
II 

III 
IV 
V 

VI 
VII 

VIII 
IX 
X 

Nr. 

1 
1001 
2001 
3001 
4001 
5001 
6001 
7001 
8001 

1 
1001 
2001 
3001 
4001 
5001 
6001 
7001 
8001 

1 
1001 
2001 
3001 
4001 
5001 
6001 
7001 
8001 

~ 0 t Trag-
1 kraft 
2 
3 
5 
7 

10 
16 
20 

~ lOPS 
20 
30 
50 
75 

100 
125 
150 
200 

GroBe 

o m3jh 
5 

10 
20 
30 
40 
50 
75 

100 

o PS 
3 
6 

10 
25 
50 
75 

100 
150 

~ Om3/min. 
25 
50 
75 

100 
200 
300 
500 
700 

1 Hierzu gehoren: Theodoliten, Nivellierinstrumente, Winkelkopfe. 
2 Hierzu gehoren: Fernrohre, Feldstecher, Mikroskope, Photogr. Apparate, Tourenzahler usw. 
3 Wenn sie nicht als Zubehor an den Maschinen angebaut sind. 
" Dienen nur zu Priifzwecken. 
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Tabelle 166. Gerii.te-Einteilung (Fortsetzung). 

Gegenstand Type Nr. GroBe 

Oberbaumaterial 0 
Schienen • a 

Rahmengleis I 
Schienen 8-;-17 kg/m . II 

17-;-25 kg/m. III 
25+30 " IV 
30-;-35 

" V 
35-;-40 

" VI 
40 und mehr kg/m . VII 

Komplette Weichen, Kreuzungen, Dreh-
scheiben b 

600mm Spur. I 
900" ". II 
Normalspur. III 

Schwellen. c 
600 mm Spur. I 
900 

" " II 
Normalspur . III 

Pump en P 
mit Handbetrieb a 

Fliigelpumpen. ...... I 1 ~ Om3/h 
Diaphragmapumpen ....... II 1001 10 
Schwengel-Plunger-Kolbenpumpen III 2001 20 

mit Kraftantrieb •...•...•. b 3001 50 
Diaphragmapumpen. . • . . • . I 4001 100 
Kolben-, Plunger- direkt wirkend. 5001 200 
Dampfpumpen ...... II 6001 300 
Kreisel- und Kapselpumpen III 7001 500 

Strahlpumpen. . . . • . • . . c 8001 700 
Pulsometer . • • . . . . . . . d 
Mammutpumpen e 

:J 
I 80-;-1000 

II 100-;-1250 
GufJ- und 8ckmiedeei8erne RoMe, Filterrokre III 125-;-1500 
Sokieber, Ventile . IV 150-;-1750 
Kriimmer und Formstilcke 

:\ 
V 175-;-2000 

Sonstige .Armaturen Luftverteiler. VI 200-;-2500 
Rilck8cklag-Klappen. VII 250-;-3000 

VIII 3000 u.mekr 

PreBluftgeril.te Q 1 > Om3/min. 
Kompressoren. . a 1001 2 
Bohr- und Bohrerschii.rfmaschinen, PreB- 2001 3 

luftwerkzeuge mit ZubehOr fiir PreB- 3001 5 
luft, Druckwasser und elektrischen 4001 7 
Betrieb*** ............ b 5001 10 

Druckluftschleusen u. Taucherglocken*** c 6001 15 
Taucherapparate*** • . . . . • . . • . d 7001 20 
Mortel- und sonstige Spritzapparate*** e 8001 30 
Sprengluftanlagen. . . . • . . . . . f 

Rollmaterial R 
600 mm Spur. a 1 ;?: OPS 0,5 m3 

Lokomotiven I 1001 20 0,75 
Wagen II 2001 60 1,00 
Lokom. Radsatze III 3001 100 1,25 

900mm Spur •. b 4001 140 1,50 
Lokomotiven I 5001 200 2 
Wage" ..... II 6001 300 4 
Lokom. Radsatze. III 7001 400 5,3 
Draisinen*** IV 8001 500 16 



Das maschinentechnische Biiro. 217 

Tabelle 166. Gerate-Einteilung (Fortsetzung). 

Gegenstand 

Normalspur . 
Lokomotiven 
Wagen 
Lokom. Radsatze. 

"Obernormalspur . 

StraBen-Fahrzeuge 
Karren ..... 
Transport- und Wohnwagen 
Schlitten ....... . 
StraJ3enwalzen, StraBenall!reiBer 

maschinen 
mit Dampfantrieb .• 
mit Motorantrieb 
fiirHand- und Pferdezug 

Kraftwagen. . . . . • . . . 
Per80nenwagen u. M obrader 
Lastwagen 

Fahrrader. 

Tiefbohrgeriite 

Werkstiitten-Ausriistungen 
Metallbearbeitungsmaschinen 

Bohrmaschinen 

u. Zug-

Drehbanke und Gewindeschneidema8ch. 

Hobel- und Shaping-, Vertikal-, 
StoB- und KeiInutenziehmaschinen*** 

Frasmaschinen***, + Schleifmasch. fiir 
Werkzeuge,Spiralbohr., Sageblatt.usw. 

Biigel- und Kreis-Kaltsagen, Schienen
sagen*** 

+ + Scheren, Stanzen (ortsfest) . 
Biegemaschinen, Rundeisen- u. Schienen-

biege-Apparate*** 
Pressen und Hiimmer*** 

+ Schleifsteine 

Holzbearbeitungsmaschinen . 

Gattersagen 

+++Besaum-, Pendel-, Tischkreissagen. 
+ + + Bandsagen 

Abrichte-, Dicktenhobelmaschinen, Kehl
und Fiigemaschinen, Ti8ch/ra8en. 

Bohrmaschinen, Langlochbohr- und 
Stemmaschinen,Schwellenbohrapparate 

Drehbanke. 
Scharf- und Schleifmaschinen fiir Holz

bear beitungs-W erkzeuge* ** 
Sonstige Werkstattgerate. 

Autogene Schneide- u. SchweiBapparate 
u. Unterwasser-Schneideapparate*** 
Wasserstoff- und Sauerstoffflaschen . 
Schmiedefeuer*** 
Ambosse, Loch-, Richt- u. Tuschierplatten 
Schmelziifen- und Sandstrahlgeblase*** 

S 
a 
b 
c 
d 

e 

f 

T 

U 
a 

b 

c 

GroBe 

1 ~ o kg Gew. OPS 
1001 30000der 30 
2001 4000 Tragkr. 40 
3001 5000 60 
4001 6000 60 

I 5001 7000 70 
II 6001 10000 100 

III 7001 12000 120 
8001 15000 160 

I 
II 

1 ~ Omm Loch-0 Omm 
I 1001 10 100 Spit-

II 2001 20 200 zen-
3001 30 300 hOhe 
4001 40 400 

III 
IV 1 + Omm ++ Omm 

1001 200 Schei- 5 Blech-
V 2001 400 ben-0 10 starke 

3001 600 15 
VI 4001 800 20 

VII 1 +++ o mm Sageblatt 
1001 200 bzw. Rollen- 0 

VIII 2001 300 
IX 3001 400 

4001 500 
5001 600 
6001 700 

I 7001 800 
8001 900 

II 
III 1 > o Durchgang8weite bzw 
IV 1001 - 400 H obelbreite 

2001 600 
V 3001 800 

4001 1000 
VI 

VII 

I 
II 

III 
IV 
V 
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Tabelle 166. Gerate-Einteilung (Fortsetzung). 

Gegenstand Type Nr. GroBe 

Feuerloschapparate VI 
Olreinigungs- und Abfiill-Apparate*** VII 
Hobelbiinke*** VIII 
Priifmaschinen und Wagen*** IX 

Wasserfahrzeuge W 1 > o m3 OPS 
Dampier a 1001 50 50 
Motorboote b 2001 100 100 
Klapp- und Elevierschuten c 3001 150 150 
Leichter, Boote, Kahne d 4001 200 200 
Prahme, Pontons e 5001 250 250 

6001 300 300 a •••• ______ • ______________________________________________ • __________ 

7001 400 400 ---... _-------------------------------------------------------.- .... _-
8001 500 500 .-------------------_ .. _------_ ... _--_ ... _._----_._.-.--------------. 

kann man aus der Numerierung des Gerates durch die Buchstaben sofort 
seine Riickschliisse beziiglich der Art der betreffenden Maschine ziehen, wahrend 
es die Zahl gestattet, sich iiber die GroBe oder die Leistung ein Bild zu machen. 
Das Gesicht einer derartigen Geratekarte sieht fiir einige Beispiele etwa fol
gendermaBen aus (Muster 168a, b, c, d, S.219..;-222)1. 

Es enthalt also die Vorderseite im wesentlichen die technischen Daten. Auf 
der Riickseite sollte das wirtschaftliche Zahlenmaterial zusammengefaBt werden, 
wie Neuwert, Mietwert, Buchwert, Reparaturkosten usw. (Muster 168d). Als auBer
ordentlich zweckmaBig hat es sich dabei herausgestellt, wenn mit der Karte auch 
gleich eine Skizze oder eine Photographie mit den hauptsachlichsten MaBen ver
bunden ist. Zwei weitere Beispiele, wie in der Praxis derartige Karten ausgefiihrt 
sind, zeigen die Muster 169a, b und 170. 

Auch die AWF-Maschinenkarten lassen sich, soweit sie fiir die Gerate des 
Baubetriebes bereits vorhanden sind, mit Erfolg hierfiir verwenden2 (S. 226, 227, 
Muster 17la, b). 

Wird ein Gerat nach einer Baustelle abgerufen, so erhalt die abgebende 
Baustelle oder der Lagerplatz vom maschinentechnischen Buro einen Abruf, 
von dem der Empfanger einen Durchschlag bekommt (s. Muster 167). Eine straffe 
Gerateorganisation bedingt, daB kein Gerat ohne diese Verfugung des Stammhauses 

Muster 167. 

Gerateart 

Gerateabrnf 
An 

die Baustelle, den Lagerplatz 

Wir bitten bis zum ..................................... . 

als ..................................................................... . 

an ............ _ ..... _ ..................... _ ............................ _ 
folgende Gerate zum Versand zu bringen: 

Nr.oder 
Menge ZubehOr Bemerkungen iiber 

besondere Bedingungen 

(Format: Din A 6) 
1 Fiir die Muster wurden die von den Firmen Holzmann, Siemens-Bauunion, Dyckerhoff 

& Widmann und Verband sozialer Baubetriebe bereitwilligst zur Verfiigung gestellten 
Unterlagen teils unmittelbar benutzt, teils iiberarbeitet. 

2 Die Aufstellung einer Zeichnungssammlung. RKW-Nachrichten Nr.7, S.21l. 1930. 
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222 Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

~~~ 
0\} 0\} 0\} ............ 
...;...;...; 
0<:)0<:)0<:) 

von einer Arbeitsstelle zur anderen wandert. 
Eigenmachtige Gerateverschiebungen der 
AuBenstellen machen es der Zentrale zum 
Schaden fiir neue Baustellen oder neu 
hereinzunehmende Auftrage unmoglich, den 
klaren "Oberblick iiber den durch die Gerate
kartei dargestellten Geratestand zu behalten. 

Eine sehr anschauliche und insbeson
dere fiir die Aufstellung von Kostenan
schlagen wertvolle, aber nicht ganz billige 
Erweiterung der Geratekartei stellt das 
Geratebuch dar, das bei einigen Firmen 
eine handliche Zusammenfassung des ge
samten Gerateparkes vornimmt. Alie glei
chen Gerate werden unter Beifiigung von 
Skizzen und Lichtbildern in Tabellenform 
mit ihren Hauptabmessungen dargestellt. 
Muster 172a u. b, S. 228, 229 gibt ein Bei
spiel hiervon. 

Auf Grund des Abrufes erfolgt nun der 
Versand des Gerates nach der empfangen
den Baustelle, wobei neben den iiblichen 
Versandpapieren diese gleichzeitig auch die 
entsprechende Geratekarte aus der Kartei 
der abgebenden Stelle erhalt. Unterrichtet 
die Geratekarte bereits den Empfanger iiber 
die technischen Einzelheiten des Gerates, 
wie Leistung, Kraftbedarf, etwaige Antriebs
scheibenabmessungen, Drehzahlen, Ge
wichte, GroBenabmessungen u. a. m., deren er 
zu seinem Einsatz bedarf, so erhalt er die 
letzten Aufschliisse iiber das Gerat mit den 
gleichzeitig mit der Karte eingehenden Zeich
nungen, Betriebs- und Montageanweisungen, 
Ersatzteilverzeichnissen usw., die er beiAb
lieferung des Gerates zuriickzugeben hat (s. 
auch S. 204). N eben die Geratekartei oder das 
Geratebuch hat namlich zur Erganzung eine 
Z eichn ungssamml ung zu treten, der man 
fiir Montage- oder Reparaturarbeiten Ein
zelheiten aller Gerate entnehmen kann. 
Dabei ist es zweckmaBig, die Numerierung 
der Zeichnungssammlung analog der der Ge
rate zu wahlen, um beide leichter einzupragen 
und das Auffinden zu vereinfachen (vgl. 
Tab. 173). Mankann dasin der Weise tun, daB 
man, ein amerikanisches Prinzip iiberneh
mend, allen Zeichnungen eines Gerates zu
nachst die Geratenummer gibt und durch die 
Zahlen hinter dem Komma den Charakter 
der Einzelzeichnung kennzeichnet, also etwa 
Ab 51,101 = Zusammenstellungszeichnung 
des Steinbrechers Ab 51. Nicht zu ver
gessen ist hierbei, daB es wesentlich zur 
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Muster 169a. Geratekarte des Verbandes sozialer Baubetriebe (Vorderseite). 

*""1 B I olD 1 ElF I 0 I II I if I K I LIM I N I 0 I p I R I 8 I tp I u I B 

Maschine: Betonmischer "Simplex" 250 1 10.1.29 Zeichen: 

geliefert von Fa.: Friedrich Rohwedder, Berlin N 4 MB3 

Mittlere Leistung je Stunde: 8 m3 I Maximale Leistung je Stunde: 10 m3 

Motorstarke in PS.: 5 I 
I. Amortisationst&belle fUr Jbr. II. Leihgebiihrberechnung 

Jahr Am.-Quote Jahr Am.-Quote 1 2 3 4 5 6 7 S 9 10 

1 900.- 6 c5 ~ .~\:I Leih-
=~~ 

..., 
'. \:I 

, 
~~ • III ai ::I \:I 

,.<:I III 
III ... \:I • Ill"" III Summe g3::1~ gebiihr 2 810.- 7 "'..., \:I III ~~~ ~ 0 ~ S b()ol..., 01 ~ 01 III III III ::I J..4 ~ 00 

~~ 
..col c3 ,~~ S ::I \:I ... o Po< 0 4--6 E> :::1 E-t 
.s"=' <0' .... III 

::> § \:I Red. 3 730.- S ~ ~b() ::>Ill~ M. j p:: ~ .... H. 
4 610.- 9 

3550 5 2650 900.- 360.- 180.- 1440.- 200 7.20 
5 490.- 10 r--

3550 5 1840 810.- 360.- 230.- 1400.- 200 7.00 
IV. Die Maschine 1st derzeit: -

Nr. Ort von bis Ar- Ru- Re-
beit he par. III. Kostenberechnung 

1 Treptow 10/. .0/. / A. Einmalig I-- 1-
2 Wallstr. 31/. 'I. / Zu- und Abtransport 40.-1-
3 Lager 'I. " /. ! Aufstellung 50.-I-- 1-
4 Konsum 18/. 

Demontage 30.-r-- 1-

r-- - B. je Arbeitstag 

I-- - Leihgebiihr (II.) 7.20 

I-- - Betrie bsmittel ~Benzin, 5-I etc.) 

r-- - Kraft 
I-- -

Bedienung 10.-
I--

22.20 

V. Reparaturkosten 

Dat. Buchungs-Text Beleg- Betrag Bemerkungen 
Nr. 

17.6.29 Ausbesserung des Gestelles 1215 30 50 Fa. L. Schmidt 

29.12.29 Generalreparatur 2013 134 70 eigene Schlosserei 

Reparaturkosten 1929 165 20 

1930 

12.5.30 Kleine Reparaturen und Streichen 1335 20 40 Lager, eig.Schlosserei 

Wenden I 
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Muster 169 b. 

Dat. 

Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

Geratekarte (R iickseite). 

Buchungs-Text 

V. Reparaturkosten 

Obertrag 

Betrag 

Beleg
Nr. 

Betrag Bemerkungen 

Bemerkungen iiber Verwendbarkeit, Fehler u. a. 

Kran 
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Muster 172a. Geratebuch (Vorderseite). 

Gerate Nr. 

Fabrikat 

Baujahr 

Bestell·Datum 

Neuwert 

Mietwert 

Fabrik·Nr. 

Ausladung der Auslegerrolle nach vorn A 
GroBte Hohe der Auslegerrolle B 
GroBte Reichweite C 
ReichhOhe bei groBter Reichweite D 

'---
GroBte Ausschiittweite E 
AusschiitthOhe bei groBter Ausschiittweite F 

-- -
GroBte ReichhOhe G 

- ---
Reichweite bei groBter Reichhohe H --
GroBte AusschiitthOhe I - Ausschiittweite bei groBter AusschiitthOhe K 
GroBte Baggertiefe unter Planum L 

----
GroBte Breite des Planums von Mitte Bagger M 

~ -
GroBte Breite der Spur N 

~ Lange der Raupen iiber alles 0 

Reben u. Fahren. Zylinderdurchmesser X Hub 
..... 

mm 00 

Drehen. Zylinderdurchmesser X Hub mm 
g. 
~ --f---

I 
Vorschieben. Zylinderdurchmesser X Hub mm ~ ..... 
Hubtrommeldurchmesser mm = - N 
Hubseildurchmesser und Lange ~ mm s: -
Betriebsdruck des Kessels at ~. ----I- - .... 

{ Kessel m2 ~ 
- I-- Heizflache: .. ,- = Uberhitzer m2 

--
Rostflache m2 

{ Kohlen mS 
- Behalter --

Wasser mS 

- --I- GroBte Lange des Baggers 

GroBte Breite des Baggers -
- --I--

GroBte Hohe des Baggers 

Dienstgewicht 

Konstruktionsgewicht 

KohlenverbrauchJh 
WasserverbrauchJh -
SchmierolverbrauchJh 
FettverbrauchJh 
Petroleumverbrauchfh 
Putzwolleverbrauchjh 

-F 
Bedienung 

Laufende Reparaturkosten Monat 

SchluB.Reparaturkosten 
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Muster 172b. Geratebuch (Ruckseite). 

Loffelbagger auf RfI,upen. 

2 rna mit Dampfantrieb. 

I~-~-- ~ ~ - --~ ~- - ~ ~~---
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Tabelle 173. Numerierung der Zeichnungen. 
AIle Geratezeichnungen erhalten eine durch ein Komma geteilte Doppel-Nummer. Der erate 

Teil enthiiJt die Gerate-Nummer, beim zweiten bedeuten die Zahlen: 

,001-

,100-
,200-
,300-
,400-

,500-

,600-

,700-

,800-

,900-

,099 MaJ3bilder, Photographien, Betriebsanweisungen, Ersatzteilver-
zeichnisse und Kesselbiicher, 

,199 Zusammenstellungszeichnungen, 
,299 Fundamentplane, 
,399 Rohrleitungsplane und Kesselzeichnungen. Schieber, Ventile, 
,499 Lager, KurbelweIIen, Pleuelstangen, Kreuzkopfe, Kolben, Zylin-

der, Kupplungen u. a. Maschinenelemente des KurbeIgetriebes 
von Warmekraftmaschinen, Kompressoren, Pumpen, 

,599 Triebwerksteile, wie Hub- und Drehwerke von Baggern, Kranen 
und anderen Hebezeugen und Rammen, Turas-, Mischtrommeln-, 
Werkzeugmaschinen-, Pumpen-Antriebselemente und -Getriebe, 

.699 Fahr- oder Laufwerke von Betonmischern, Baggern, Kranen, 
Rammen, Lokomotiven usw., 

,799 Sondermaschinenelemente der einzelnen Gerate, wie wffeI, Eimer, 
Mischtrommeln, Brechbacken, Rotoren, Anker, Kreiselriider, 
Tiefbohrwerkzeuge usw., 

,899 Schwimmkorper von Wasserfahrzeugen, Schutzhauser von Kra
nen, Baggern usw. mit Zubehor, wie Bunker, Wassertanks usw., 

,999 SchaItanlagen, Schaltschema, Energieverteilungspliine usw. 

Betriebserleichterung beitragt, wenn zu den reinen Zeichnungen eine Ersatz
teilliste tunlichst mit Abbildungen, eine Betriebs- und Montageanweisung und 
evtl. einige Photographien des Gerates treten (s. Abb. 174). 

f) Der Aufbau und die Oberwachung der Baustelleneinrichtung. 
Die Tatigkeit des maschinentechnischen Buros ist aber mit der Gerate

beschaffung und Verteilung keineswegs erschopft. Noch wichtiger beinahe er
scheint es, fiir den sachgemaBen Einsatz der Gerate, den Auf- und Ab
bau, ihren Betrieb, die Unterhaltung usw. Sorge zu tragen. Denn die Bau
stelle ist kein Fabrikbetrieb, wo man es mit giinstigen Arbeitsbedingungen fur 
die Maschinen (S. 16 u. 23), mit fachkundigem Personal usw. zu tun hat. Der 
Bauingenieur ist zudem auf dem maschinentechnischen Gebiet nicht geniigend 
Fachmann, um alle an ihn hier herantretenden Fragen sachgemaB beantworten 
zu konnen. Es ist also notwendig, daB fiir die EntwickIung der ganzen Bau
einrichtung, ihren Aufbau und Betrieb eine intensive Zusammenarbeit erst 
zwischen maschinentechnischem Biiro und der zustandigen Bauabteilung des 
Stammhauses und spater mit der Baustelle einsetzt . .All die Plane, die fiir den 
Kostenanschlag nach Seite 159 unter Beihilfe des maschinentechnischen Biiros 
im wesentlichen von der Bauabteilung aufgestellt wurden, werden nunmehr, 
nachdem der Auf trag vorliegt, und man im einzelnen festgelegt hat, welche 
Gerate tatsachlich zur Verwendung kommen, vom maschinentechnischen Biiro 
so durchgezeichnet, daB die Baustelle darnach die Aufstellung vornehmen kann. 
Hierzu gehoren also nicht nur "Obersichtszeichnungen, sondern vor allem Fun
damentplane, Werkzeichnungen fiir die Ausfiihrung, Montagezeichnungen fiir 
den Aufbau usw. Das MaB der Mitarbeit beider beteiligten Stellen kehrt sich 
also vom Angebot zur Ausfiihrung etwa um. Hinzutreten muB ein sorgfaltig 
durchdachtes Aufbauprogramm, fiir das bei groBen Baustellen durchaus die 
Bemerkungen auf den S.30ff. geIten (vgl. Muster 175). Insbesondere muB aus 
ihm fiir jedes Gerat die Lieferzeit, der Versandtermin, die Transportdauer, die 
Zeit fiir etwaige bauliche Vorbereitungen von Fundamenten usw., die Montage
zeit und das Datum des Einsatzes, evtl. Um- und Abbauten ersichtlich sein. 
Die Gerate werden dabei zweckmaBig in den durch den Bauvorgang bedingten 
Gruppen zusammengefaBt, also etwa Erd-, Griindungs-, Betoniergerat, Kom
pressorenanlagen, Werkstatten, Baukraftwerk, Baracken usw.; Montagekolonnen-
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starke, Bedienungspersonal u. a. konnen zweckmaBig mit vermerkt werden. 
Auch die Bereitstellung oder Beschaffung des erforderlichen Montagegerates, 
der Werkzeugausriistung, die zu jedem Gerat gehOrt (s. S. 246), des notwendigen 
Ersatzteilsatzes u. a. m. (S.209) gehoren hierher. 

Eine Fiille von Aufgaben erwarten den fiir die Baustelle zustandigenMaschinen
ingenieur, die einen ersten AbschluB bei groBeren Baustellen von 400000 bis 
500000 Mk. Geratewert an zweckmaBig dadurch erfahrt, daB dieser Maschinen
ingenieur zur praktischen Auswertung seiner vorherigen Beschaffungs-, Dis
positions- und Konstruktionstatigkeit auf die Baustelle entsandt wird, urn 
den Aufbau personlich zu iiberwachen und etwaige Liicken in den Anordnungen 
mit der Gerateabteilung reibungsloser auszugleichen. 

Muster 175. 

Aufbauprogramm der Baueinrichfung 
. fiir -/JowJrJ/1a 

6ril& wmlir. 19 m::mm:!I 

Ihm! Atf oJ"rHM~ rtlbr. Hiirr April l1ai Junl Juh 
baulltk 
UJrarb. 

~ li;;k,~ ~ I 1 ~r:s"" n~ I I ,(WJHA ~ .s: 
~ ~ ~250 . 

i5\~ 
~ f.-K.-r~ 1J#.20tJ7 

I If IU",- I I I 
/JQggw" 701. 1~ ~~ l\"~ I I I l~;.,) ~ ..... 

j rtl.BM11g. 
HdIe (j 15 akre~· 

1~ "'!fir . 5~ blr: I 
rahran 

Otn6lm. Kd 1001 

I fit!nl!lVfrr &IV[ 1001 I 1f'1 r4ll! 5"" r1 IJIwlm. Kd 1fXJ.1 = r~· 
~rafIJI" {dYl8tXM I 1 i~ ~ I tIouv 

" ~anIQg. .a 1 . ~~ Fr I I ~" hnlrr1n/Qg. 
. , 

51'1 :rnr> as 
i 

usw u.tmJxiu 

~ 
fit'IrW 

Nunmehr setzt eine iiberaus fruchtbare Tatigkeit des Maschineningenieurs 
in der Baufirma ein. Seine Aufgabe ist es, fiir eine sachgemaBe Entladung 
und Stapelung der ankommenden Gerate Sorge zu tragen, so daB nicht 
spater beim Aufbau wesentliche Teile plotzlich verlegt sind oder erhebliche 
Zwischentransporte auf der Baustelle notwendig werden. Er hat dafiir Sorge 
zu tragen, daB die Gerate rechtzeitig den Anforderungen des Bauleiters ent
sprechend dem Betrieb iibergeben werden konnen. Er setzt die Montage
akkorde und die Zusammensetzung der Akkordkolonnen fest (im einzelnen sind 
diese bei den einzelnen Gerategruppen angegeben), um neben der Kiirze der 
Aufbauzeit auch die Giite der Arbeit zu gewahrleisten. 1m AnschluB hieran 
wahlt er fiir die Gerate das Betriebspersonal aus, richtet die Werkstatten 
und Ersatzteillager ein, stattet sie mit Personal aus, so daB gleichzeitig spater 
die laufende Unterhaltung der Gerate sichergestellt ist. Je nach der GroBe des 
Gerateparkes wird es vorteilhaft sein, einen oder mehrere Maschineningenieure 
fiir dauernd auf der Baustelle zu belassen. Welche Bedeutung moderne Unter
nehmungen 'der Mitarbeit des Maschineningenieurs in ihren Betrieben beimessen, 
geht wohl am besten daraus hervor, daB beispielsweise die Siemens-Bauunion 
in Irland fiir einen Geratepark von etwa 12 Millionen Wert nicht weniger als 
acht Maschineningenieure auf der Baustelle eingesetzt hatte, oder daB die 
Ph. Holzmann A. -G. auf einer GroBbaustelle am Inn, wo es sich im wesentlichen 
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um umfangreiche Baggerbetriebe mit eigener Energieerzeugung handelte, die 
Leitung der Baustelle einem Maschineningenieur iibertrug und lediglich zu dessen 
Vertretung einen Bauingenieur bestellte. 

g) Die DurchfiihrlUlg einer laufenden Betriebskontrolle und die 
Schaffung einer Betriebsstatistik. 

Neben die laufende Betriebsiiberwachung aller Maschinen auf der Bau
stelle, wozu vor allem deren Instandhaltung gehort, tritt dann die Kontrolle 
durch statistische Aufschreibungen, aus denen taglich zu entnehmen sein 
muB, was hat ein Gerat geleistet, wie lange war es im Betriebe, wie larige in 
Reparatur, worauf sind Minderleistungen zuriickzufiihren (Organisationsmangel, 
zu verarbeitendes Material, Mangel der Maschine), was ist an Energie oder 
Betriebsstoffen verbraucht worden, welches Personal ist an dem Gerat beschaf
tigt gewesen,welcheKostenhabenAuf- undAbbau verursachtusw. (s. Muster 176) 1 
All diese Aufschreibungen miissen laufend, am besten graphisch, dargestellt 
werden. Sie miissen sich gegenseitig erganzen und vor allem kontrollieren, weil 
nur so der Maschineningenieur oder die Bauleitung rechtzeitig in der Lage 
ist, vorbeugende MaBnahmen gegen Ausfalle zu treffen. Die sorgfaltige Aus
fiillung dieser Aufschreibungen seitens des Betriebspersonals zu iiberwachen, 
muB eine der ersten Arbeiten bei den taglichen Kontrollgangen des Maschinen
ingenieurs iiber die Baustelle sein, die Auswertung zu brauchbaren Wochen
berichten an das Stammhaus aber kann dieses vor weitreichenden und nicht 
wieder gutzumachenden Schaden bewahren. Welcher Art dabei diese Aufschrei
bungen im einzelnen sind, wird in den folgenden Banden bei jedem Gerat be
sonders dargelegt werden; ein einheitliches Schema laBt sich hierfiir nicht auf
stellen. Was man aber aus der graphischen Darstellung alles herauslesen kann, 
zeigt das Beispiel eines Baggerberichtes in Abb. 15. Er bildet eine iiberaus wert
volle Erganzung fiir Nachkalkulationen und kiinftige Neuprojekte. Die laufende 
"Oberwachung des Betriebsstoffverbrauches fiihrt schlieBlich von selbst dazu, 
daB sich Normen hierfiir herausbilden, die zu einer rationierten Ausgabe an das 
Bedienungspersonal und damit zu recht erheblichen Ersparnissen fiihren konnen. 
Auch fiir diese Normen werden Anhalte bei den einzelnen Gerategruppen spater 
gegeben. Die laufende Beschaftigung des Maschineningenieurs mit den Leistungen 
und Storungen seiner Gerate gibt die Gewahr dafiir, daB der pfleglichen Be
handlung des Gerates eine erhohte Aufmerksamkeit zugewendet und der oft 
geradezu sinnlosen "Oberbeanspruchung der Maschinen ein Riegel vorgeschoben 
wird, wahrend die Beobachtung der Mangel sich zu Berichten an die Gerate
abteilung verdichten miissen, die fiir Neubeschaffungen wertvolle Unterlagen 
fiir konstruktive Verbesserungen liefern. 

Allerdings von heut auf morgen laBt sich weder eine eingehende Betriebs
kontrolle durchfUhren, noch daraus eine zentrale Betriebsstatistik aufbauen. Sie 
muS organisch von unten auf wachsen und sich mit dem Unternehmen fort
entwickeln. Die Einfiihrung kostet auch Geld. J ede Organisation kostet Geld, 
und es ist ein alter Erfahrungssatz, daB die bestorganisierten Betriebe die 
hOchsten Unkosten fUr dieselbe haben. Und doch macht sich eine solche Kon
trolle bezahlt, denn nur sie ermoglicht es, festzustellen, wo Fehler an Maschinen 
oder beim Personal vorliegen. Bringt man sie in Verbindung mit einem ver
niinftigen System von Betriebspramien und sorgt man dafiir, daB auch die 
maschinentechnische Abteilung mit den Baustellen durch ortliche Inspektionen 
in standiger Fiihlungnahme bleibt, und daB diese Besichtigungen durch vom 
Maschineningenieur auszufiillende vorgedruckte Fragebogen von den evtl. Unter
lassungen der menschlichen Schwache befreit werden (Muster 176a, S. 235 gibt 
ein Bild, was beispielsweise ein Besichtigungsbericht fiir einen Loffelbagger ent
halt. Almliche Fragebogen werden in den einschlagigen Banden bei den einzelnen 
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Muster 176a. 

Reparaturfragebogen fur Loffelbagger. 

Baubiiro: ............................................................................................ . 

Baustelle : ............................................................................................ . 

Geratenummer: .................................... Loffelinhalt: ................................... rn 3 

Datum: ........................................................................................... . 

I. 1st der Bagger in vollkommen betriebs
fahigem Zustande, so daB keinerlei Re
paraturen vorzunehmen sind? 

II. 1st der Bagger noch betriebsfahig derart, 
daB er auf einer anderen Baustelle wei
terarbeiten konnte, wenn er unter Aus
wechslung etwaiger schadhafter Teile in
stand gesetzt wird ? 

A. Unterwag·en. 
a) Raupenbagger. 

1. Welche Schaden sind an den Nocken-
radern vorhanden ? 

2. desgl. an den Spannradern, 
3. desgl. an den Tragradern, 
4. desgl. an den Stellringen, 
5. desgl. an den Buchsen der Spannrader 

und der Tragrader, 
6. desgl. an den Turassen. 
7. Wieviel Raupenglieder sind angebrochen 

und wo? 
S. Sind aIle Raupengliedbolzen vorhanden ? 

Wieviel sind so abgenutzt, daB sie aus
gewechselt werden miissen? 

9. Wieviel Sicherungsschrauben fehlen fiir 
die Bolzen? 

10. Welche Mangel sind an den Traglagern 
vorhanden? 

11. Sind die Gleitlager fiir die Spannachsen 
ausgeschlagen? 

12. Sind die Spannschrauben gangbar und 
die Haltelaschen vorhanden? 

13. Sind die Distanzstiicke zwischen den 
Tragrollen und der Antriebsachse vor
handen? 

14. Wie ist das Getriebe im Unterwagen fiir 
das Fahrwerk beschaffen? 

15. Wie ist die Kupplung im Unterwagen be
schaffen? Sind die Nocken der Kupplung 
bescMdigt? Worin bestehen die ScM
den? 

16. Welche sonstigen Teile der Kupplung 
sind auszuwechseln? 

17. Sind die Lagerbolzen der Kupplungs
welle gerade ? 

IS. Sind die Lagerschalen der Turasachsen 
ausgearbeitet? 

19. Sind die Hebel fiir die Kupplung in 
Ordnung? 

20. Sind die Feststellvorrichtungen fUr die 
Kupplungshebel vorhanden? 

21. 1st das Schutzblech iiber dem Kupp
lungskasten vorhanden und brauchbar? 
Sind die Klappen an dem Blech gang bar ? 

22. Sind die StahlguBschutzkasten der 
groBen Zahnrader gebrochen? 

23. Wieviel Befestigungsbolzen der Schutz
kasten fehlen? 

24. Sind die StahlguBlagerrahmen der Kupp
lungswelle gebrochen? 

b) Schienenbagger. 
25. Welche Beanstandungen sind an den 

Laufradern und Achsen vorhanden? 
26. Wieweit sind die Achslager ausgelaufen ? 
27. Miissen die Achslagerschalen ausgewech

selt werden? 
2S. Sind die Sicherungsbolzen fiir die Lauf

rader vorhanden? 
29. Wieviel BaggerstoBe sind vorhanden ?" 
30. In welchem Zustand befinden sich diese ? 

Sind die Rahmen gebrochen. Wieviel 
Schienen sind gebrochen? Wieviel La
schen sind vorhanden? Sind die Ketten 
fiir den Bagger vorhanden und in wel
chern Zustand sind diese ? 

31. Welche Anstande sind an dem Fahr
werksgetriebe ? 

32. Welche Kegelrader sind auszuwechseln? 

c) Angaben fiir Raupen- und 
Schienen bagger. 

33. Welche Mangel sind an dem Unterwagen 
feststellbar? 

34. Wieviel Niete sind zu ersetzen ? 
35. Welche Winkel sind gebrochen? 
36. Wo sind die Bleche gerissen? 
37. Wie stark sind die Mittelwellen abge

nutzt? 
3S. Sind die Pufferbohlen zu erneuern? 
39. Sind Lager oder Buchsen der Mittel

welle zu ersetzen ? 
40. Sind die Bremsbander der Fahrwerks

bremsen in Ordnung. Sind die Brems
bandbelage zu erneuern ? 

41. 1st das Gestange der Bremsen in Ord
nung? 

42. Sind die Spindeln zu ersetzen ? 
43. Sind die Handrader oder Kurbeln vor

handen? 
44. 1st der Zahnkranz angegriffen ? 
45. Sind die Befestigungsbolzen mit Siche

rungen vorhanden? 
46. Wieviel Luft hat der Zahnkranz mit 

Schleifring ? 
47. MuB das SchleiBblech unter dem Zahn

kranz erneuert werden? (Bei alten Bag
gertypen). 

4S. MuB die Ferodoeinlage unter dem Zahn
kranz erneuert werden? (bei neuen Bag
gertypen). 

usw. Siehe Band III unter Loffelbagger. 
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Geraten gebracht werden), so diirften sich die aufgewendeten Kosten und die 
Personalvermehrung hundertfach bezahlt machen. Freilich darf der schopferische 
Geist nicht verlorengehen, sonst £lattern die Vordrucke zwecklos durch den Betrieb. 

Ein Bild von den Erfolgen solcher Betriebskontrolle bieten folgende von 
einem Bauingenieur festgestellte Olverbrauchszahlen einer Tunnelbauzentrale, in 
der eine 170- und zwei l00pferdige Lokomobilen standen. Vor Einfiihrung der 
Kontrolle betrug der Verbrauch pro Betriebsstunde 1375 g. Zylinderol und 
1371 g Maschinenol, nach ihrer Durchfiihrung und sorgsamster Olbewirtschaftung 
161 g Zylinderol und 330 g Maschinenol. 

Rechnen wir einmal nur mit 2000 Betriebsstunden (die Zentrale lief Tag 
und Nacht), so wurden in den zwei Jahren bis zur organisatorischen Neuordnung 
4860 kg Zylinderol und 4160 kg Maschinenol vergeudet, die bei den heutigen 
Preisen etwa einen Verlust von 4000 Mk. darstellen. Wenn ein Maschineningenieur 
die zwei Jahre nichts weiter getan hatte, als einmal den Olverbrauch der 
ganzen Baustelle, nicht nur dieser drei Maschinen, zu kontrollieren, so hatte 
man noch immer mit Leichtigkeit Geld sparen konnen. 

h) Die Beobachtung der staatlichen und sonstigen Bestimmungen fUr 
den Betrieb. 

In den Arbeitsbereich des Maschineningenieurs fallt letzten Endes dann noch 
die Beobachtung all der von der Baupolizei, den Berufsgenossenschaften, 
der Gewerbepolizei, dem ReichsaufzugsausschuB, den Dampfkesseliiberwachungs
Vereinen usw. erlassenen Bestimmungen bei der Benutzung irgendwelcher 
Maschinen auf der Baustelle, auf die bei den einzelnen Gerategruppen noch 
zuriickzukommen sein wird. Es braucht in diesem Zusammenhang hier bei
spielsweise nur an die Anmeldung und Oberwachung der Dampfkessel, der 
Bauaufziige1, die regelmaBige Kontrolle der Hebezeuge, die Beobachtung der 
PreBluftvorschriften bei Druckluftgriindungen u. a. m. erinnert zu werden, um 
zu zeigen, welche Fiille von Aufgaben maschinentechnischer Art auf der Bau
stelle vorliegen. 

Mit dem Abbau der Gerate, ihrer SchluBinstandsetzung auf der Bau
stelle, einem Lagerplatz oder in einer Fabrik, wobei sorgfaltig zusammengehorige 
Teile zu kennzeichnen und nicht zu trennen sind, schlieBt die Tatigkeit des 
Maschineningenieurs auf der Baustelle abo Es eriibrigt noch darauf hinzuweisen, 
daB die zu den GerMen gehorigen Geratekarten, die Zeichnungen usw. mit dem 
Gerat nach der neuen Bestimmungsstelie wandern. 

i) Die Heranziehung von Personal. 
Eine der wichtigsten Aufgaben des maschinentechnischen Biiros zur Ratio

nalisierung der Betriebsstelien dad aber sehlieBlich nicht vergessen werden, die 
Heranziehung eines erstklassigen Personals. Alle Betriebskontrolle, 
aIle Olbewirtschaftung, nicht die Verwendung der modernsten Errungenschaften 
der Technik kann das ersetzen, was ein verniinftiger Heizer oder ein guter 
Maschinist an Kohle, 01, Instandhaltungskosten uSW. spart. Leider wird hier
gegen vielfach aus falscher Sparsamkeit unendlich viel gesiindigt. Von den 
Maschineningenieuren angefangen bis zum einfachsten Heizer oder Bedienungs
mann an einer Winde solite man nur wirklich fahige Leute, mit eigener Initiative, 
die theoretisch und praktisch im modernen Maschinenbau groB geworden sind, 
fUr die Baubetriebe verwenden. Besonders fiir die Maschinenmeister, Bagger
und Lokomotivfiihrer uSW. ist es keineswegs eine ausreichende Vorbildung, wenn 
diese vom Rollwagenschmierer auf gedient haben. Man solite grundsatzlich nur 

1 Siehe Reichsauizugsverordnung, neuer Teil E der Technischen Grundsatze. V gl. Ver
offtlg. Reichsverb. indo Bauunternehmg. E. V. Merkblatt zur Aufzugsverordnung (A. V.) 
und zu den Technischen Grundsatzen fiir den Bau von Aufziigen (T. G.). 
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gelernte Maschinenschlosser nehmen, die, wenn moglich, in den Fabriken, aus 
denen die Gerate stammen, einmal gearbeitet haben. Viele Enttauschungen 
wiirden so erspart, wenn hier pekuniar etwas groBziigiger verfahren wiirde, 
vielleicht auch die yom Forschungsinstitut fiir Maschinenwesen beim Baubetrieb 
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in Aussicht genommenen Facharbeiterkurse bald verwirklicht werden konnten. 
Auch einige Elektromonteure sollte jede groBere Baufirma haben, denn bei der 
wachsenden Verbreitung der Elektrizitat im Baubetrieb (Abb. 177) ist fiir diese 
immer Beschaftigung vorhanden. Man sehe sich doch nur die elektrischen In
stallationen auf Baustellen an. Es ist wirklich oft ein Wunder, daB bei derart 
unsachgemaBer Ausfiihrung nicht mehr Unheil und Schaden herauskommt. 
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Freilich ist die Schwierigkeit auBerordentlich groB, die Leute, wenn eine 
Baustelle abgeraumt wird und eine neue Arbeit nicht gleich vorhanden ist, in 
der beschaftigungslosen Zeit zu halten. Da kann nur ein groBes Ausgleichs
becken, eine eigene groBere Werkstatt, in der die Leute an den standig dort 
vorzunehmenden groBeren Instandsetzungsarbeiten beschaftigt werden, helfen. 
Die Zeit, die sie dort zubringen, konnte gleichzeitig zur Vervollkommnung ihres 
Wissens und Konnens benutzt werden, da sie ja die Folgen mangelhafter Be
dienung hier am deutlichsten zu sehen bekommen. 

Die Arbeiten des maschinentechnischen Biiros diirften damit im wesentlichen 
umrissen sein. Sie lassen sich nochmals zusammenfassen in: 

a) Die Mitarbeit bei der Aufstellung der Kostenanschlage. 
b) Die Absendung der Gerate. 
c) Die Geratebeschaffung und -verteilung (evtl. durch Mietung). 
d) Die Anwendung der Normung auf die Gerateeinkaufspolitik. 
e) Die Anlegung der Geratekartei und die Aufstellung einer Zeichnungs

sammlung. 
f) Der Aufbau und die "Oberwachung der Baustelleneinrichtung. 
g) Die Durchfiihrung einer laufenden Betriebskontrolle und die Schaffung 

einer Betriebsstatistik. 
h) Die Beobachtung der staatlichen und sonstigen Bestimmungen fiir den 

Betrieb. 
i) Die Heranziehung von Personal. 

II. Das kanfmannische Biiro. 
In engster Verbindung mit diesen Aufgaben des maschinentechnischen Biiros 

der Gerateverwaltung steht die Tatigkeit des dieser angegliederten kaufman
nischen Biiros. Gerade bei den Vorarbeiten fiir Kostenanschlage und bei der 
Versorgung der Baustellen erweist sich ein so weitgehendes Hand-in-Hand
Arbeiten, ein so intensiver Erfahrungstausch und ein so groBes MaB an tech
nischen Kenntnissen als erforderlich, daB die mitunter bei kleineren Unter
nehmungen noch mogliche Trennung von kaufmannischer und technischer Ge
rateverwaltung, also Angliederung des kaufmannischen Biiros der Gerateverwal
tung an die kaufmannische Abteilung der Gesamtfirma, bei GroBfirmen zu 
schweren technischen und wirtschaftlichen Schaden fiihren muB, da Doppel
und Gegeneinanderarbeiten kaum zu vermeiden sind. Auch hier wird also aus 
betriebswirtschaftlichen Griinden der organisatorischen Zusammenfassung aller 
mit der Gerateverwaltung zusammenhangender kaufmannischer Tatigkeiten der 
Vorzug gebiihren, wobei man der Bedeutung des Kaufmanns in der Firma 
nicht gerecht wird, wenn man ihn als notwendiges "Obel betrachtet; der Charakter 
der Bauunternehmung als Erwerbsgesellschaft, nicht als technische Versuchsanstalt 
bedingt, daB dem Kaufmann die ihm gebiihrende Stellung auch zugewiesen wird 1. 

Welches sind nun diese Aufgaben des kaufmannischen Biiros 1 Sie 
bestehen in: 

a) der Beschaffung, Lagerung und Verteilung aller im Baubetrieb benotigten 
Bau- und Betriebsstoffe, Werkzeuge, Kleingerate usw., 

b) dem Versand und der Versicherung aller von der Gerateverwaltung be
stellten oder abgerufenen Gerate, Verbrauchsstoffe usw. einschlieBlich der hierbei 
zweckmaBigen Frachtenkontrolle und der Erledigung der Zollformalitaten, 

c) der buchmaBigen und statistischen Erfassung aller zahlenmaBigen Vor
gange bei der Gerate- und Verbrauchsstoffbeschaffung einschlieBlich der Liefe-

1 Siehe auch Dr.-Ing. Vogler: Gedanken iiber den Aufbau und die rationelle Be
wirtschaftung einer industriellen Bauunternehmung. Vortrag an der T. H. Aachen am 
17. 1.1930. 
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rungskontrolle mit dem Ziel der Darstellung des Geschaftsergebnisses der Ge
rateverwaltung in der Bilanz und des jederzeitigen Zustandes in statistischen 
Ubersichten. 

Dementsprechend findet sich bei einer Reihe von GroBfirmen auch eine 
Gliederung des kaufmannischen Buros in ein Einkaufs-, ein Versand- und 
Versicherungsburo und die Buchhaltung. 

a) Der Einkauf, die Verteilung und Lagerung der Bau- und 
Betriebsstoffe sowie Werkzeuge. 

Der wirtschaftlich bedeutungsvollste Teil der Tatigkeit des kaufmannischen 
Biiros der Gerateverwaltung besteht in dem Einkauf der Verbrauchsstoffe, 
Werkzeuge usw. Wenn auch im allgemeinen eine so straffe Zentralisierung wie 
bei der Geratebeschaffung und -verteilung sich hier als undurchfiihrbar erweist, 
so werden doch wohl beinahe bei allen groBeren Firmen die Hauptbaustof£e, 
wie Zement, Eisen, Ziegelsteine, Holz und Kies oder die wichtigsten Betriebs
stoffe, wie Kohle, Rohol, Benzin, Benzol und zweckmaBig auch die Schmier
mittel sowie die Hauptwerkzeuge gemeinsam fUr aIle Baustellen gekauft. Urn 
welche Mengen es sich hierbei bei GroBbetrieben, ja sogar haufig schon fur 
einzelne GroBbaustellen, wie etwa die Bagdadbahn, den persischen Bahnbau 
von Bender-Schap nach Bender-Schapur oder Irland und ahnlichen handelt, 
mag aus der Tatsache entnommen werden, daB fiir Irland allein etwa 

43000 t Zement, 
38000 t Kohle, 
8000 t RoMl, 

14000 m3 Holz, 
3000 t Eisen und 
1000 t Sprengstoffe 

benotigt wurden, Mengen, bei denen Ersparnisse von 1 bis 3 % durch den zentralen 
Einkauf schon Werte von 70000 bis 200000 Mk. ausmachen. Ein geschickter 
Einkaufer, der es vor allem auch versteht, die Konjunktur auszunutzen, kann 
dem Unternehmen Tausende jahrlich ersparen. Allerdings muB er Spezialist auf 
seinem Gebiete sein, urn aIle Moglichkeiten des Marktes ausschopfen zu konnen. 
Hinzutreten mussen gute kaufmannische Schulung, Verhandlungsgewandtheit 
und Menschenkenntnis. Derartige Krafte stehen jedoch den Baustellen nur 
selten zur Verfugung, da der groBte Teil der Baustellenangestellten nur fur die 
Baudauer eingestellt wird. Bei Neueinstellungen ist die Firma nicht in der Lage, 
die Fahigkeiten und Vertrauenswiirdigkeit dieser kurzzeitigen Angestellten aus
reichend zu prufen, wahrend der Angestellte nicht imstande ist, sich in die 
Eigenarten des Betriebes einzuarbeiten und die gesammelten Erfahrungen zum 
Nutzen der Firma zu verwerten. Diese Tatsachen sprechen dafur, den Einkauf 
soweit wie irgend moglich durch eine Zentralstelle vorzunehmen. Hier muB dann 
der Bedarf zusammengefaBt werden, die Anforderungen mussen rechtzeitig 
hingelangen, so daB eine Einkaufspolitik auf lange Sicht getrieben werden kann, 
bei der auch der Gedanke der Gegengeschafte, der bei einer Auftragsverzettelung 
undurchfiihrbar ist, verwirklicht werden kann. Mehr und mehr hat sich dabei 
der Grundsatz der Lieferungsvertrage durchgesetzt, bei denen auf langere Zeit, 
meist fiir ein Jahr, zu festen Preisen evtl. mit Baisseklausel fur aIle Baustellen 
abgeschlossen und je nach Bedarf abgerufen wird, wahrend nur kleinere Mengen 
auf das immer nicht unerhebliche Kosten verursachende Lager genommen werden. 
Die Abrufe fur die durch die Einkaufsstelle beschafften Baustoffe konnen bei 
dieser oder aber beim Lieferanten unmittelbar erfolgen. Sie werden stets seitens 
der Baustelle an die Einkaufsstelle zu richten sein, damit diese die Moglichkeit 
hat, durch Zusammenfassung mehrerer Lieferungen eine Transportverbilligung 
herbeizufiihren. Hierbei sei erwahnt, daB bei Abschlussen auBer einer Preis
basis frei Baustelle bzw. Bahnstation der Baustelle stets die Moglichkeit der 
Abnahme der Baustoffe frei Waggon, Kahn oder Fuhrwerk vorbehalten werden 
muB. Bei Abruf der Baustoffe seitens der Baustelle unmittelbar beim Lieferanten 



240 Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

muB dieser verpflichtet werden, der Einkaufsabteilung eine Versandbenach
richtigung zu iibermitteln. Welche Art des Abrufes jedoch vorteilhafter ist, kann 
nur von Fall zu Fall entschieden werden. Kommen bei Materiallieferungen Be
anstandungen vor, so sind diese moglichsttelephonisch oder telegraphisch unver
ziiglich der Einkaufsstelle anzugeben, damit sie in der Lage ist, eine rechts
giiltige Mangelriige geltend zu machen. Eine unmittelbare Auseinandersetzung 
zwischen Baustelle und Lieferanten ist unstatthaft und muB in allen Punkten 
der vertragschlieBenden Stelle iiberlassen bleiben. Von wesentlicher Bedeutung 
ist bei solchen Abschliissen naturgemaB neben der Erkundung der Leistungs
fahigkeit und Kreditfahigkeit des Lieferanten, die Festlegung der Qualitat, 
deren Umgrenzung ein hervorragendes MaB von Sachkenntnis voraussetzt und 
deren Innehaltung fast immer in gewissen Formen eine laufende Abnahme oder 
Kontrolle bedingt. Wahrend man sich bei Zement mit den Deutschen Normen 
fiir einheitliche Lieferung und Priifung von Portland-, Eisenportland- und Hoch
ofenzement und in gewissen Zeitabstanden vorgenommenen Stichproben, bei 
Moniereisen, Spundwanden, Schienen oder Stahl mit der ZerreiBprobe (zweck
maBig dariiber hinausgehend mit der Kerbschlagbiegeprobe) und bei Brenn
stoffen im allgemeinen mit Heizwertkontrollen und chemischen Analysen be
gniigen kann, wird bei Holz, Ziegelsteinen und Kies wohl immer eine personliche 
Abnahme erforderlich sein, um bei der Verwendung unangenehmen Vberraschun
gen vorzubeugen. Bei sehr groBen Posten kann es sich sogar empfehlen, einen 
materialkundigen Beamten zu entsenden, der weder bei dem AbschluB mit dem 
Lieferanten mitgewirkt hat, noch der empfangenden Dienststelle angehort,und 
somit vollig objektiv die Priifung von Menge und Qualitat vornehmen kann. 
Er erhalt als einzige Unterlage einen Durchschlag des Vertrages 1. 

Ein solcher Lieferungsvertrag diirfte darnach also etwa folgende Form haben: 

Muster 178. Vertragsmuster 
fiirdie Lieferung von Zement. 

In Bestatigung der miindlichen Verhandlungen zwischen °Ihrem Herm ........ und 
unserm Herrn ........ verpflichten Sie sich, uns wahrend der Bauzeit des .. 0 ••••• und 
anderer damit in Zusammenhang stehender Bauten Portland-Zement wie folgt zu liefern: 

........ t Portland-Zement 

Marke ........ , fiir welchen Sie die Garantie iibernehmen, daB er stets den Hochstforde-
rungen der deutschen Normen, wie sie fiir einheitliche Lieferung und Priifung von Portland
Zement, erganzt durch ErlaB des Herrn Reichsverkehrsministers vom 15. 10. 1927, festgelegt 
sind, iiberlegen sein wird und daB seine Zugfestigkeit immer sich mindestens 5% iiber der 
in den Normen verlangten Zugfestigkeit befinden wird. Wir verpflichten uns, den Zement 
nicht weiterzuverkaufen. Die endgwtige zur Abnahme durch uns bestimmte Menge wird 
Ihnen bis spatestens . . . . . . .. mitgeteilt. 

Um die Qualitat des Zementes festzustellen, sollen zwei Muster von jeder Lieferung 
entweder vom Schiff oder von Ihrem Lager in . . . . . . .. entnommen werden. Diese Muster 
sind zu versiegeln; das eine Muster solI Ihnen eingehandigt und das andere von uns selbst 
fiir Versuchszwecke zuriickbehalten werden. Sollte die Priifung erweisen, daB der Zement 
nicht den Anforderungen der Deutschen Normen entspricht oder nicht die gewahrleistete 
Zugfestigkeit erreicht, so solI una das Recht zustehen, den Zement zu Ihrer Verfiigung zu 
halten und bis zu Ihrer Lieferung von den Bedingungen entsprechendem Zement unseren 
Bedarf anderweitig zu decken, wobei irgendwelche Mehrkosten, die durch Ihre Nichtlieferung 
der richtigen Qualitat entstehen, von Ihnen getragen werden sollen. Diese Mehrkosten 
konnen, wenn erforderlich, durch uns von irgendeiner an Sie zu leistenden Zahlung abgezogen 
werden. 

Sollten Sie die Berechtigung unserer Qualitatsbemangelungen nicht anerkennen, so soIl 
die Angelegenheit einem anerkannten Zementsachverstandigen unterbreitet werden, dem das 
von Ihnen zuriickbehaltene versiegelte Muster iibersandt werden und dessen Entscheidung 
fiir beide Parteien verbindlich sein solI. Die Kosten der Priifung sind von der unterliegenden 
Partei zu zahlen. 

1 Bei den Ausfiihrungen iiber den "Einkauf" verdanke ich viele Anregungen meinem 
friiheren Mitarbeiter in der Siemens-Bauunion, Herrn Diplom-Kaufmann R. Gollert. 
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Falls die entnommenen Muster zu wiederholten Malen nicht der von Ihnen gewahr
leisteten Qualitat entsprechen, sollen wir das Recht haben, vom Vertrage zuriickzutreten. 

Die von uns zu irgendeiner Zeit benotigten Mengen sollen Ihnen mindestens 14 Tage vor 
Bedarf mitgeteilt werden. Wahrend der Jahre, in denen der Monatsbedarf 1000 Tonnen iiber
steigt, sind Ihnen die abzurufenden Mengen einen Monat im voraus mitzuteilen, dies jedoch 
immer unter der Voraussetzung, daB von Ihnen keine Lieferung von mehr als 4000 Tonnen 
in irgendeinem Monat verlangt werden kann. Mengen von bis zu 300 Tonnen sollen jedoch 
jederzeit ohne vorherige Benachrichtigung aus Ihrem ........ Lager erhaltlich sein, mit 
der MaBgabe jedoch, daB diese 300 Tonnen nur in Zwischenraumen von jeweils 10 Tagen 
angefordert werden konnen. Das abzunehmende Mindestquantum soIl 50 Tonnen betragen. 
Es ist ausdriicklich ausgemacht, daB die Zementgesellschaft insgesamt zur Lieferung von 
nicht mehr als 4000 Tonnen Zement in irgendeinem Monat verpflichtet ist. 

Falls Sie aus irgendeinem Grunde, ausgenommen Streiks oder Aussperrungen, Feuer, 
Uberschwemmung, hohere Gewalt, Krieg, Aufruhr, Seegefahren oder andere Ursachen, auf 
die Sie keinen EinfluB haben, nicht imstande sind, die Lieferungen einzuhalten, so sollen 
wir das Recht haben, fiir die Dauer dieser Unfahigkeit Ihrerseits auf unsere eigenen Kosten 
anderweitig zu kaufen und sollen die derart gekauften Mengen von der in diesem Vertrage 
genannte Tonnage abgezogen werden. 

Die Lieferung solI nach unserer Wahl entweder frei in unsere Fuhrwerke ab Ihrem Lager 
in . . . . . . .. oder frei in unsere Giiterwagen auf dem Kai oder ab Ihrem Lager oder frei in 
unsere Kahne vorgenommen werden, falls die letzteren von uns zur Zeit der Entladung des 
Zementes langsseits des Dampfers im Hafen bereitgestellt sind. Der Preis fiir die oben-
genannten ........ Tonnen solI 

Mk ......... pro Tonne 
a usschlieBlich Verpackung 

betragen und ist Zahlung netto Kasse ohne Abzug binnen drei Monaten vom Tage der Liefe
rung des Zementes zu leisten. 

Falls wir neben der oben vorgesehenen Menge von ........ Tonnen weitere bis zu 
10000 Tonnen bestellen sollten, so verpflichten Sie sich, dieses Mehrquantum in der oben 
beschriebenen Weise zum Preise von ........ pro Tonne, ausschl. Verpackung zu 
liefern; Zahlungsbedingungen wie oben angegeben. Falls Sie uns diese weiteren bis zu 
10000 Tonnen zu dem niedrigeren Preise liefern, so geschieht dies unter der Voraussetzung, 
daB wir insgesamt nicht mehr als 2000 Tonnen anderen Zement gekauft haben. 

Von der gesamten von uns bestellten Menge sollen mindestens 5000 Tonnen ohne Zwischen
lagerung direkt vom Dampfer am Kai frei in unsere Kahne, Giiterwagen oder Fuhrwerke 
zur Abnahme gelangen. 

Sie verpflichten sich, den Zement in guten, unversehrten Sacken, enthaltend je ....... kg 
netto zu liefern. Die Sacke bleiben Ihr Eigentum. Fiir die Sacke sollen wir gleichzeitig mit 
dem Zement pro Stiick mit ........ belastet werden; Sie verpflichten sich, uns fiir jeden 
von uns in verwendungsfahigem Zustande an Ihr Lager in . . . . . . .. zuriickgeliefertem Sack, 
den Betrag von . . . . . . .. gutzuschreihen. 

Zahlung der Rechnungen soll in der obengenannten Frist von drei Monaten durch Scheck 
auf ........ gesehehen. Sollten die Kaufer es unterlassen, hinnen drei Wochen nach Ein-
gang einer sehriftliehen Aufforderung in dem ........ Billo der Firma N. N. ihren Zahlungs-
verpfliehtungen naehzukommen, so steht dem Verkaufer das Recht zu, weitere Lieferungen 
bis zur zufriedenstellenden Erledigung der Zahlungen einzustellen. 

Als Sieherheit fiir die Erfiillung Ihrer Verpfliehtungen unter diesem Vertrage werden 
Sie uns die Biirgsehaft der ........ in Hohe von 10% des Gesamtpreises des in diesem 
Vertrage erwahnten Zements besehaffen. Die Biirgsehaft soIl derart sein, daB der Biirge 
naehher als Hauptsehuldner eintritt. Die Bescheinigung, dureh die die .............. . 
die Biirgsehaft iibernehmen, solI hinnen 14 Tagen naeh Unterzeiehnung des endgiiltigen 
Vertrages eingesandt werden. 

Streitigkeiten, die sich aus diesem Vertrage ergeben, sollen zunachst einem Sehieds
gericht vorgelegt werden, welches sich aus je zwei Vertretern des Kaufers und des Verkaufers 
unter Vorsitz eines Obmannes zusammensetzt, welch letzterer von den genannten Vertretern 
der beiden Parteien gewahlt wird. Falls die heiden Parteien sich nicht auf einen Ohmann 
einigen konnen, soIl derselbe von ........ ernannt werden. 

Der Verkaufer und der Kaufer verpflichten sich, wahrend der Dauer des schiedsrichter
lichen Verfahrens ihren Verpflichtungen unter diesem Vertrage nachzukommen, bis die 
Streitigkeit beigelegt ist. 

Eine Vereinfachung bei der Beschaffung erzielt der Einkauf ferner noch 
durch die Anlegung einer Mustersammlung, an Hand deren die Verbrauchs
stellen die Moglichkeit haben, ihre Bestellungen dem Einkaufsbiiro aufzugeben. 
Fiihrt ein Projekt zum Auf trag, so erhiilt die Einkaufsstelle eine Baustoff-

Garbotz, Handbuch I. 16 
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beschaffungsliste, von der eine Ausfertigung an die Kalkulationsabteilung und 
eine an die Baustelle gegeben wird (vgl. Muster 179). Auf dieser Liste ist ein
getragen: Preisbasis, Kalkulationspreis, Bemerkungen, ob beziiglich der Be
schaffung Wiinsche seitens des Bauherrn vorliegen, ob Moglichkeiten giinstiger 
Beschaffung an Ort und Stelle bestehen, ob die Beschaffung durch die Zentral
Einkaufsstelle oder die Baustelle erfolgt. Die Liste muB ferner enthalten An
gaben iiber die voraussichtliche Baudauer und innerhalb welcher Zeit und mit 
welchen Mengen die Anlieferung der Baustoffe vorgesehen ist. Letztere Angabe 
ist deshalb wichtig, weil sie fUr wirtschaftliche Versanddispositionen benotigt 
wird. Diese Liste wird dann vor Beginn des Baues in Gemeinschaft mit der 
bauausfUhrenden Abteilung und der Einkaufsstelle durchgearbeitet und das 
Beschaffungsprogramm festgelegt. 

Die Zentral-Einkaufsstelle solI aber ihre Tatigkeit nicht nur darauf be
schranken, die Beschaffung durch Tatigung von GroBabschliissen vorzunehmen, 
sondern muB auch die Frage klaren, ob fUr Kies, Holz und Ziegelsteine eine Eigen
gewinnung wirtschaftliche Vorteile bietet. Das Bauholz bildet einen Haupt
bestandteil der benotigten Baumaterialien, und bei seiner sachgemaBen Be
schaffung kann viel Geld erspart werden. Ubertriebene Qualitatsanspriiche sollen 
vermieden und eine Normalisierung der Bauholzer angestrebt werden. Die An
schaffung eines stationaren Sagewerkes wird oft nicht so rentabel sein, wie die 
eines fliegenden, d. h. eines Sagewerkes, das da aufgestellt wird, wo schlagbarer 
Wald giinstig gekauft werden kann, wobei selbstverstandlich bei Ankauf eines 
Waldbestandes auch die Entfernung zu den Baustellen eine groBe Rolle spielt. 
Der Einschlag wird nur dann empfehlenswert sein, wenn die Abnahme von 
mindestens 3000 m3 Rundholz und Schnittmaterial gewahrleistet ist. Je groBer 
die auf einem fliegenden Sagewerk einzuschneidende Menge ist, urn so vorteil
hafter laBt sich die Abwicklung durchfiihren. Die Vorteile eines Eigeneinschlages 
liegen nicht allein in der Verbilligung des Bauholzes selbst, sondern auch darin, 
daB sofort benotigtes oder nach Liste einzuschneidendes Holz ohne die Mehr
kosten geliefert werden kann, wie sie in diesem Fall bei Kaufen von Holzhandlern 
oder fremden Sagewerken entstehen. Ferner ist der Einkauf in der Lage, fiir 
das noch auBerdem bei fremden Lieferanten zu beziehende Schnittholz die 
Preise unter Hinweis auf die Konkurrenz des Eigenwerkes zu driicken. Die 
Wirtschaftlichkeit eines Eigeneinschlages ist in erster Linie abhangig von der 
richtigen Ausnutzung des Rundholzes, d. h. der Einschnitt des Holzes soll nicht 
nach rein bautechnischen Gesichtspunkten, sondern nach holztechnischen Richt
linien erfolgen. Dies hat allerdings zur Folge, daB etwa 25 % Schnittholz anfallt, 
das im Eigenbetrieb kaum zu verwenden ist und anderweitig abgesetzt werden 
muB. Bei der Auswahl des Rundholzes im Wald wird man darauf bedacht sein, 
nur Holz zu nehmen, das qualitativ den Anforderungen des Baubetriebes ge
wachsen ist, aber sonst moglichst wenig hochwertiges Tischlerholz enthalt. Da
durch wird der Einkaufspreis niedrig sein und nur wenig im eigenen Betriebe 
unverwendbares Material anfallen. 

Erwahnt sei noch, daB die Kiefer als Bauholz vorzuziehen ist, weil die Tanne 
infolge ihrer Weichheit und Sprodigkeit als Brettermaterial weniger widerstands
fahig ist. Die Preise fiir Fichte und Tanne liegen im allgemeinen auch etwa 
10% unter den Preisen fUr Kiefernholz. In Siid- und Mitteldeutschland sind 
kaum Kiefernbestande vorhanden, so daB man dort fast ausschlieBlich Fichten
und Tannenholz verwendet. 

Neben den Brennstoffen kommt bei den Betriebsstoffen vor allem den 
Schmiermitteln eine erhohte Aufmerksamkeit zu, wobei der technische 
Einschlag und die Zusammenarbeit mit dem maschinentechnischen Biiro beim 
Einkauf ganz besonders stark in die Augen springt. Die Schmiermittel
bewirtschaftung der meisten Bauunternehmungen liegt namlich noch vollig im 

16* 
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argen, und doch handelt es sich hier nicht nur um eine reine Frage der un
mittelbaren Kostenersparnis durch rationelle Verwendung der Schmierole, 
sondern auch mittelbar wirkt sich eine sachgemiiBe Auswahl des Oles vor aHem 
in der Schonung der Maschinen aus, in der Moglichkeit, bei Betriebsstorungen 
dem Personal die Gelegenheit zu nehmen, diese auf die gelieferten Schmier
mittel schieben und durch die Auswahl weniger Sorten die Anforderungen 
starker zusammenfassen zu konnen. Uber den Bedarf der einzelnen Gerate
gruppen an den verschiedenen Schmiermitteln wird in· den folgenden Banden 
das Notige gesagt werden. JedenfaHs sind nur folgende wenigen Ole mit scharf 
umrissenen Eigenschaften, deren EinhaItung durch standige Kontrollen ge
wahrleistet sein sollte, fur eine Baufirma erforderlich: 

1. Maschinenol dunkel, DestiIlat, Viskositat bei 50° ° nach Engler 6 bis 8, 
Flammpunkt im O.T. uber 18° 0, Kaltepunkt min. 3° mindestens, fur Auf
bereitungsmaschinen, Bagger, Rammen, Hebezeuge, Kraftmaschinen, Trieb
werke, Transmissionen u. dgl. 

2. Sattdampfzylinderol, Visk. bei 100° = 5, Flammpunkt im O.T. 220 bis 
260° 0, KaItepunkt 0°. Fur Zylinder von Baggern, Lokomobilen, soweit keine 
Uberhitzung vorhanden. 

3. HeiBdampfzylinderol, Visk. bei 100° = - 6, Flammpunkt im O.T. 270 bis 
290°0, Kaltepunkt 0 bis 10° 0, Verwendung wie vor fUr uberhitzten Dampf. 

4. Verbrennungsmotorenol fUr wassergekiihIte Motoren fUr Benzin und 
Benzol (keine Dieselmotoren) bis 25 PS Raffinat, Visk. bei 50° C 9 bis 10, Flamm
punkt im O.T. uber 210°, KaItepunkt min. 5°. 

5. Luftkompressorenol Raffinat, Visk. bei 50° 5 bis 6, Flammpunkt im 
O.T. 200 bis 220°, Kaltepunkt min. 15°. 

6. Dynamool Raffinat, Visk. bei 50° nicht unter 3, Flammpunkt im O. T. 
170°, Kaltepunkt min. 1 bis min. 12°. 

7. Transformatorenol nach denN ormen des V er bandes Deutscher Elektrowerke. 
8. Rollwagenol, reines Mineralol, Visk. 4 bis 6, Flammpunkt im O.T. 100 

bis 150°, KaItepunkt min. 3 bis min. 10°. 
Haufig wird auch hier der langfristige Vertrag mit Lieferung auf Abruf an

gebracht sein, um Zwischenlagerungen zu vermeiden. Bei groBen Baustellen 
aber sollte man durch die sorgfiiltige Unterbringung im Magazin nicht nur 
jeder Verschwendung vorbeugen, sondern auch die statistische Beobachtung 
des Verbrauches, die gerade hier wohl besonders am Platze ist, erleichtern 
(Abb. 180); wenn man sich namlich vor Augen halt, daB die Ausgaben einer 
groBeren Baufirma im Jahre leicht 200000 bis 300000 Mk. ausmachen konnen, 
so durfte es einIeuchtend sein, daB, wie auch bei den Brennstoffen, schon eine 
Ersparnis von wenigen Prozenten das fUr die Kontrollbeamten oder die Kontroll
statistik sowie die evtl. anzulegenden Lagerraume aufgewendete Kapital in 
kurzester Zeit bezahlt macht. Wenn sich hier nicht Vorteile erzielen lieBen, 
waren groBe moderne Werke mit vielen Maschinen nicht schon langst zu der
artiger Bewirtschaftung ihrer Betriebsmaterialien ubergegangen. 

An dritter Stelle kamen Putz- und Dichtungsmaterialien, wozu auch 
Rostschutz- und andere Farben rechnen, in Frage. Es ist kein Zeichen moderner 
Organisation, wenn jede Baustelle nach Gutdunken sich von dem nachsten 
Handler das Dichtungsmaterial aufdrangen laBt, das dieser gerade loswerden 
mochte. FUr Kriegsverhaltnisse mag so etwas als notgeboren entschuldbar ge
wesen sein, fUr normale Verhaltnisse sollte es undenkbar sein. Eingehende Er
fahrungen uber die Gute und Eignung konnen nur auf Grund von Massen
beobachtungen bei zentralem Qualitatseinkauf gesammelt werden. Nur er kann 
auch ein Entgegenkommen der Fabriken im Preis zur Folge haben und die 
Gewahr bieten, daB der Lieferant sich hutet, minderwertige Erzeugnisse auf 
den Markt zu bringen. 
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Bei den Putzmaterialien scheinen die Verhaltnisse nicht so auf Einkauf im 
groBen zu drangen, und doch ware es vielleicht nicht yom Dbel, auch hier einmal 
der Frltge kaufmannisch nachzugehen, ob nicht die Verwendung waschbarer 
Putztiicher wirtschaftlicher als die der jeweils als Verlust zu buchenden Putz
wolle ist. - Farben, 
und zwar Rostschutz
und normale Anstrich
farben, werden fiir den 
Maschinenbetrie b einer 
Bauunternehmung in 
recht erheblichen Men
gen benotigt. Eine mit 
Petroleum oder Benzol 
abwaschbare Rost
schutzfarbe fiir den 
Schutz der blanken 
Maschinenteile bei lan
gerem Lagern und 
graue, schwarze, rote 
sowie weiBe Anstrich
farbe fiir die Gerate 
solIten standig auf La· Abb. 1808. 

ger sein. (Hier sei auf 
die Veroffentlichungen des Ausschusses fiir Anstrichtechnik beim V.D.l. ver
wiesen.) Sie werden einmal das auBere Bild der Baugerate einer Firma wohl
tuend vergleichmaBigen und verbessern und so auf den Bauherrn und die AuBen
welt einen giinstigen Eindruck machen, dann aber tragen sie wesentlich dazu 
bei, die Gerate selbst zu schonen. Denn abgesehen davon, daB Wind und Wetter 
die ungestrichenen Ei
sen- und Holzteile der 
Baugerate erheblich 
mehr angreifen als bei 
einem schiitzenden An
strich und also zu er
hohter Abschreibung 
zwingen, ist es eine be
kannte Tatsache, daB 
das Personal an der 
pfleglichen Behand
lung eines auch auBer
lich gut gehaltenen Ge
rates viel lieber mit
arbeitet als an einer 
heruntergewirtschafte
ten, verwahrlosten Ma-
schine, wie sie leider Abb. 180 b. 

im Baubetriebe viel- Abb. 180a nnd b. Olabfiillanlage. 

fach die Regel bilden. 
Zur Bedienung und Instandhaltung der Maschinen benotigen die BaustelIen 

Werkzeuge aller Art. Auch fiir diese muB nach der iibereinstimmendenAnsicht 
alIer Beteiligten eine planmaBige Vorratswirtschaft gefordert werden. Es ist 
vollkommen iiberfliissig, daB eine Baustelle Schraubstocke, Hammer, Feilen usw. 
der verschiedensten Form und GroBe nebeneinander in Benutzung hat, daB die 
Hefte der einen Feile nicht auf die Enden der anderen passen, daB fur jeden 
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Hammer Stiele anderer Starke benotigt werden usw. Es laBt sich, wie die Praxis 
gezeigt hat, unschwer fUr jedes groBere Gerat zu dessen Montage, Betrieb und 

Werkzeugbuch Muster 182. 

(Vorderseite ). fiirl _ ............................................ . (Riickseite) 

Lfd. Stiick-I Werk- 1 Pos.-Nr.2der er- abge- Bemerkungen iiber 

Nr. zahl Werkzeug- halten geben Unterschrift Zustand und zeug liste am am fehlende Werkzeuge 

r-I- \- - I - 1- 1 I 
---- 1'- - --' 

i I -1- 1 - --- i I 
I Angabe der Geratenummer oder des Werkzeugsatzes. 
2 s. Tab. 181. 

(Format: 2 x Dm A 5) 

Instandhaltung ein Werkzeugsatz zusammenstellen, der allen normalen Anforde
rungen genugt (s. auch die Ausrustungssatze der Gerate bei den betreffenden 
Kapiteln) (s. Tab. lSI, S. 246--:--253). Das 
gleiche gilt fUr die allgemeinen in der Bau
stellenwerkstatt vorzunehmenden Schlosser-

1 

~ 

-

1== """"' It. B 
j F= ~ 

--- 6I.()--- Sc/IniH A-B 

Kisten-Inhait. 

1 Benzinkanne, 25 I; 1 Benzinpumpe; 
10lkanne, 3 I; 10lkannchen; 1 Sprltz
kannchen; 1 F ettbiichse; 1 Siebtrichter; 
1 Ziindkerzenbiirste; 1 Satz (7 Stiick) 
Schliissel, 18 bis 20 mm; 1 Schliissel , 
40 mm; 1 Ziindkerzenschliissel; 1 mitt
lerer Franzos; 1 Schmiedehammer; 
1 BHtzzange, klein; 1 Durchschlag; 1 An
triebskurbel; 1 Schraubenzieher; Re-

serven. 

Abb.183. Werkzeugkiste des Verbandes sozialer Baubetriebe. 

und Schmiede- sowie die Elektromontagearbeiten. Diese Werkzeugsatze sind 
stets komplett zu erhalten und mit einem Werkzeugbuch evtl. mit dem Gerat 
abzugeben (nach Muster IS2 u. Abb. IS3). Je nach der GroBe der Baustelle erhalt 
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diese mehr oder weniger solcher Satze der zweiten Art. Die einzelnen Werkzeuge 
miissen, soweit das bei dem Charakter der damit vorzunehmenden Arbeiten 
moglich ist, weitgehend gleich sein, um hohe Stiickzahlen zu erhalten und den 
billigen Masseneinkauf von Qualitatswerkzeugen durchfiihren zu konnen. Bei 

Muster 184. Stoffe-Bestellzettel 

.................................. , den ............................. 19 ...... . 

1 
Stoffe-Bestellzettel Nr.: , ......................................................... fur .................................. . 

(1m Schriftwechsel, auf Rechnungen und Lieferscheinen anzugeben) 

Fa ............................................................................................................................................... . 

Zur Beachtung! 
Der Auf trag 1st nur unter Zugrundelegung unserer beigefiigten 
Lieferungsbedingungen erteilt; er ist schriftlich zu bestatigen, 
wobei der Preis fiir die Verpackung gesondert aufzugeben ist. 

Versand 

Lieferzeit 

Preisstellung ab Werk - frei Bahnwagen - fob - cif 

.!r----y------~~--------------------------------TE--in-h-e-it-s-.r---------i 
i1i Nr. Menge Gegenstand Gesamtpreis ill preis 
,. I-----+-------+----------------------------------~------~------~ 

Versandanzeigen: ......... Stuck an uns ' ........ , Stuck an 
Empfanger laut Versandvorschrift. 

Rechnung: in dreifacher Ausfertigung mit 
Angabe der vereinbarten Zahlungs
bedingungen nebst Versand·Doku-

Zahlung: 

ment an ................................... , ....... . 

......... , Tage mit ......... Skonto oder 
......... Tage netto nach Abnahme -
Erhalt der Ware. 

(Format: Din A 4) 

jedem VerschleiB von Werkzeugen werden diese auf Kosten der abgebenden 
Stelle aus dem Magazin neu beschafft und der Satz erganzt, so daB sich eine 
automatische Verbrauchskontrolle ergibt. 

Die Beispiele kostensparender Einkaufszentralisation konnten noch erheblich 
vermehrt werden. Es geniige, hier noch darauf hinzuweisen, daB die gleichen 
Vorteile wie bei den Werkzeugen auch beim Einkauf von Draht· und Hanfseileu. 
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Riemen, Ketten, Rohren aller Art, Leitungsarmaturen, Schwellen, Schienen
nageln, Laschen, Schienen usw., und zwar in erhohtem MaBe, zutage treten, wenn 
die Gerateverwaltung sich zu der Aufnahme des Vereinheitlichungsgedankens 
in ihr Organisationsprogramm entschlieBt. 

Auch bei der Bestellung aller iibrigen nicht im groBen zu beschaffenden Ver
brauchsstoffe sind naturgemaB zur Vereinheitlichung des Geschaftsbetriebes wenig
stens die iiblichen formularmaBigen Hilfsmittel, also Bestellzettel (Muster 184), 
vorgedruckte Lieferbedingungen (s. S.204) und ahnliches anzuwenden, ebenso 
wie auch der Bedarf der Baustelle zweckmaBig auf besonderen Materialanfor
derungen dem kaufmannischen Biiro gemeldet wird (Muster 185). 

Muster 185. Stoffe-Bedarfsmeldung 

.......... -------------------------, den -.-------------.------------- 19 ______ . 

1 
An die 

Gerii.teabteilung 
der ____________________________ .. __ . __ . _______ . ________________________ .. 

. ~.-------------------------------------------------------------------

Bedarfsmeldung Nr. ____ . ______ . 

fiir Verbrauchsgegenstiinde, Bau- und Betriebsstoffe. 
§I-----r_------------------------------------r_---~---~~~------~~------r_----------I 
... Lieferung erfolgt 

:.~ Pos.- G t d1 M Bemer-:,s Nr. egens an enge durch am It. Bestellung kungen 
: ~ " Abruf 
,.~---~---------------------------------_r---___ r_------_+---~---------~~-------I 

1 Die Bezeichnung der Gegenstiinde hat nach 
dem Verzeichnis St.JllE_. moglichst unter An
gabe der Listennummer zu erfolgen. 

Stempel: 
zuruckgesandt am: __________________________________ _ Unterschrift: .--___________________________________ . __ . ____ . 

(Format: Din A 4) 

Die Benachrichtigung der anford,ernden Stelle, wie ihre Wiinsche erledigt 
worden sind, ob sie also die Dinge bald bekommen wird, ob sie aus den Be
standen der Firma genommen werden konnen oder von auswarts beschafft werden 
miissen, erfolgt dabei am zweckmaBigsten an Hand eines Duplikates, in das 
zu den einzelnen Positionen die entsprechenden Vermerke eingetragen werden. 

Vielfach hat die Dringlichkeit des ersten Bedarfes einer neu einzurichtenden 
Baustelle auch ~u der Forderung gefiihrt, je nach der GroBe dieser ganz auto
matisch eine bestimmte Mindestmenge der notwendigsten Materialien zuzustellen1 . 

Neben die Beschaffung und Verteilung der Baustoffe tritt deren sachgemaBe 
Lagerung in kleineren Baustellen- und groBeren H~uptmagazinen. Ohne 
Ordnung ist bei der groBen Vielzahl der Ausfiihrungsformen hier eine Obersicht, 

1 Siehe auch Dr.-Ing. H. Eckert: ttber Kostenberechnung und Baugeriite im Tiefbau, 
S. 179 u. f. Berlin: Julius Springer 1931. 
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die fUr die Erledigung aller Anforderungen notwendig ist, nieht zu erreiehen. 
Wenn man bei kleineren Betrieben sieh noeh mit einer gewissen saehlichen 
Gliederung, vielleieht etwa in Werkzeuge, elektrisehe und Wasserhaltungsmate
rialien, Bau- und Betriebsstoffe u. a. m. helfen kann, ist bei groBen Bestanden 
nur in ahnlieher Form, wie es die Reiehsbahn tut, eine Ubersieht zu erzielen. 
Ein alphabetiseh geordnetes Materialienbueh enthalt alle iiberhaupt nur vor-

Muster 186. 

Listen-Nr. 

A n 

A p 

Gegenstand 

Anbohr 
-Apparate. 
-Schellen 

Anker 
1 Eisen-. 
2 Kreuz-. 
3 Schiffs- . 
4 Stock-
5 Ufer- . 
6 Wurf-. 

Anker 
-Bolzen 
-ketten 
-Rohr-Gewindebohrer 

7 -Schakel ... 
Anlegeleitern . . . . 
AnreifJwerkzeuge. . . 

Apparate 
1 Abfiill- fUr Benzin. 
2 AbfUll- fiir 01 . 
3 Anbohr- .... 
4 Desinfektions- . 

Materialienbuch. 

Einheit Grund
preis 

Stck. 

Stck. 

Abbildung 

An 4 

Ap2 

Bemerkungen 

s. Apparate 
s.Schellen 

8. Bolzen 
8. Ketten 
8. Bohrer 

s. Leitern 
s. ParallelreifJer 

o angeben 

Die Gruppierung der Stoffe in dem Verzeichnis ist so vorgenommen, daB aile Gegenstande 
gleicher Art zusammengefaBt sind. Samtliche Hammer werden demnach etwa unter Hammer 
aufgefUhrt, z. B. Hammer Unter: Bankhiimmer findet sich dann lediglich ein 

-Bank Bleihammer Hinweis: "siehe Hammer". 
-Blei Vorschlaghiimmer 
-Vorschlag 

kommenden Stoffe mit je einem Kennbuehstaben und entspreehenden Ziffern, 
womoglieh noeh erganzt dureh Abbildungen (Muster 186). Die Bestande des Maga
zins werden in einem Lagerbueh oder einer Kartei erfaBt, wobei die Spalte 
oder Karte irgendeines beispielsweise "Werkzeuges" die gleiehe Nummer wie 
in dem Materialienbueh tragt (Muster 187). AIle Magazinkarten der gleiehen 
Nummern der Gesamtfirma geben also zusammen den Bestand in dem betreffen
den Werkzeug an, falls die Karteien, was nur in den seltensten Fallen zutrifft, 
riehtig gefiihrt werden. Zu- und Abgange miissen dann mengenmaBig sorgfaltig 
verbueht, die Eingangspreise vermerkt werden. Hangt eine Zweitausfertigung soleh 
einer Karte an jedem Magazinfaeh, so kann jederzeit dureh Stiehproben der Be
stand leieht kontrolliert werden (s. Abb. 188). Aueh die Inventur wird wesentlieh 

Garbotz, Handbnch I. 17 
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Muster 187. Baustoffkartei 

a I b I c I die I fig I h I ilk II \ min I 0 \p I x yJ z 

Gegenstand: Anker, Schil/s, Listen-Nr. An 3 
--- -~------ -------- - -

Zugang Abgang 
-~ 

I Preis I 
Zahl Zahl Hauptabmes-

von: am: oder an: am: Preis oder sungen oder 
Menge Menge Gewicht 

Einheitspreis 

I 
(Format: Din A 5) 

erleichtert. Ob dabei Ausgabe und Eingang noch belegt werden durch besondere 
Materialausgabescheine bzw. die Lieferscheine, hangt nicht nur von der GroBe 
des Betriebes, sondern auch von dem organisatorischen Niveau der Nachkalku
lation ab, die hier nicht zur Erorterung steht. Diese KontrollmaBnahmen fallen 

Abb. 188. Magazinfach mit Bestandkarte. 

auch bereits mehr oder 
minder in das dritte 
Arbeitsgebiet des kauf
mannischen Buros hin
ein. 

b) Der Versand und 
die Versicherung. 

Der zweite geschlos
sene Aufgabenkomplex 
des kaufmannischen 
Buros umfaBt aIle mit 
dem Versand und 
der Versicherung 
zusammenhangenden 

Arheiten. Wenn auch 
nicht immer das Trans
portproblem eine so 
ausschlaggebende Be

deutung hat, wie etwa beim Bau der groBen Wasserkraftanlage Irland, wo allein 
153 Dampfer mit je etwa 1500 t Ladung in beiden Richtungen abgefertigt und 
insgesamt etwa 2,3 Millionen Mk. fUr Frachten aufgewendet wurden, so pflegen 
doch auch die Inlandfrachten einer Bauunternehmung bei Gerateparkwerten von 
5 bis 20 Millionen Mk. etwa in der GroBenordnung von 300000 bis 1500000 Mk. 
sich zu bewegen. Es ist daher verstandlich, wenn aIle groBeren Baufirmen fur 
die Abwicklung der mit diesen Aufgaben zusammenhangenden Arbeiten eine 
besondere Dienststelle einrichten. Wiihlt man hierfiir einen ausgesprochenen 
Fachmann, der etwa aus dem entsprechenden Arbeitsgebiet der Reichsbahn 
stammt, dann ist auch der Personalaufwand meist noch sehr bescheiden. Es 
genugt im allgemeinen ein Beamter und evtl. eine Schreibdame. Bei Er
ledigung so umfangreicher Aufgaben, wie sie oben fUr Irland angedeutet 
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wurden, erwies sich die Unterstiitzung durch einen zweiten ~fitarbeiter als aus
reichend. 

Welche Aufgaben sind nun von diesem Versandbiiro zu losen? An der Spitze 
steht wohl die Sorge dafiir, daB die Baustelle so rasch als moglich zu den fUr 
die Betriebsaufnahme benotigten Geraten und Materialien kommtl. Hierzu gehort 
also die Sorge um die rechtzeitige Waggongestellung; soweit der Versand 
vom Lagerplatz aus erfolgt, miissen hierzu aIle Gerate- und Materialabrufe und 
die Bestellungen, die gieichfalls iiber den Lagerplatz von Dritten beordert werden, 
beim Versandbiiro durchlaufen, damit dieses eine genaue Terminliste oder 
-kartei fiihrt (vgl. Muster 189). Handelt es sich um Lieferungen unmittelbar vom 

Muster 189. Versandterminkartei. 

I I II I III I IV I V I VI I VII I VIII I IX I X I XI I XII' 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 1+15 
16+31 16+28 16+31 16+30 16+31 16+30 16+31 16+31 16+30 16+31 16+30 16+31 

Versandart: Fuhrwerk, Eisenbahn, Wasserweg usw. 

Bestellung Versand 

Da- fNI ---1---------- -1---- -

• Ab- j Ein-j Send-
Bemer-

Gegenstand Menge Liefe!- Bestimmungs- Abruf' gangs- gangs- schein Imngen 
tum I r. Zahl termm' ort am i fiir Dat. ; Dat. i Nr. 

, 
, 

I I 

I 
I 

I 

I 

I 

I Teillieferungen einzeln angeben. 
, AuBel' Datum evtl. Dampfer angeben. 
• Die Fahnen werden nach den Lieferterminen abgeschnitten und die Karten zeit-

lich geordnet. 

(Format: Dm A 5) 

Werk an die BausteIle, so kann die Versandkontrolle gieichfalls nicht schaden. 
Bei Lieferungen nach Ubersee ist sie sogar unbedingtes Erfordernis, da sich 
der Versand dann, um unnotiges Lagern im Abgangshafen zu vermeiden, nach 
dem gewahlten Dampfer zu richten hat, mit der Dampferlinie vorher die Fracht
raten auszuhandeln sind und schlieBlich die Zollpapiere ordnungsgemaB aus
gefiillt werden miissen. Das alles fUhrt dazu, daB es zweckmaBig ist, jede Kor
respondenz, wo iiberhaupt etwas von Lieferungen oder Versand gesagt wird, 
beim Versandbiiro durchlaufen zu lassen, damit es aIle erforderlichen Schritte 
rechtzeitig unternehmen kann. Hierzu rechnen neben der Wagengestellung die 
AusfiiIlung der Versandpapiere, evtl. die Erledigung der Zollformalitaten und 
die Kontrolle der ordnungsgemaBen Verladung und Verpackung, die vor allem 
im Uberseeverkehr eine sehr ausschlaggebende Bedeutung hat. Sie zwingt dazu, 
daB man bei umfangreichen und schwierigen Verladungen zweckmaBig iiber
haupt einen Fachmann zur Beaufsichtigung entsendet, und sehr eilige Sendungen, 
wie sie im Baubetrieb nicht seIten sind, sogar im Giiterzug begleiten laBt. 

Unmittelbar in Geld wirkt sich schlieBlich die Priifung der von den ein
zelnen Stellen der Firma oder auch von den Lieferanten fiir die Firma ver
auslagten Frach t betrage aus. Falsche Deklarationen auf der einen Seite und 
Fehlberechnungen der Bahn auf der anderen Seite fiihren dazu, daB hier haufig 

1 Auch hier verdanke ioh viele Anregungen einem meiner frtiheren Mitarbeiter, 
Herrn M. Klawonn. 

17* 
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Betrage zu viel bezahlt werden, deren Reklamation im Jahr allein die Beziige 
des Frachtenpriifers mit Leichtigkeit deckt. Um solche falschen Deklarationen 
der AuBenstellen nach Moglichkeit zu vermeiden, empfiehlt es sich, diesen im 
Auszug einen "Oberblick iiber die Giitereinteilung, soweit sie fiir den Baubetrieb 
in Betracht kommt, mit einer kurzen Anweisung, wie die Deklarierung zu er
folgen hat, zu geben (vgl. Muster 190, S. 260+268). 

Muster 190. 

Verzeichnis der Frachtklassen des Deutschen Eisenbahn-Giitertarifs. 
Teil I Abt. B. 

Zur verlaBlichen Kalkulation von Frachten mussen die standig erganzten und ein
gebesserten Tarife zur Verfugung stehen. Die nachstehende Aufstellung1 solI es den AuBen
stellen erleichtern, die Inhaltsangaben in den Frachtbriefen vorschriftsmaBig auszufiillen. 
Es ist also in der GerateeinteiIung jeweils angegeben, welche Bezeichnungen in den Fracht
briefen zu wahlen sind, um den niedrigsten Tarifsatz zu erreichen. 

Die Eisenbahn wendet die niedrigsten Tarifsatze nur dann an, wenn die Bezeichnung 
der Guter im Frachtbrief gemaB den allgemeinen Tarifvorschriften und der Gutereinteilung 
gewahlt ist. Diese tarifmaBige Inhaltsbezeichnung kann dadurch erganzt werden, daB ihr 
in Klammer die handelsubliche Bezeichnung der Guter hinzugefugt wird. Die handels
ubliche Bezeichnung der Guter allein genugt nur bei Gutern, die in der GutereinteiIung 
des Eisenbahngutertarifes nicht besonders genannt sind. Ein nachtraglicher Nachweis, daB 
die Voraussetzungen fiir die Anwendung eines niedrigeren Tarifes vorgelegen haben, genugt 
nicht; einAnspruch auf Erstattung des Frachtunterschiedes ist durch nachtraglichenNach
weis nicht gegeben. 

Insbesondere ist auch darauf zu achten, daB bei Sammelladungen von Gegenstanden 
verschiedener Tarifklassen diese getrennt unter Anga be des Gewichtes 
anzufuhren sind. Erfolgt diese Trennung nicht, so wird von der Eisenbahn die ganze 
Ladung zum hOchsten Tarifsatz berechnet. 

Eilgutsendungen sind nach Moglichkeit zu vermeiden. Mit gutem Erfolg kann an ihre 
Stelle die Sendung mit versicherter Lieferfrist treten. Diese "versicherte Lieferfrist" ver
sichert nicht etwa die Ware gegen Beschadigungen usw., sondern die Laufzeit des Gutes 
von der Versand- bis zur Bestimmungsstation. Diese MaBnahme schutzt den Empfanger 
vor Transportverzogerungen. Die Angabe der Hohe der "versicherten Lieferfrist" genugt 
in MindesthOhe der Fracht. Hohere Angaben sind zwecklos. 

Es wird besonders darauf hingewiesen, daB gebrauchte Baugerate und Werk
zeuge fur Bauarbeiten, wie gebrauchte Gleisrahmen, Weichen, Kippwagen 
usw. im Tarif bedeutend herabgesetzt sind (Kl. F). 

Die Mindestfrachten betragen: 
a) Fiir Frachtstiickgut . . . . . 
b) Fiir Eilstuckgut. . . . . . . 
c) Fiir beschleunigtes Eilstuckgut 

Mk. -,601 

Mk. -,80 
Mk. 1,20 

Es sollte ferner der Versuch gemacht werden, jeder Baustelle (AuBenstelle) fiir die Sta
tionen, mit denen sich ihr Hauptverkehr abwickelt, eine Zusammenstellung der Entfer
nungen und Frachtsatze zuzustellen. Diesbeziigliche Wiinsche sind unter Angabe der Sta
tionen dem Versandbiiro zu melden. In zweifelhaften Fallen muB jede Baustelle uber Ver
ladungen ganzer Wagen bei dem Versandburo des Stammhauses bzw. der Auskunftei der 
Reichsbahn oder der zustandigen Guterabfertigung Auskiinfte einholen. 

F rach tsa tze in Reichspfennig fur 100 kg (fur Wagenladungen). 

Ent- Stiickgut A A A B B B e 
elelD 

D D 
EIE 

E F F F ~I fernung EiIgut Fracht-
inkm gut 5 10 5 10 5 10 5 10 5 10 5 10 

1-5 1,80 0,90 21 20 19 21 19 18 21 19 17 21 18 16 21 18 14 20 16 13 16 
100 5,60 2,80 155 148 141 141 125 118 127 108 98 113 93 81 102 81 68 80 64 53 51 
200 9,00 4,50 275 263 250 249 222 208 224 190 172 199 163 142 176 141 118 137 109 91 84 
300 12,00 6,00 381 363 346 344 306 286 307 260 236 273 224 195 242 193 161 186 149 124 115 
400 14,60 7,30 473 452 430 427 381 356 381 322 293 339 279 242 300 240 200 230 184 153 1421 
500 17,00 8,50 552 527 502 498 444 415 444 376 342 395 324 282 349 279 232 266 213 178 1641 

1 Tarifstand vom 1. Dezember 1930. 
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Geriite (Tarifstand vom 1. Dezember 1930). 

GerateeinteiIung 

1. Aufbereitungsmaschinen, 
MMchinen von Eisen und 
Stahl zusammengesetzt od. 
zerlegt, z. B. 
Steinbrecher, Sandaufbe
reitungsanlagen, Waschan
lagen, Beton- u. Mortelma
schinen, Ziegelmaschinen 

2. Bagger 
Trockenbagger (auch Gra
benbagger), NaBbagger, 
Greiferkorbe, Planierpfliige 

Stiickgut 

neu: Kl. I 

gebraucht: 
Kl.I 

neu: voll
standig Kl. I 

Ladungen 

neu: Kl. B 

gebraucht: 
Kl.F 

neu: 
Kl. B 

Teile von Baggern nur 
aus gewalztem Stab- und 
Formeisen, Blechen, Plat
ten bestehend, samtlich 

auch verzinkt 

Kl. I Kl. C 

Bezeichnung im Frachtbrief 

Frachtbriefbezeichnung wie 
in der Gerateeinteilung 

Baugeratschaften,gebrauchte 
auch zerlegte, soweit es zur Be
fiirderung auf der Eisenbahn 
erforderlich ist, beim unmittel
baren Versand von oder an 
Bauunternehmungen zur Ver
wendung oder Lagerung im 
eigenen Betrieb oder zur In
standsetzung - Kl. "F" 

Zu dieser Tarifstelle gehOren 
unter den bezeichneten Bedin
gungen: 

Gerate, Maschinen, Werk
zeuge, Eisenbahnoberbaugegen 
stande, Kipp- und Fiirderwa
gen, Kraftschlepper, StraBen
lokomotiven, Lastfuhrwerke, 
mit oder ohne Kraftbetrieb, 
Maschinisten- und Geratewa
gen, Handwagen und Hand
karren, Schlitten, Boote und 
Kahne mit oder ohne Kraft
betrieb, Rohholz (Riistholz), 
Schnittholz (Schalholz), Buden 
und Baracken und deren Ein
richtungen, samtlich fiir Bau
arbeiten. 

Teile von Baggern (neue), 
Briickenwagen, Dreh- und 
Klappbriicken, Drehscheiben, 
Kranen, Rammen, Schiebe
biihnen und Stiitzen, samtlich 
nur aus gewalztem Stab- und 
Formeisen, Platten und Ble
chen, auch Buckel-, Waffel- und 
Wellblechen bestehend, auchin 
Verbindung mit Laufradern, 
Zahnradern, Seil-, Lauf- und 
Fiihrungsrollen und den zu den 
Radern und RoUen gehiirigen 
Achsen, Wellen, Lagern und zu 
diesen gehiirigen Schmierrohr
chen, beide auch aus anderen 
Stoffen, und Zapfen; Teile von 
Kranen auch mit eingebauter 
Bremsvorrichtung und mit Ra
derschutzkasten. 

Teile von Eisenbauwerken, 
nur aus gewalztem Stab- und 
Formeisen, Platten und Ble
chen, auch Buckel-, Waffel
und Wellblechen bestehend, 
einschlieBlich der zu ihrer Zu
sammensetzung notwendigen, 
zugleich mit ihnen verladenen 
eisernen Verbindungs-, Befesti
gungs- und Auflagerteile, samt
lich auch verzinkt. 

Zu den Baumaschinen ge
horen z. B. Bagger, Rammen, 
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Gerate (Fortsetzung). 

Gerateeinteilung Stiickgut Ladungen Bezeichnung im Frachtbrief 

Betonmaschinen, Moniereisen. 
schneide· und Biegemaschinen, 
Dachziegelmaschinen und Nor· 
malsteinschlager (zur Herstel· 
lung von Mauersteinen auf der 
Baustelle), Pumpen, Bohrma· 
schinen, Elektromotoren, Feld· 
bahnlokomotiven. 

Gegenstande, die bestimmt 
sind, eingebaut zu werden, 
fallen nichtunter den Begriff 
Baugerate. Gebrauchte Eisen· 
bahnoberbaugegenstande oder 
andere Gerate gehoren nur 
dann zu den Baugeraten dieser 
Tarifstelle, wenn sie als Bau· 
gerat bereits in Gebrauch ge· 
wesen sind. 

Vnter Bauarbeiten sind zu 
verstehen: Die Ausf~.\trungen, 
Ausbesserungen oder Anderun· 
gen usw. von Gebauden oder 
von Eisenbauwerken, ferner 
Betonbauten und Tiefbauten, 
sowie die Herrichtung oder In· 
standsetzung von Maschinen· 
und Kesselanlagen. 

Zu den Bauunternehmungen 
zahlen auch amtliche Stellen, 
die sich mit der selbstandigen 
Ausfiihrung von Bauarbeiten 
im Sinne des Tarifs befassen. 
Als Bauaunternehmungen gel
ten nicht nur deren Nieder· 
lassungen, sondern auch deren 
Lagerplatze und BausteIlen so· 
wie Maschinen· und dgl. Fabri· 
ken, die z. B. Maschinen· und 
Kesselanlagen bauen oder in· 
standsetzen oder Briicken· und 
Schleusenbauten (Tiefbauten) 
ausfiihren. Zu den Tiefbauten 
zahlen: AIle Eisenbahn·, Ka· 
nal., Hafen·, Wege., StraBen· 
und Chausseebauten (auch Tee· 
rung von StraBen und Chaus· 
seen) nebst den dazugehorigen 
Kunstbauten; Briicken· und 
Schiffschleusenbauten, Docks, 
Hellinge und ahnliche Bauten, 
Tunnel·, Schacht· und Stollen· 
bauten; Rammarbeiten und 
Baggerarbeiten fiir Bauten; 
Festungsbauten, Kanalisations, 
(Siel·Schleusen.) Brunnen·, 
Wasser· und Gasleitungsbauten 
einschl. der Behalter, Kabel· 
verlegungen, Beton· und Eisen· 
betonierarbeiten, Griindungs· 
arbeiten, See·, FluB·, Deich· 
und Dammbauten, Vferbefesti· 
gungs· und Vferschutzarbeiten, 
Meliorationsbauten, wie Be· 



Gerateeinteilung 

3. BehiUter und Gefillle, 
samtlich neu 
Flaschen, neu 

" gebraucht l 
ais Baugerate J 

4. a) Dampfkessel, unter 
100 kg Einzelgewicht, 
auch umjutet 

b) iiber 100 kg EinzeIge
wicht ohne bewegliche 
Einrichtungen 

auch gebrauchte fiir 
Bauarbeiten 

5. a) Elektr. Maschinen, neu 
folgende: Dynamoma
schinen, Elektromoto
ren, Elektromotorenwa
gen, Transformatoren
wagen, auch in Verbin
dung mit Maschinen od. 
Geraten aus Eisen oder 
Stahl, Drehtransforma
toren, Generatoren, 01-
transformatoren, Poten
tialregler, Transforma
toren, Trockentransfor
matoren, Umformer, 
samtlich zusammenge
setzt oder zerlegt 

ferner folgende Teile 

Das kaufmannische Biiro. 

Gerate (Fortsetzung). 

Stiickgut Ladungen 

KI.I KI.C 

KI.I Kl. B 

KI.I Kl. F 

KI.I Kl. B 

KI.I KI.C 

KI.I Kl.F 

KI.I Kl.B 
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Bezeichnung im Frachtbrief 

und Entwasserungsanlagen. 
Drainierungs-, Bodenkultur
arbeiten, bauliche Unterhal
tung von Tiefbauten, Tiefboh
rungen zur Bodenuntersuchung 
und zum Aufsuchen von Mi
nerallagerstatten. 

Nicht als Bauarbeit (Tiefbau) 
gilt die Wegraumung von Ab
raumerde zur Freilegung und 
Gewinnung von Rohstoffen, 
wie Braunkohle und dgl. 

Installationsgeschiifte und 
ahnlicheHilfsgeschafte desBau
gewerbes sind nicht als Bau
unternehmungen im Sinne des 
Tarifs anzusehen. Installations
arbeiten wie Inneneinrichtung 
und Ausstattung von Gebau
den mit Heizungs- undBeleuch
tungsanlagen zahlen daher 
nicht zu den begiinstigten Bau
arbeiten. 

GefaBe und BeMIter fiir ge
werbliche Betriebe, Kessel, Ko
cher, Retorten, soweit sie nicht 
aus GuB-, Schmiede- oder PreB
stiicke unter Klasse D fallen, 
samtlich von mindestens 100 kg 
Eigengewicht und ohne beweg
liche Einrichtungen, auch um
jutet. 

Nach Wortlaut und Absicht 
des Tarifs fallen eiserne Kessel 
aller Art, neu oder gebraucht, 
auch Dampfkessel, wenn sie die 
Voraussetzungen des vorstehen
den Absatzes erfiilIen, also min
destens 100 kg Einzelgewicht 
haben und ohne bewegliche Ein
richtungensind, unterdie Stelle, 
sonst unter Kl. B. 

Baugerate gebrauchte ... 
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Gerateeinteilung 

von vorgenannten Ma
schinen: Anker, Ge
hause, Gehausehalften, 
Gehauseviertel, Induk
toren, Induktorenhalf
ten, Induktorenviertel, 
sofern das Einzelge
wicht dieser Teile min
destens 3000 kg betragt, 
samtlich einschlieBlich 
der zu ihrer Zusammen
setzung und Aufstellung 
notwendigen, zugleich 
mit ihnen verladenen 
ZubehOrteile 

b) Apparate, samtlich neu 
c) beide gebrauchte fiir 

Bauarbeit 

6a. Rammen 

6 b Spundwandeisen 
ex) 1. Normalbohlen 

2. Eck- und Abzweig
bohlen soweit genie
tet oder geknickt 

3. gewalzte Eckbohlen 
4. Spundwandeisen zu

sammengezogen 
5. Spundwandeisen zu

sammengezogen und 
gepreBt 

6. Union-Kanal-Dielen 
(J) gebrauchte Spundwand

eisen 

7. Hebezeuge 
Flaschenziige und Lauf
katzen 

Winden 
Zahnstangenwinden, 
Gleishebewinden, Hebe
bocke, Schraubenwin
den, Hydraulische Win
den, Handkabelwinden 
und Kettenwinden 

~:~~f. und seilbahnen_j 
Bremsberganl. u. Aufziige 
Klappkasten 

8. Instrumente samtlich neu 
" gebraucht 

9. Kraftmaschinen neu 
gebraucht 

10. Liiftungsmaschinen neu 
gebraucht 

Gerate (Fortsetzung). 

Stiickgut 

KI.I 

KI.I 

Ladungen 

KI.A 

KI.F 

siehe Ziffer 2 siehe Ziffer 2 

KI.I 

KI.I 

KI.I 
Kl.I 

Kl.I 

Kl.I 
KI.I 

neu: Kl. I 
gebrauchte, 

fiir Bauarbei-
ten Kl. I 

Kl.D 

Kl. B 

Kl.D 
Kl.D 

Kl.C 

Kl.C 
Kl.F 

neu: Kl. B 
gebrauchte, 

fiir Bauarbei-
ten Kl. F 

siehe Ziffer 2 siehe Ziffer 2 

Kl. I Kl. A 
KI.I Kl.F 
Kl. I Kl. B 
Kl. I Kl. F 
Kl. I Kl. B 
Kl. I Kl. F 

Bezeichnung im Frachtbrief 

Teile von Rammen samtlich 
nur aus gewalztem Stab- und 
Formeisen, Platten und Ble
chen, Baugeratschaften ge
braucht (siehe Erl. Pos. 2). 

Baugerate gebrauchte ... 

Spundwandeisen von gleich
bleibendem Durchmesser und 
Querschnitt nur warm gewalzt 
unbearbeitet 

1 Eck-Spundwandeisen von 
gleichbleibendem Durchmes
ser und Querschnitt nur warm 
gewalzt. 

1 Frachtbriefinhaltsangabe 
J wie in der Gerateeinteilung. 

Baugerate gebrauchte ... 

Baugerate gebrauchte ... 

) 

Neu: Frachtbriefinhaltsan
gabe wie in der Gerateeintei
lung. 

Gebrauchte: Baugerate ge
brauchte ... 
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Gerate (Fortsetzung). 

Gerateeinteilung Stiickgut 

11. a) Mobel, Biiromobel und Kl. I 
andere Biiroutensilien, 
neu nicht aus Edelholz 
noch mit Einlegearbeit 
oder Schnitzwerk ver-
sehen 

b) Sitzmobel ohne Lehne Kl. I 
folgende: Hocker, Sche-
mel, Banke, ausgenom-
men furnierte und Ein-
legearbeit oder Voll-
polsterung versehene 
diese 

c) Stiihle, gewohnliche 
Stuhl- und Sofagestelle 
(sperrig) 

12. Oberbaumaterial 
Schienen, Laschen, Schwel
len, Spurstangen, Haken
platten, Hakenzapfenplat
ten, Klemmplatten, Unter
lageplatten und Schwellen
keile 

13. Rabmengleis, kpl.Weichen 
Kreuzungen, Drehschei
ben, Kletterzungen, Gleis
briicken auch zerlegt, Prell
bocke 

14. a) Pumpen, samtlich neu 

" 
gebrauchte 

14. b) Rohre,guB- undschmie
deeiserne 
1. Rohren, auch Ab

zweig- und Vertei
lungsrohre, samtlich 
auch zum Schutze 
gegen Rost mit as
phaltiertem Gewebe 
oder Filz, Pappe oder 
ahnlichen Stoffen 
umwickelt 

2. Wellrohre 
3. Kesselmantel unbe

arbeitet 
Rohren, wie unter 
1. und 2. genannt, 
lackiert oder ver
zinkt, verzinnt, ver
bleit, auch mit eiser
nen Pfahlschuhen, 
Radiatoren, Rippen
rohren, Fieldkessel
rohren, Ofenrohrknie 
mit Reinigungsver- . 

KI.I 

KI.I 

neu: Kl. I 

gebrauchte 
KI.I 

KI.I 

KI.I 

KI.I 

KI.I 

Ladungen Bezeichnung im Frachtbrief 

Kl. B Neu: Frachtbriefinhaltsan-
gabe wie in der Geriiteeintei
lung. 

Kl. A Sperrig: als Frachtgut: zum 

KI.C 

KI.D 

neu: Kl. C 

gebrauchte 
KI.F 

Kl. B 

KI.F 

Kl. D 

KI.C 

1 Yz fachen Gewicht. 
Ais Eilgut: z. 3fachen Gew. 
Ais besch,. Eilg. z. 4fachen 

Gewicht. 
Gebrauchte: Barackenein

richtungsgegenstande nicht aus 
Edelholz Baugerate ge
brauchte .... 

Eisenbahnober baugegenstan
de folgende: "Schienen" usw. 
je nach der Verladung. 

Die Bezeichnung "Baugerat
schaften, gebrauchte, und fiir 
Bauunternehmungen" beson
ders wichtig. 

Neu: Eisen- und Stahlwaren 
aller Art. 

Gebraucht: Baugerate ge
brauchte ... 

Rohren, samtlich einschlieB
lich der zu ihrer Zusammen
setzung notwendigen, zugleich 
mit ihnen verladenen, nicht 
mit ihnen fest, d. h. betriebs
fertig verbundenen eisernen 
Verbindungs-, Befestigungs- u. 
Verankerungsteile,. jedoch diir
fen Bunde, Flanschen, Flan
schenringe, Muffen und Stutzen 
auch fest verbunden sein. 

Ais Rohren dieser Ziffer gel
ten nur gerade oder gebogene, 
an beiden Enden offene Rohren 
(Rohre), gegossen, gewalzt, ge
zogen, aus Blechen zusammen
gebogen, zusammengebogene 
auch verschraubt, genietet, ge
schweiBt, gelotet, gefalzt, an 
den Enden mit eingepreBten 
Wulsten versehen, samtlich 
auch umjutet, auBen mit Ver
starkungsringen odor -ringtei
len oder GleitfiiBen versehen. 
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Gerateeinteilung 

schliissen, Rohr
schlangen, Saug-, 
Brunnen-, Filter- u. 
Berieselungsrohren, 
Rohrgruppen fUr 
Dampfkessel 

Gerate (Fortsetzung). 

Stiickgut Ladungen Bezeichnung im Frachtbrief 

An den Verbindungsstellen 
abgedreht, mit Gewinden, 
Schrauben- oder Nietlochern, 
sonst nicht bearbeitet und 
nicht mit AbschluBstiicken, In
neneinrichtungen, Ventilen, 
Druckreglern, Reglungsvor
richtungen und dgl. versehen. 
Ferner gehoren hierher Rohr
luppen, das sind zum Kalt
ziehen bestimmte nahtlose 
Rohren. 

Ais Verbindungs-, Befesti
gungs- und Verankerungsteile 
gelten z. B. Verankerungsringe, 
Fittings, Flanschen, Muffen, 
Nippel, Schrauben, Bolzen, 
Stopfen und Kappen, nicht 
aber zur betriebsfertigen Ver
legung und Aufstellung von 
Rohren gehOrige Einrichtungen 
z. B. Ventile, Hahne, Drossel
klappen, Dehnungsstopfbiich
sen, Regelungsvorrichtungen, 
Entliiftungsklappen, Druckreg
ler, Teil- und Entliiftungs
kasten, Schlamm- und Sink
kasten, Wassertopfe, Auflege
rollen, Laufringe, RuBabschabe
vorrichtungen oder deren Ein
zelteile. 

Gleichbedeutend mit dem 
Begriff "Rohren" ist der Be
griff "Rohre". Unter den Be
griff "Rohren" (Rohre) fallen 
nur die eigentlichen Rohre, und 
zwar: 

a) die an den Enden offenen 
Rohren fiir Leitungszwecke, 
z. B. zur Leitung von Wasser, 
Gas, Dampf, Rauch, Luft usw. 

b) die Hohlstabe z. B. fiir 
den Fahrrad-, Automobil- und 
Schiffbau und die Mobelher
stellung, die der Tarif den Lei
tungsrohren gleichstellt, 

c) andere Rohren, die einen 
bestimmten Verwendungszweck 
nicht ohne weiteres erkl'llnen 
lassen. 

Zu den Rohren rechnen auch 
Rohren mit im Verhaltnis zu 
ihrer Lange groBemDurchmes
ser, ferner auch Rohren mit 
einem anderen als runden, z. B. 
mit kantigem oder ovalem 
Querschnitt. Gebogene Rohren 
fallen nur insoweit unter die 
Kl. D, als sie nicht fUr sich 
fertige Eisenwaren oder Eisen
teile wie Rohrschlangen oder 
Rohrenverbindungsstiicke dar
stellen. 
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G era te (Fortsetzung). 

Gerateeinteilung Stuckgut Ladungen 

14. c) Schieber und Ventile Kl. I Kl. A 
14. d) Krummer und Form- siehe Rohre siehe Rohre 

stucke 

267 

Bezeichnung im Frachtbrief 

Ausgeschlossen sind u. a. mit 
Mannlochern,Laufringen,Zahn-
kranzen, VerschluBstucken, 
Schaufeln, Mitnehmereisen, 
Teilwanden, Leitern usw. die 
an den Rohren zugelassenen 
fest verbundenen Bunde, Flan
schen, Flanschenringe, Muffen, 
und Stutzen konnen durch 
GieBen, Nieten, Verschrauben, 
SchweiBen, Aufschrumpfen od. 
dgl. an den Rohren befestigt 
sein. Zu den zugelassenen Flan
schenringen gehoren auch Win
kelringe. 

Verbindungen und Uberzlige 
mit anderen in dieser Ziffer 
nicht genannten Stoffen sowie 
jede Bearbeitung, die liber das 
in dieser Ziffer zugelassene MaB 
hinausgeht, sind im Fracht
brief anzugeben; derartige Roh
ren gehoren, soweit sie nicht 
unter Klasse C fallen, zur 
Klasse B; sofern sie mit edlen 
Metallen oder mit anderen Stof
fen verbunden oder uberzogen 
sind, die nach Menge, Gewicht, 
Wert und Gebrauchszweck 
nicht nur nebensachliche Be
standteile bilden, zur Kl. A. 

(Siehe Pos. 14b.) 

14. e) Sonstige Armaturen 
Samtliche Teile der 
Pos. 14a--e 

siehe Schie
ber u.Ventile 
gebraucht 

KI.I 

siehe Schie- Baugeratschaften, ge-

15. Pre81uftgeriite 
samtlich neu 
gebraucht 

16. Rollmaterial 
a) Lokomotiven, neue 

(Feldbahnlokomotiven), 
Tender 

b) Wagen, neu (Kipp- und 
Forderwagen), Draisi
nen, auch Untergestelle 
ohne Kraftbetrieb 

c) beide als gebrauchte 
Baugerate 

17. Lokomotiv-Radsiitze 

beru.Ventile brauchte ... 

KJ.I 
KJ.I 

KJ.I 

KJ.I 

Kl.F 

KJ.A 
KJ.F 

Kl. B 

KI.C 

gebraucht beim Versand 
von oder an Bauunterneh

mungen 
Kl. I Kl. F 
KI.I Kl.C 

Frachtbriefinhaltsangabe wie 
in der Gerateeinteilung. 

Baugerate gebrauchte ... 
Lokomotiven = Eisenbahn

fahrzeuge zur Fortbewegung 
auf liegenden Schienen be
stimmt, Fahrzeuge z. B. Kipp
forderwagen (Muldenkipper), 
Untergestelle fahrbare, ohne 
Einrichtungen flir den Kraft
betrieb. 

Baugerate gebrauchte ... 

Bestandteile von Eisenbahn
fahrzeugen folgende: Brems
klotze, Drehschemel, Kuppe
lungs-, StoB- und Zugvorrich
tungen und deren Teile, Rader, 
Radsatze und Tragfedern. 

Eisenbahnfahrzeuge (zur 
Fortbewegung auf liegenden 
Schienen bestimmt). 
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18. StraBenfahrzeuge 
samtlich neu 

Handkarren, eiserne 
Transportwagen, 
Lastwagen ohne Kraft
betrieb, 
Schlitten 
StraBenwalzen, Dampf- od. 
MotorstraBenwalzen 
Kraftwagen, Personenwa
gen und Motorrader, Last
kraftwagen, Fahrrader 
StraBenfahrzeuge samtl. 

gebr. als Baugerate 

19. Tiefbohrgeschirre 
s. Pos.14 neu 

ausgenommen Maschinen 
diese 
diese gebraucht 

20. Werkstattenausriistung 
Metallbearbeitungsmasch. 
Holz bearbeitungsmasch. 
Werkstattenausriistungen 

Sonstige Werkstatten
gerate, Wasserstoff- und 
Sauerstoffflaschen 
Werkstattenausriistungen 

gebrauchte 

21. Wasserfabrzeuge neu: 
Dampfer }mit Kraft-
Motorboote betrieb 

Klapp- u. Elevierschuten 
Leichter, Boote, Kahne 

Prahme, Pontons 

Wasserfahrzeuge gebr-

Gera te (Fortsetzung). 

Stiickgut 

Kl.I 
Kl.I 

Kl.I 

gebr. Kl. I 

Kl.I 

Kl.I 

Kl.I 

Kl.I 
Kl.I 

neu: Kl. I 

gebr. Kl. I 
Gewicht 

mindestens 
fiir 20 kg 

Kl.I 

KI.I 
sperrig 

KI.I 

KI.I 

Ladungen 

KI.D 
KI.D 

Kl. D 

KI.F 

KI.A 

Kl.F 

KI.D 

KI.B 
KI.F 

KI.B 

gebr., Kl. F 

KI.A 

Kl.D 
ohne Kraft
betr. Kl. D 
mit Kraft
betr. Kl. A 

KI.F 

Bezeichnung im Frachtbrief 

Fahrzeuge, auch zerlegt, 
folgende ... 

) 
FrachtbriefinhaltBangabe 

wie in der Gerateeinteilung. 

Baugerate gebrauchte •.. 

I Frachtbriefinhaltsangabe 
wie in der Gerateeinteilung. 

Baugerate gebrauchte ... 

Frachtbriefinhaltsangabe 
wie in der Gerateeinteilung. 

Als gebrauchte Packmittel 
leer zuriick. Die haufig ge
brauchte nahere Bezeichnung 
"leer", z. B. "Leere Sauerstoff
flaschen" geniigt nicht. Es muB 
ausdriicklich "Gebraucht" ver
merkt werden. 

} Frachtbriefinhaltsangabe 
wie in der Gerateeinteilung. 

Wasserfahrzeuge ohne 
Kraftbetrieb. 

Baugerate gebrauchte ..• 

Mit dem Versandbiiro wohl immer organisch verbunden ist das Versiche
rungsgeschaft einer Baufirma, wenn auch nicht aIle fiir den Baubetrieb in 
Frage kommenden Versicherungszweige unmittelbar am Versand hangen. 

Gegen folgende Risiken pflegt man sich im aIlgemeinen zu decken: 
a) Verluste, die durch Schadensereignisse beim Transport, dem Aufbau und 

Betrieb der Gerate eintreten konnen. Haufig werden diese Risiken in einer 
kombinierten Transport-, Montage- und Maschinenbruchversicherung erfaBt, 
wobei jeweils lediglich der Versicherung zu melden ist, was zum Versand kommt; 

b) Verluste, die durch Feuer entstehen; 
c) desgl. durch Einbruch. Beide Versicherungen werden meist pauschal ab

geschlossen. 
d) SchlieBlich pflegt man sich auch zu sichern gegen die SchadensfaIle, die 

beim Autobetrieb, sei es an Sachen, sei es an Personen, auftreten konnen. 
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Die allgemeine Haftpflichtversicherung, Krankenversicherung u. a. m. gehort 
nicht zum Geschaftsbereich der Gerateverwaltung. Um sich uber das wirt
schaftliche Ergebnis aller Versicherungen ein einwandfreies Bild zu machen, 
wird man dabei weitgehend statistisch die Schadensfalle erfassen, und die Regu
lierungen den gezahlten Pramien gegenuberstellen, wobei es aber grundsatzlich 
falsch ware, aus der Tatsache, daB man etwa einmal mehr Pramie gezahlt hat, 
als Schaden reguliert wurden, schlieBen zu wollen, daB man sich besser nicht 
versichert hatte. Die Abwicklung eines Versicherungsvertrages isn kein Geschaft 
im eigentlichen Sinne, bei dem der Saldo maBgebend ist, sondern man will sich 
dagegen sichern, daB ungewohnliche Schadensfalle den Bestand der Firma ge
fahrden konnten. Die Pramienhohen liegen dabei fUr einen ersten fiberschlag 
angenahert etwa wie folgt: 
a) 1. Maschinenbruch allein . . . 15'/00 

2. Zuschlag fUr Kasko (fahrbare 
Gerate) ....... . . 5'/ .. -2'/, 

3. Eisenbahn-Transporte in 
Deutschland . . . . ., % '/00 
Eisen bahn -Transporte in 
Europa . . . . . . . . . 1 Ya-4'/oo 

4. Wasser- und Seetransporte 
in Europa und nach Dbersee 

b) Feuer (Gerate und Baustoffe) . 
(Gebaude) . 

c) Einbruch • . . . . . . . . . 
d) Auto-Kasko . . . . . . . . . 

3/,,-1 0/, 

5-11°/,. 
0,4°/ .. 

2-5'/, 
3'/0 

c) Die Buchhaltung und Statistik, die Verrechnung der Gerate und 
Baustoffe sowie Werkstattenarbeiten. 

Die letzte unter c) auf S. 239 genannte Aufgabengruppe des kaufmannischen 
Buros der Gerateverwaltung umfaBt all die mehr kontrollierenden und registrie
renden Tatigkeiten, die man noch am haufigsten geneigt ist, der kaufmannischen 
Abteilung des Gesamtunternehmens zu uberlassen. An der Spitze steht hier die 
buchmaBige Erfassung aller Geschaftsvorfalle der Gerateverwaltung, also: 

a) aller Gerate-, Baustoffe-, Lagerplatz- und Werkstatteneinrichtungszu
und -abgange, 

b) der entsprechenden Wertanderungen durch Abschreibung, Umbauten, 
V er besserungen usw. 

c) des Erfolges des Baustoffeumschlages, etwaiger Gerateverkaufe, des Ge
rateeinsatzes auf den Baustellen, 

d) der Arbeiten der Werkstatten, der Tatigkeit des Lagerplatzes, der Maga
zine und sonstiger Nebenbetriebe, wie Autopark, Sagewerke, Steinmetzwerk
statten, Ziegeleien usw., 

e) der Unkosten der Gerateverwaltung. 
Hierzu ist es unbedingtes Erfordernis, daB die Kontengliederung sich dem or

ganischen Aufbau der Gerateverwaltung anpaBt; sie muB nach Calmes der Aus
druck der Betriebsorganisation sein. Denn der Leiter der Gerateverwaltung 
und damit die Geschaftsleitung des Unternehmens muB jederzeit in der Lage 
sein, sich etwa uber die Bestande an Baustoffen oder Geraten, die Neuzugange, 
die Unkosten der Gerateverwaltung oder der Werkstatten, der Lagerhaltung usw. 
zu unterrichten. Es muB auch moglich sein, Einzelfragen, wie die Kosten der 
Geratereparatur, oder die Ausgaben fur Einlagerung und Herrichtung etwa von 
den Baustellen zuruckgelieferter Materialien und ahnliches einwandfrei zu be
antworten, ebenso wie man wissen muB, was hat etwa eine einzelne Arbeit in 
der Werkstatt gekostet. 

Das Schema fUr eine diesen Anforderungen entsprechende Gliederung der 
Konten durfte etwa folgendes sein (nach Tab. 191, S. 270/71). 

Es muB am JahresschluB eine Erfolgsrechnung fur die Wirtschaftsfuhrung 
der Gerateverwaltung und monatlich in einer Zwischenbilanz den jeweiligen 
Status festzustellen gestatten. Diese Erfolgsrechnung kann sich dabei etwa mit 
den im Muster 192 genannten Posten begnugen, denn die Haupteinnahmequellen 
der Gerateverwaltung sind: 
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I. Gerate (evtl. gegliedert nach der 
Gerateeinteilung) 

1. Bestand 
2. Zugange 

4. Verkaufe (Buch
wert)! 

3. Umbauten und 
Ver besserungen 

5. Abschreibung 2 

I. Gerateverkaufe 

1. Abgegebene Ge
rate (Buchwert) 

3. Verkaufserlos 
4. Mietwert 

2. Auf Baustellen in 
Verlust geratene 
Gerate (Buchwert) 

I. Werkstatten und Nebenbetriebe 
(zweckmaBig untcrteilt nach Betrieben) 

1. Produktive Lohne 
2. Materialien 

4. Einnahmen aus 
Gerateinstand -

3. Unkosten (evtl.unter
teilt nach anteiligen 5. 
Verwaltungskosten 
der Gerateabteilung, 
Abschreibung, Ver- 6. 
zinsung u. Instand- 7. 
haltung der Immobi
lien u. Mobilien, Ge- 8. 
halter und Lohne des 
Aufsichtspersonals, 
Betrie bsstoffever
brauch, Heizung, Be
leuchtung, Energie 
usw.) 

setzungen 
Baustoffinstand -
setzung und Er
satzteile. 
N euanfertigungen 
Arbeiten fiir 
Fremde 
Gutschriften fiir 
sonstige Arbeiten 
im eigenenBetrieb 

I. Verwaltungskosten 

1. Gehalter und Liihne Anteilige Kosten fiir 
2. Unkosten (evtl. unter- 3. Werkstatten 

teilt naeh a~teiligen (30%) 
Gesamtgeschaftsun- 4. Magazine (30%) 
kosten, Biirobedarf, 
Porto, Telegr., Fern-
spreeher, Reisekosten 
und Fahrgelder, Hei-
zung, Beleuchtung) 

Tabelle 191. Kontenschema 

Be-

II. Baustoffe (evtl. gegliedert nach 
Baustoffen, Betriebsstoffen, Werkzeugen) 

1. Bestand 
2. Zugange und RiickIiefe

rungen 
3. Aufarbeitung riickgelie

ferter Baustoffe 

4. Abgaben an Bau
stellen(Buchwert) 

5. Verkaufe an 
Fremde (Buch
wert) 

6. Abschreibung 

Einnahme-

II. Baustoffeumschlag 

1. Baustoffeabgaben an Bau
stellen (Buchwert) 

2. Baustoffeabgaben an 
Fremde (Buchwert) 

3. Verrechnungs
preise 

4. Verkaufserlos 

II. Lagerplatze 
(zweckmaBig unterteilt nach Betrieben) 

1
, fiir weiter-

1 Produkt. Lohne verrechen-
• .. bare Lager-

2. Matenahen platzauf-
trage 

3. Unkosten (evtl. unterteilt 
nach anteiligen Verwaltungs
kosten der Gerateabteilung, 
Abschreibung u. Verzinsung 
der Mobilien u. Immobilien, 
Gehalter u. Lohne des Auf
sichtspersonals, Betrie bs
stoffverbrauch, Heizung, Be
leuchtung, Energie usw., 
Stapeln und Verladen der 
Gerate, Verpacken der Ge
rate, Frachten, Fuhrlohne) 

4. Einnahmen aus 
weiterverrechen
baren Auftragen 
und Arbeiten 

Verlust-

II. Gerateinstandsetzung 

Kosten der Gerateinstand
setzung 

1. in eigener Werktatt 
2. bei Fremden 

3. An Baustellen 
verrecbenbare In
standsetzungen 

! Die Konten sollen nach Moglichkeit als reine Konten gefiihrt werden, urn jederzeit den Bestand 
2 Das Bild wird noch iibersiehtlicher, wenn die Abschreibungen auf einem besonderen Erneuerungs-
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der Gerateverwaltung. 

stande. 

III. Lagerplatze, Werkstatten und 
Nebenbetriebe (Immobilien) 

(evtl. gegliedert nach Betrieben) 

1. Bestand 
2. Zugange an Grundstucken und 

Gebauden 
3. Umbauten und Verbesserungen 

quellen. 

4. Abgange 
5. Abschreibungen 

III. Mietgeschaft 

1. Mieteinnahmen von Baustellen 
2. Mieteinnahmen von Fremden 

III. Magazine 
(unterteilt evtl. wie bei Baustoffen) 

f fiir weiter-
1. Produktive Lohne verrechcn-1 bare Lager-
2. Materialien platz auf-

trage 
3. Unkosten (evtl. unterteilt nach 

anteiligen Verwaltungskosten 
der Gerateabteilung, Abschrei
bung u. Verzinsung der Mobilien 
und Immobilien, Gehalter und 
Lohne des Aufsichtspersonals, 
Betriebsstoffverbrauch, Hei
zung,Beleuchtung,Energie usw., 
Stapeln u. Verladen der Bau
stoffe, Verpacken der Baustoffe, 
Frachten, Fuhrlohne) 

quellen. 

4. Einnahmen aus 
weiterverrechen
baren Auftragen 
und Arbeiten 

III. Baustoffeinstandsetzung 

Kosten der Aufarbeitung zuruck
gelieferter Baustoffe 

1. in eigener Werkstatt 
2. bei Fremden 

feststellen zu konnen. 
konto ausgewiesen werden. 

3. Verrechenbare 
Aufarbeitungen 

271 

IV. Lagerplatze, Werkstatten 
und Nebenbetriebe (Mobilien) 

1. Bestand 
2. Zugange 

4. Abgange 
5. Abschrei

bungen 
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a) in den Werkstatten (evtl. Nebenbetrieben): die Gerate- und Baustoffe
instandsetzungen sowie etwaige sonstige Lieferungen an die eigenen Betriebe, 
die BausteIlen und Fremde. 

b) in den Magazinen: die Lieferungen von Baustoffen innerhalb der Firma 
und an Fremde. 

c) bei der Verwaltung der Gerate: die Geratemieten und der "OberschuB 
beim Verkauf von Geraten. 

Die wesentlichen Ausgaben entstehen: 
a) in den Werkstatten: durch Lohne, Materialien und Unkosten; 
b) in den Magazinen: durch den Einkauf und die Rlicknahme der Bau

stoffe von den Baustellen sowie die Unkosten der Lagerhaltung und des Ver
kaufes einschlieBlich der Aufarbeitung, Verzinsung und Abschreibung; 

c) bei der Verwaltung der Gerate: durch die Lagerplatzunkosten, die Ver
waltungsausgaben, Abschreibung und Verzinsung der Gerate, anteilige Kosten 
der Gerateinstandsetzung. 

SchlieBlich soIlten zu statistischen Zwecken die Umsatze in den Werkstatten, 
Magazinen und bei der Gerateverwaltung angegeben werden, so daB das Schema 
einer derartigen Erfolgsrechnung etwa folgendermaBen aussehen wiirde: 

Tabelle 192. Erfolgsreehnung der Gerateabteilung. 

Ausgaben Einnahmen 

Werkstiitten (N e benbetrie be) 
Lohne ... 
Materialien . 
Unkosten. 
Gewinn .. 

Baustoffabgaben an Baustellen. 
Baustoffabgaben an Fremde. . 
Aufarbeitung zUrUekgelieferter 

d I 1 Gerateinstandsetzungen. 
d I 2 Baustoffeinstandsetzung. 
d I 3 sonstige Lieferungen. 

Magazine 
e II 1 Verreehnungspreise 
e II 2 Verkaufserlos... 

Baustoffe . . . . . . . . Saldo e III 
Unkosten d.MagazinverwaItung Saldo d III 
Absehreibung und Verzinsung 

der Baustoffe. . . 

Lagerplatzunkosten . 
Verwaltungskosten . 
Absehreibung und Verzinsung 

der Gerate ....... . 
Anteilige Kosten der Haupt

reparaturen . 
Gewinn ......... . 

Verlust ... 

Geriiteverwaltung 
Saldo d II Geratemieten.. 
Saldo e I Gerateverkaufe . 

Saldo ell 

Umsiitze 
in der Werkstatt 
in den Magazinen 
bei der Gerateverwaltung 

dl4 
dl5 
d I 6,7,8 

ell3 
ell4 

Saldo e III 
Saldo e I 

Einen tJberschuB solI diese Jahresbilanz der Gerateverwaltung nicht 
er g eben, d. h. die Einnahmen aus dem Gerateeinsatz, dem Materialiengeschaft und 
Werkstattenbetrieb, mit anderen Worten die Mietsatze und Unkostenzuschlage, 
sollen so bemessen sein, daB sie eben gerade aile Unkosten einschlieBlich einer 
ordnungsgemaBen Abschreibung decken, denn nichts ware verkehrter, als auf 
Kosten der Baustellen Gewinne im Stammhause bei der Gerateverwaltung ent
stehen zu lassen. Andererseits hat das Gegenteil zur Folge, daB man sich liber 
das wirkliche Geschaftsergebnis der BausteIlen im unklaren befindet und unter 
Umstanden zugunsten der AuBensteIlen von der Substanz lebt. 
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Wie soIl nun die V errechn ung der Gera te an die Baustellen erfolgen, 
damit die Geratelasten von diesen als gerecht empfunden und andererseits 
Verluste fiir das Stammhaus vermieden werden ~ Allgemein ist es heut wohl 
ublich, den Baustellen fiir die Vorhaltung des Gerates Mieten in Rechnung zu 
stellen, die nach den Satzen des Reichsverbandes industrieller Bauunter
nehmungen 1 sich etwa um 2 % je Monat bewegen (ausgenommen hiervon sind wohl 
nur Sondergerate, die spater nicht oder nur sehr schwer wieder verwendbar sind 
und daher zu Lasten einer Baustelle abgeschrieben werden miissen). Zur Verein
fachung ist es dabei zweckmaBig, die Miete nicht auf Tage, sondern nur auf 
Monate zu berechnen, und sie gleichgiiltig, ob die Gerate neu oder alt sind, 
auf einen sogenannten Mietwert (s. auch S. 198), der etwa dem Neuwert ent
spricht, zu beziehen. Die Mietrechnungen konnen dann sehr einfach und ohne 
groBe .Arbeit vierteljahrlich ausgeschrieben und den Baustellen belastet werden. 
Die zweiprozentige Miete setzt dabei eine 40 bis 60 % ige Beschaftigung des Ge
rateparkes voraus (s. S. 186), eine normal mit 10% im Durchschnitt zu veran
schlagende Abschreibung (dariiber hinausgehende, im Baubetrieb sehr notwendige 
hohere Abschreibungen sollten als stille Reserven nicht im Mietsatz den Bau
stellen unmittelbar belastet, sondern aus dem Geschil.ftsgewinn genommen 
werden), die iibliche Verzinsung, die von der GerateverwaItung etwa iiber
nommenen anteiligen Kosten der Hauptreparaturen und die anteiligen Kosten 
der Einlagerung und Verwaltung. Zur Kartei- und Rechnungsfiihrung fiir die 
Gerate sind bei einem Geratepark von etwa 10 bis 20 Millionen Mk. Mietwert 
dabei nicht mehr als zwei, darunter ein und dariiber drei Beamte notwendig. 
Die Wahl des einheitlichen Mietwertes hat den Vorteil, daB die Baustellen nicht 
etwa angeblich billigere Gerate aus EigenbrOdelei festhalten, weil sie fiir ab
geschriebene und nicht abgeschriebene Gerate stets mit den gleichen Mieten 
belastet werden. Aus diesem Grunde ist auch die bei vielen Firmen aus kauf
mannischen Griinden verstandliche Praxis abzulehnen, neubeschafftes Gerat der 
ersten Baustelle mit einem bis zu 30% hoheren Satz zu belasten. Einen gewissen 
Ausgleich zwischen neuen und aIten Geraten kann die Gerateverwaltung evtl. 
dadurch herbeifiihren, daB sie bei diesen sich etwas weitreichender an den Kosten 
der SchluBreparatur beteiligt. 

Neben die Mieten treten namlich an Geratelasten fiir die Baustellen noch 
die Kosten der An- und Abbeforderung sowie der laufenden Unterhaltung 
und der SchluBreparatur, die aus psychologischen Griinden unter keinen 
Umstanden vom Stammhaus iibernommen werden sollten, wenn man nicht 
Gefahr laufen will, das Gerat, diesen wertvollsten Vermogensteil einer Bau
firma, von den AuBenstellen in unverantwortlicher Weise ausgenutzt und her
untergewirtschaftet zu sehen. Nur bei den SchluBinstandsetzungen, die etwa auf 
langjahrigen natiirlichen VerschleiB bei einer ganzen Reihe von Baustellen 
zuriickgefiihrt werden konnen, wie etwa Feuerbuchswechsel und ahnliches, sollte 
die GerateverwaItung sich an den Kosten beteiligen. 

Die zweite Einnahmequelle der GerateverwaItung, auf die noch spater im 
einzelnen eingegangen werden wird, sind die Hauptwerkstatten, in denen 
die SchluBreparaturen, soweit sie nicht wirtschaftlicher auf den Baustellen oder 
in einer fremden Werkstatt ausgefiihrt werden konnen, die Anfertigung von 
Spezialgeraten (diese wird man gleichfalls haufig billiger von einer guten Bau
maschinenfabrik beziehen), der Bau von Sondereinrichtungen fiir die Baustellen 
u. a. m. vorgenommen werden. Auch hier sollte der Grundsatz geIten, daB die 
Werkstatten sich selbst tragen; die Preise fiir .Arbeiten, d. h. die Unkosten
zuschlage auf die Lohne sollen also so bemessen sein, daB dadurch die Werk-

1 Siehe Selbstkostenermittlung fiir Bauarbeiten, herausgegeben yom Reichsverb. indo 
iBauuntemehmungen E. V. 

Garbotz, Handbuch I. 18 
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stattenunkosten einschlieBlich Abschreibung des Platzes, der Gebaude und In
ventarien, der Betriebsstoffe und der anteiligen Unkosten der Gerateverwaltung 
sowie evtl. der Magazine gedeckt werden. 1m allgemeinen geniigt hierfiir ein 
Zuschlag von etwa 80 bis 100%, also etwas weniger als kleine Maschinenfabriken 
aufzuweisen p£1egen, wobei allerdings zu beachten ist, daB wohl in allen Werk
statten des Baugewerbes die Lohne der Bauhandwerker gezahlt werden, die 
etwa 25% hOher als die der Maschinenindustrie sind (s. auch S.6). 

Um die Kosten des Werkstattenbetriebes richtig zu erfassen, muB jede 
Arbeit, wie in der Maschinenfabrik, auf eine besondere Auftragsnummer ab
gerechnet werden und aIle Kosten fiir Materialien und Lohne, die hierfiir auf
gewendet werden, besonders auf den Auftragauskontiert werden (s. Muster 193). 
Das erfordert nichts weiter als eine Aufteilun:g der Lohnstunden jedes Mannes 
durch den Meister auf die Auftragsnummern und die Bewertung der zugehorigen 
Materialausgabescheine des Magazins zu Lasten der gleichen Auftragsnummer. 

Alle Lohne und Materialien, die einzelnen Auftragen nicht zugeteilt werden 
konnen, miissen den Unkostenkonten der Werkstatten, die, je nach den Wiinschen 
des Leiters der Gerateverwaltung mehr oder weniger Einblick in die Unkosten
quellen zu gewinnen, starker oder weniger spezialisiert werden (s. S. 270), be
lastet werden. Die Rechnungsgutschriften auf der einen Seite und die Gesamt
ausgaben der Werkstatten auf der anderen Seite miissen sich am JahresschluB 
ausgleichen, wenn der obenerwahnte Unkostenzuschlag richtig gewahlt wurde. 

Genau das gleiche gilt von der Rechnungsfiihrung der iibrigen Nebenbetriebe 
einer Bauunternehmung, die auf S.195 erwahnt wurden. Auch hier sollen Ge
winne im internen Verkehr grundsatzlich nicht erzielt werden. Etwas anderes 
ist es naturgemaB bei Lieferungen an Dritte, die ja hier leichter als bei den Werk
statten denkbar sind. Zu dem Unkostenzuschlag tritt dann bei der Vorkalku
lation bereits ein angemessener, sich nach der Marktlage richtender Gewinn. 

Wahrend die beiden ebengenannten Einnahmequellen der Gerateverwaltung, 
Geratemietung und Werkstattenarbeiten, bei den angegebenen Satzen meist 
leicht einen Ausgleich zwischen Einnahmen und Ausgaben ergeben, stellt die 
Lagerhaltung der Baustoffe fast immer ein Verlustgeschaft der Gerate
verwaltung dar. Selbst Zuschlage von 5 und 10% auf die Einkaufspreise ver
mogen die Unkosten nicht zu decken, die durch die Magazinverwaltung (s. S. 271), 
durch die Kosten des Ein- und Auspackens des von den Baustellen zuriick. 
gelieferten Materials, ihrer Sortierung, Aufarbeitung usw. entstehen. Es ist 
namlich eine bekannte Tatsache, daB diese Hauptmagazine nur deshalb be
stehen miissen, weil einmal die Werkstatten Magazine benotigen und dann, 
weil die Baustellen meist eine aus der Angst und nicht aus planmaBiger "Ober
leg1lD:g geborene Vorratswirtschaft betreiben, die bei Beendigung des Baues 
das Ubrigbleiben von groBen Bestanden zur Folge hat, welche entweder mit 
Verlusten verschleudert oder yom Stammhause iibernommen werden miissen. 
Diese Restbestande, die an und fiir sich schon nicht mehr die besten Materialien 
darstellen, werden bei der Verpackung und beim Transport dann meist noch 
in einer Weise behandelt, daB die Riicknahme in das Hauptmagazin sich haufig 
kaum noch verantworten laBt. Betragen doch die Aufarbeitungskosten im 
Durchschnitt bis zu 30% des Neuwertes. Unter diesem Gesichtswinkel empfiehlt 
es sich jedenfalls, iiber die auf den S. 239 7 255 angegebenen Grenzen der zentralen 
Baustof£ebeschaf£ung moglichst wenig hinauszugehen. Fiir die Verrechnung aber 
sollte man sich mit Tagespreisen begniigen, wobei an Hand der Monats- und 
Jahresbilanzen stets noch zu priifen ist, ob diese Preise geniigen, Aufarbeitung, 
Abschreibung, Verzinsung, Magazin- und anteilige Verwaltungsunkosten der 
Gerateverwaltung zu decken. Es ware ein grundsatzlicher Fehler, wenn man 
Dberschiisse der anderen Einnahmequellen dazu benutzen wollte, um die hier 
etwa entstehenden Verluste auszugleichen. Man sollte dann lieber die Lager-
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Muster 193 (Vorderseite) 

Werkstatt-Auftrag 

Nr ......................... Gegenstand ..................................................................... 

Lohne 

Meister, 
Platzmeister, Vorschlosser, Schlosser, 

Bemer-Datum Magazin- Zimmerer, Zimmerer, Helfer Arbeiter 
verwalter, Vorarbeiter Schreiner kungen 

Polier 

Std. 'O'berstd. Std. 'O'berstd. Std. 'O'berstd. Std. 'O'berstd. Std. 'O'berstd. 

Gesamt-

I Stunden 

Lohn- Gesamt-
satz 15hne 

Summe 

(R iicksei te ) 

Werkstatt-Auftrag 

Nr •....................... Gegenstand _ ................................................................... , 

Materialien 

Ausgabe- Gesamtpreis der Riick-
Datum lieferungs- Gegenstand Menge Einheits-

schein preis 

I 
Ruck-

Nr. Lieferung lieferung 

.. ~~~~~~~~~~~-~--~--
(Format: Din A4) 

haltung energisch einschriinken und gleichzeitig die Mietsatze oder die Un
kostenzuschlage der Werkstatten herahsetzen. 

Nehen diese rein huchhalterische Tatigkeit des kaufmannischen Biiros tritt 
noch in weitestem Umfange eine standige Kontrolle aller der Stellen, wo 
Unstimmigkeiten weiterreichende wirtschaftliche Nachteile im Gefolge hahen 

IS* 
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Muster 194. A uftrags-Mappe 

Bestellung Nr . ...................... . 

Anforderung Nr.: .... __________ ._ .. __ ..................................... _ ........ __ .. _ ............................................... . 

auf: .............. ___ ...................................................... _ .. _ .. _ ............................................................... . 

......................................... _ ... __ von: .............................................. Dat.: ............ _ ..................... . 

Angebote eingeholt bei: ........ __ .. __ . __ ................... ____ .. ______ .. ______ .... ________ . __ .. __ am : ...................... . 

Bestellt am: ______________________ . bei: _ .. ____ .......... ____ .... ________________________ .. ____ ..... __ ........ ______ ... ______ . __ ... .. 

Liefertag: .................................. _ Versandadresse angemahnt am: .... __ ........................... __ 

Versandtag vorgemerkt fiir: ______ .. __ ._ .... __________ ...... ______________ .. __________ .. __ .... ______ .... __ . __ ... ________ .. __ .. . 

Ausfuhrantrag gestellt am: __ . ________________________ .. __ .... genehmigt am: __ .......... __ .. __ ... ____ . ____ .... . 

Versand erfolgte am: .... __ . __ . ________ .. ______ . __ ...... mit Dampfer - Wagen Nr . ...... - Fuhrwerk 

an: ......... __ ....... __ .. ____ ............... __ .............................. _ ........... __ . __ ....... __ ............... __ . __ ....... __ .... __ ......... . 

Bestellung erledigt: ....... __ ..... __ .. ____ . __ .... ____ . __ ............................................. ______ ....... __ ..... __ .... ____ .... __ 

Lieferung vom: . ______________ .. ______ ... __ . __ .. __ . ______ .... bestatigt durch: ................... __ ........................ . 

In die Geratekartei aufgenommen: ........ ____ ............................. ____ .......... ____ .......................... __ 

Zeichnungen erhalten: 

Rechnungen: 
Dat.: Mk.: gepriift: gezahlt: 

(Format: Din A4) 

Muster 195. Liefer-Mahnungskarte 

den .......... __ ...... ____ .... __ ...... . 

Betr.: Bestellzettel Nr ........ __ ............. . 

Am ............. ____ .. ______ ... __ bestellten wir bei Ihnen : ...... __ .............. . 

Wir bitten um sofortige Mitteilung, warum die am ................ . 
fiUlige Lieferung bisher noch nicht erfolgt ist, und wann wir 
bestimmt mit der Erledigung unseres Auftrages rechnen konnen. 

(Format: Din A 6) 



Das kaufmannische Biiro. 277 

wiirden. Hier sei nur erinnert an die laufenden: Stichproben der Magazin. 
bestande, an die Bewachung der Lagerplatze, an die Terminkontrolle fiir 
aIle BesteIlungen der Gerateverwaltung (s. auch S. 259), an die piinktliche 
Abwicklung des Zahlungsverkehrs usw. Hierzu ist es erforderlich, daB aIle 
Auftragsschreiben oder BesteIlzettel in Durchschrift an einer Stelle, eben
so wie die sich anschlieBende etwaige weitere, womoglich den Auf trag 
abandernde Korrespondenz, zusammenlaufen, eventuell in einer Sicht
oder sonstigen Kartei fiir 
die Zahlungs- und Liefe
rungskontrolle verarbei
tet werden und der ge
samte Schriftwechsel zu 

t 5,0 
i! 
~ 4,0 
~ 

einem Auftrage bis zur ~ 3,0 

1 2,0 

Erledigung, unabhangig .s 
von sonstigen Registra
turprinzipien, in einer 
Auftragsmappe zusam
mengehalten wird (Mu
ster 194). Wirdnicht ver
einbarungsgemaB gelie
fert, so erfolgt zunachst 
automatisch auf vorge
druckten Karten eine 
Mahnung (nach Muster 

1,0 

lJesIand (Mielwerf) 

Nov. nez. 
Abb. 196. Geriiteparkbewegung. 

195), die nach einer weiteren Frist zu einem Brief des Biirochefs fiihrt und, 
werrn auch das ohne Erfolg war, zur Vorlage des Vorganges an den Vorstand 
der Gerateabteilung selbsttatig zwingt. 

Die kontrollierende 160 {jesamfzahl der in der6eriifeabHg. beschiifliglen fersonen 
und registrierende Tatig- ~ 
keit des kaufmarrnischen ~ 140 
Biiros wird schlieBlich er- ~ 

r;;120 
.J!! 
'~100 

ganzt durch eine umfang
reiche statistische Ar
b ei t, aus der etwa der 
Bestand des Geratepar
kes und der Baustoffe, 
ihre Zugange im laufen
den Geschaftsjahr (vgl. 
Abb. 196), der Personal
bestand in den Werk
statten, Lagerplatzen und 
Magazinen (vgl.Abb.197), 
der Beschaftigungsstand 
des Gerateparkes und, 

~ 
13 
~ 80 

-<> 
~ 60 
~ 

~ 40 "'I: 

t 20 

Abb. 197. Personalstandsbewegung in der Gerateabteilung. 

ahnlich wie in den Veroffentlichungen der Deutschen Bank und Diskonto-Gesell
schaft, das Preisniveau der Hauptbaustoffe u. a. m. entnommen werden konnen. 

Gerade diese letzte Form der statistischen Tatigkeit soIl der Kalkulations
abteilung wertvolle Dienste dadurch leisten, daB sie zur Projektbearbeitung 
die fiir die Preiskalkulation der Baustoffe erforderlichen Unterlagen besorgt. 
Durch Einrichtung einer Wirtschaftsberichtsstelle wird eine t!bersicht iiber 
Einkaufsquellen und Preise fiir die gangbarsten Baustoffe innerhalb des Arbeits
bereiches der Bauunternehmung geschaffen. Diese muB standig durch Angebots
einholung iiber die Hauptbaustoffe, wie Holz, Kies, Kohlen, Mauersteine, Ole 
in der Lage sein, der Kalkulationsabteilung und den Baustellen jederzeit iiber 
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die giinstigsten Bezugsquellen und Preise AufschluB zu geben. Dazu wird die 
richtige und geeignete Sammlung des Angebotsmaterials von groBer Bedeutung 
sein. ZweckmaBig wird die Zusammenfassung der Angebote nach Gruppen und 
Bezirken geteilt in Karteiform erfolgen, und die Eintragung der Kohlenberg
werke, Kiesgruben oder Kiesvorkommen, Ziegeleien, schlagbarer Waldungen 
und bedeutender Sagewerke, ferner die Bahnverbindungen und Wasserwege auf 
einer Landkarte geschehen. Durch laufende graphische Aufzeichnung der Preise, 
verbunden mit kurzen Vermerken iiber die Ursachen groBerer Preisschwankungen 
wird das kaufmannische Biiro iiber die Preisentwicklung am Baustoffmarkt 
einen guten Uberblick erhalten und oftmals in der Lage sein, daraus wertvolle 
Schliisse fUr die Einkaufspolitik der Zukunft zu ziehen. 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

__________________________ J 

Abb. 198. Schema fiir die Gesamttatigkeit des maschinentechnischen und kaufmannischen BUros der Gerate
verwaltung bei der Durchfiihrung eines Bauauftrages. 

Verfolgt man nach dem bisher Gesagten einmal die Gesamttatigkeit des 
maschinentechnischen und des kaufmannischen Biiros der Gerateverwaltung bei 
der Durchfiihrung eines Bauauftrages, so laBt sie sich schematisch etwa wie 
folgt darstellen (Abb. 198). 

III. Die Lagerplatze, Werkstatten und Magazine. 
Das dritte groBe Arbeitsgebiet der Gerateverwaltung ist der Betrieb der 

Lagerplatze, Werkstatten und Magazine, ein Betatigungsfeld, auf dem 
nach den Ausfiihrungen auf S. 193 7 195 wiederum die Zusammenarbeit von 
Techniker und Kaufmann zu einer organischen Zusammenfassung beider in der 
Gerateverwaltung logisch drangt. 

a) Die laufenden Reparaturen und die SchluBinstandsetzung. 
An der Spitze steht die P£lege des Gerateparkes, dieses wertvollsten Akti

vums in der Bilanz jeder Bauunternehmung. Nicht genug Aufmerksamkeit kann 
gerade dieser p£leglichen Behandlung der Maschinen und Gerate zugewandt 
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werden, handelt es sich doch dabei urn Betrage von 5 bis 15% und mehr vom 
Gesamtmietwert im Jahre, die bei Gerateparks von 20 und mehr Millionen 
Mark also bereits gleichfalls Millionen ausmachen. 

An zwei Stellen entstehen diese Aufwendungen, einmal bei der laufenden 
Unterhaltung auf der Baustelle und dann durch die SchluBreparatur 
etwa in den Hauptwerkstatten. Ct.lber die Kosten im einzelnen werden 
die notigen Angaben bei den Geraten selbst gebracht werden.) Den verschieden
artigen Anforderungen bezuglich der Grundlichkeit dieser Ausbesserungen ent
sprechend sind die hierfiir erforderlichen Werkstatten recht verschieden aus
gestattet. Hinzu kommt, daB haufig die Ausrustung der Werkstatten mit Werk
zeugmaschinen sowohl wie die zugehorigen Gebaude aus allen moglichen Bau
stellenrestbestanden zusammengestellt, aus Lagern gebrauchter Maschinen er
ganzt werden, so daB ein einheitlicher Aufbau derartiger Werkstatten kaum 
festgestellt werden kann. Und doch lassen sich fur die Bauwerkstatten unschwer 
Normalien, fiir die Hauptwerkstatten aber gewisse einheitliche Grundsatze fiir 
deren Aufbau festiegen, die in das scheinbare Ohaos etwas System bringen. Es 
kann dabei nicht Sache dieses Buches sein, die hier erwahnten Werkzeugmaschinen 
im einzelnen zu besprechen. Hierfiir muB auf die einschlagige Spezialliteratur1 

verwiesen werden. Fiir den Handgebrauch solI aber, dem Grundsatz des ganzen 
Werkes entsprechend, dem Bauingenieur aIle fur den Gebrauch seines Gerate
parkes notwendigen Zahlen zu geben, im AnschluB an die Werkstatten wenig
stens kurz eine ubersichtliche Gliederung aller fiir Bauzwecke gebrauchlichen 
Werkzeug- und Holzbearbeitungsmaschinen sowie Werkstatteneinrichtungen mit 
den Hauptabmessungen gebracht werden. 

b) Die Bauwerkstatten fur kleinere, mittlere nnd Gro.Bbaustellen. 
1. Metallbearbeitungswerkstatten. 

Drei Gruppen von Bauwerkstatten fur Metallbearbeitung lassen sich nach 
der GroBe der Aufgabe, die diese zu erfiillen haben, im wesentlichen heraus
schalen, wenn man davon absieht, die Aufstellung eiries Schmiedefeuers, einer 

Abb. 199. Provisorische Werkstatt einer kleinen Hochbaustelle. 

Handstanderbohrmaschine, evtl. einer Handhebelblechschere und eines Schleif
steines, wie sie fUr die primitivsten Zwecke, also vor aHem kleinere Hochbauten 
ausreichend sind, als Werkstatt zu bezeichnen (Abb. 199). 

1 Forstmann-Laudin: Mechanische Technologie. Preger: Werkzeuge und Werk
zeugmaschinen. Wilda, Prof.: Die Werkzeugmaschinen fiir Metallbearbeitung (Sammlg. 
Goschen 1 bis 3). Lippmann, R.: Anlage, Einrichtung und Betrieb der Sagewerke. 
Hermann, Dr.: Holzbearbeitungswerkstatten. GroBmann, Prof.: Die Werkzeuge und 
Maschinen der Holzbearbeitung. 
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Es folgt die Werkstatt aller maschinentechnisch, und lediglich darauf 
kommt es bei der Werkstatt an, in kleinerem Umfange organisierten 
Baustellen, wie etwa der groBeren Hochbauten, Betonbauten nicht zu 
groBen Umfanges, kleinerer Erdbewegungen, Grundungen, Stollenbauten usw.1. 

Eine Baracke von 9 X 12 m, besser 7 X 10,5 m, ist ausreichend, um die 
notwendigsten Werkzeugmaschinen unterzubringen, die die Baustelle in die 
Lage versetzen, die anfallenden Arbeiten und Reparaturen auszufiihren (Abb. 200). 
GroBe Anspruche konnen an eine solche Werkstatt nicht gestellt werden, und 
die Baustelle wird stets damit rechnen mussen, umfangreichere Arbeiten bzw. 
wichtigere Reparaturen anderweitig vergeben zu mussen. 

Als Maschinenpark einer derartigen KIeinwerkstatt diirfte etwa zu nennen sein: 
1. ein einfaches Schmiedefeuer mit Loschtrog und dem notwendigen Zubehor 

an Schmiedeausrustung: Geblase, AmboB, Richt- und Lochplatte, 
2. eine mittlere Leitspindeldrehbank von 200 bis 250 mm Spitzenhohe und 

2500 mm Spitzenweite, 
3. eine SaulenschneIlbohrmaschine fiir Locher bis 30 mm 0, 
4. eine Doppel-Schmirgelschleifmaschine 300 mm 0, 
5. ein Sandschleifstein von etwa 600 mm 0, 
6. eine kleinere Handhebel-Blech- und -Rundeisen-Schere fur Blechstarken 

bis 4 mm und Rundeisen bis 12 mm 0, 
7. eine Tischkreissage von ca. 600 mm 0, 
8. eine Schlosserwerkbank mit etwa 3 bis 4 Schraubstocken. 

Abb.200. Kleine Werkstatt 7 x 10,5 m. 
Belegschaft: 5 Schlosser, 1 Dreher, 1 Schmied, 1 Zuschlager, 2 Helfer. 

I < ~I 

:------3,50 -_-E--~3,5O---1 

1 Drehbank, Spitzenweite 
2500 mm, Spitzenhiihe 210 mm 

2 Schleifstein, 800 mm 10 
3 Schmirgelscheibe, 350 mm 10 
II Kreissage, Sage blatt 600 mm 10 
5 Transmission 

6 Motor 
7 Bohrmaschine, bis 25 mm Loch

durchmesser 
8 Lochplatte, 600 x 600 mm 
9 Handblechschere, fahrbar, Mes

serlange 160 mm 

1 Satz Werkzeuge fiir eine Drehbank. 

, , 
\ 

10 Ambol3 
11 Gebliise mit,Motor 
12 1 einfaches Schmiedefeuer 
13 Werkbank 

6 Drehherzen fiir 20 1 AuBentaster, 2 Schraubenzieher, 2 Linksschrubstahle, 
2 Rechtsschrubstahle, 
2 Gewindestahle, 

bis 120 mm Material, 
2 Hammer, 
1 Holzhammer, 
1 Zollstock, 
1 Mikrometer, 
1 Schublehre, 
2 Winkel, 
1 Zirkel, 

1 Stahlmal3stab, 1 Flachzange, 
1 ReiBnadel, 1 Rundzange, 
1 TiefenmaB, 1 Brennerzange, 
1 GewindestahIlehre WW Gew. 10lkanne, 
1 GewindestahIlehre Si Gew. 14 Feilen, 
1 Gewindeschablone WW Gew. 1 Feilenbiirste, 
1 Gewindeschablone Si Gew. 30lsteine, 
1 Satz Schraubenschliissel, 1 Handfeger, 

2 Abstechstahle, 
4 Metalldrehstahle, 
6 Spezialstahle, 
1 Satz Strahler. 

Als Antrieb diirfte Transmissionsantrieb von einem Elektro- oder Benzin
motor allein in Frage kommen, wobei allerdings das Schmiedegeblase zweck
maBigerweise als Elektroventilator gewahlt wird. Vielleicht ware noch fiir die 

1 Bei der Ausgestaltung der Normalwerkstatten verdanke ich eine Reihe von An
regungen meinem friiheren Mitarbeiter in der Siemens-Bauunion, Herrn Baurat Droseler. 
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Kreissage elektrischer Einzelantrieb zu empfehlen, besonders, weil man vielfach 
die Kreissage auBerhalb des eigentlichen Werkstattgebaudes aufstellen wird, um 
erstens lange Holzer bequemer schneiden zu konnen, ohne in der Werkstattwand 
eine Klappe voizusehen, und zweitens nicht gern mit Holz und Holzspanen in 
Raumen mit offenem Feuer hantiert. 

Als Werkzeugausriistung diirften 
1 Satz Schmiedewerkzeuge, 
1 Satz Dreherwerkzeuge, 
5 Satze Schlosserwerkzeuge in der handelsiiblichenZusammenstellung (s. S. 246) 

geniigen. 
Die zweite Gruppe von Baustellen, zu der etwa aIle groBeren Ingenieur

bauten, aber nur die mittleren Erdarbeiten rechnen, erfordert bereits ein etwas 
groBeres Werkstattenformat, wobei nach Moglichkeit, um die Werkstatten 
in beliebigen GroBen zusammensetzen und erweitern zu konnen, der gleiche 
Binder und die gleiche Binderteilung und damit die gleiche Feldausfiihrung fiir 
die Verschalung gewahlt werden sollte. Hier muB die Moglichkeit bestehen, 
auch einmal groBere Arbeiten im Montageraum der Werkstatt ausfiihren zu 
konnen. Eine Putzgrube muB die "Oberholung von Lokomotiven ermoglichen, 
entsprechende Hebezeuge den raschen Ein- und Ausbau schwerer Teile ge
statten (Abb. 201). Eine Grundflache von 10 X 30, besser 14 X 21 m hat sich all
gemein als ausreichend erwiesen. Zu den Maschinen, die schon fiir die kleinere 
Werkstatt. angegeben wurden und die im Interesse der Vereinheitlichung auch 
hier den Grundstock bilden sollten, treten 

1. ein zweites Schmiedefeuer. 
2. Sind schwerere Baugerate auf der Baustelle, so diirfte die Aufstellung 

eines leichten Federhammers mit 100 kg Bar sich bezahlt machen. 
3. eine zweite Drehbank, wobei man zwei GroBen: eine fiir kleinere und 

eine fiir schwerere Werkstiicke wahlt, z. B. eine von 180 X 1500 und die bereits 
genannte von 210 bis 250 X 2500 mm Spitzenweite, 

4. Eine zweite Schnellbohrmaschine, schwerere Type fiir Locher bis 45 und 
50mm 0, 

5. eine Schnellhobel- (Shaping-) Maschine mit 500 bis 600 mm Hub, 
6. eine Biigelkaltsage zum Schneiden von Eisen bis etwa 100 mm Starke, 
7. eine Doppel- Schmirgelschleifmaschine mit Vorrichtung an einer Seite 

zum Schleifen von Spiralbohrern, an Stelle der gewohnlichen Sohleifmaschine, 
8. evtl., falls viele Gewindeschneidearbeiten zu erwarten sind, eine kleinere 

Gewindeschneidemaschine, 
9. eine Bandsage mit 700 mm Rollendurchmesser. 

10. DieZahl derWerkbanke sollte fiir 8 Schlosserschraubstocke erhohtwerden. 
Die Zahl und Art der Werkzeugsatze erhoht sich entsprechend, wobei zu

satzlich ein Satz Hoblerwerkzeuge und die allgemeine Ausriistung des Werk
stattmagazins tritt. 

Die Bodenflache einer solchen Werkstatt ermoglicht, wie erwahnt, die Anord
nung einer wasserdichten und entwasserbaren Lokomotivputzgrube, jedoch muB 
darauf geachtet werden, daB der freie Verkehr und die Bedienung der einzelnen 
Werkzeugmaschinen in keiner Weise behindert werden. Besonders wichtig ist die 
allseitige Zuganglichkeit der Schmiedefeuer, an denen oft mit langem Stangen
material gearbeitet werden muB. Deshalb entfallt auf die Schmiede eine nicht uner
hebliche BodenfHtche der Gesamtwerkstatt. Fiir gute Abfiihrung der Verbrennungs
gase des Schmiedeherdes ist zu sorgen, da sie das Arbeiten stark behindern und 
blanke Maschinenteile (Werkzeugmaschinen) stark angreifen. Schon aus dem 
letzteren Grunde wird man die Werkzeugmaschinen etwas weiter von den Schmiede
feuern abriicken. Eine raumliche Trennung beispielsweise durch eine Trenn
wand empfiehlt sich wegen der starkEm Behinderung des Verkehrs nicht. 
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Abb.201. Mittlere Werkstatt 14x21 m. 

Belegschaft: 8 Schlosser, 2 Dreher, 2 Schmiede, 2 Zuschlager, 4 Helfer. 

~IE~-------------21,a1-------------->~1 

r---~p-~~~~----~--~--~I-

1 

2 
~ 

~l~~~---u'~--EIIJ 
1 0 123m 
! .,,1 I II 

1 Werkbank 12 Transmission 
2 Bohrmaschlne, bis 25 mm Lochdurchmesser 13 2 einfache Schmiedefeuer 

14 AmboLl 3 Shapingmaschine, 500 mm Hub 
4 BiigeIkaltsage, Sageblattliinge 325 mm 15 Geblase mit Motor 
Ii Bohrmaschine, bis 50 mm Lochdurchmesser 16 Drehbank, Spitzenweite 1500 mm, Spltzenhllhe 

180mm 6 Handblechschere, fahrbar, Messerlange 160 mm 
7 Schleifstein, SOO mID 0 
8 Gewindeschneidemaschine, 3/. bls 1" und 'I. bis 

17 Drehbank, Spitzenweite 2500 mm, Spitzenhllhe 
210mm 

1" G.G. 
9 Schmlrgelscheibe, 350 mm !If 

10 Federhammer, 100 kg Bitrgewicht 
11 Lochplatte, 600 x 600 mm 

18 Bandsage, Rollendurchmesser 700 mID, Schnitt
Mhe 525 mm 

19 Kreissage, Sageblatt 600 mm !If 
20 Motor 

------------------------------------
1 Satz Werkzeuge filr eine Schnellhobelmaschine. 

2 Hiimmer, 
1 Holzhammer, 
1 Zollstock, 
1 Schublehre, 
2 Winkel, 

1 A uLlentaster, 
1 StahlmaLlstab, 
1 ReiLlnadel, 
1 Tiefenma13, 
1 Satz Schraubenschliissel, 

1 Handfeger, 
2 Linksschrubstahle, 
2 Rechtsschrubstiihle, 
6 Spezialstiihle. 

Allgemeine Ausriistung des Werkstattmagazins. 
Hebezeuge 

Flaschenziige 500 kg Tragkraft Zahnstangenwinden 5 t Tragkraft 

Schraubeiiwinden ~g ~ 1000 kg 
3000 kg 

" 5000 kg 
Zahnstangenwinden 2 t 

Allgemeine Werkzeuge. 
1. Spiralbohrer, vollstiindige Siitze 

In Gu/3- und Schnelldrehstahl 
mit zyllndrischem und koni
schem Schaft, 

2. Gewindeschneidkluppen, 
3. Gewindebohrer, 
4. Reibahlen, 
5. Schneidbacken, 
6. Fraser, 
7. Tuschierplatten, 
8. Schaber, 
9. ReiLlnadeln, 

10. ParallelreiLIer, 
11. Wasserwaagen, 
12. Schublehren, 
13. Tiefenmesser, 
14. Mikrometerschrauben, 
15. StahlbandmaLle. 
16. MaLlstiibe, 
17. Zirkel, 
18. Taster, 
19. Flachzangen, 
20. Rohrzangen, 
21. Bei13zangen, 
22. Hammer. , 
23. Axte nnd Beile, 
24. Amboshiimer, 
25. Locheisen, 
26. Dome, 

Seilk1ob~n. 
27. MeiLIel, 
28. HohlmeiLIel, 
29. Schraubenzieher, 
30. Feilen, 
31. Feilenhefte, 
32. Feilkloben, 
33. Stahldrahtbiirsten, 
34. Steckschliissel, 
35. Schraubenschliissel, 
36. Englander, 
37. Drehstiihle, 
38. Schraubenzwingen, 
39. Rohrwalzen, 
40. Brustleiem, 
41. Eisensagen, 
42. Holzsiigen, 
43. Sageblatter, 
44. Abdrehvorrichtung fiir Schleif-

steine, 
45. Lotwerkzeuge, 
46. Zieheisen, 
47. Bleibacken, 
48. Olkannen, 
49. ElektriBche Handlampen, 
50. Kabridlampen, 
51. Niihrosse und Riemenspanner, 
52. Wellenrichtpressc, 
53. Dezimaiwaage, 
54. Pre13luftniethitmmer, 
55. Pre13luftwerkzeuge. 

20 t 

Ma terlalien. 
Hanfselle, 
Drahtseile, 
Transportketten, 
Wasscrdichte Pliine, 
Flacheiscn, 
Rundeisen, 
Werkzeugstahl, 
Eisenblech, 
Zinkblech, 
Kupferblech, 
Rohre und Rohrverbindungen, 
MaschinenOl, 
Benzin, 
Talg, 
Staufferfett, 
Mennige, 
Kolophonium, 
Graphit, 
Packungen, 
Asbestpappe, 
Leim, 
Schmirgelleinen, 
Treibriemen, 
Riemenverbinder, 
Zinn, 
WeiLImetall, 
SchweiLldraht, 
Bindedraht, 
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Bei der Aufstellung der Kaltsage muB ebenfaIls die Moglichkeit des Ver
arbeitens langer Stangen beachtet werden. 

Da in einer solchen mittleren Werkstatt schon Reparaturen schwererer Teile 
durchgefiihrt werden miissen, muB die Ausriistung mit Hebezeugen besonders 
reichlich sein. 

Nicht fiir aIle bei der Abhangigkeit von den ortlichen Verhaltnissen so sehr 
verschiedenen Baustellen wird die eine oder die andere der beiden obigen Lo-

Abb. 202a. Hauptwerkstatten am Shannon-River, Irland. 

sungen geniigen. Es kann sehr wohl moglich sein, daB irgendwelche Sonder
anforderungen des Bauobjektes auch eine Anpassung der Werkstatt erfordern; 
es braucht ja hier nur daran erinnert zu werden, daB sehr umfangreiche Holz
arbeiten oder Eisenkonstruktiorren mit Naturnotwendigkeit das Hinzutreten 
einer groBeren Holzbearbeitungswerkstatt, wie sie spater noch erwahnt wird, 

Abb. 202b. Unterwerkstatten am Shannon-River, Irland. 

oder aber einer Eisenbauwerkstatt bedingen. Auch die raumlich starke Aus
einanderziehung einer Baustelle kann gegeniiber dem aus wirtschaftlichen Griin
den sonst gerechtfertigten Gedanken einer Zentralisierung des Ausbesserungs
betriebes die Errichtung kleiner Unterwerkstatten an den SteIlen gesteigerter 
Bediirfnisse rechtfertigen, wie das Beispiel von Irland (s. auch S. 135) zeigtl 
(Abb. 202a, b, c). Vor allemaber kann der Umfang der Arbeiten im ganzen oder 

1 Gar botz, Dr.: Forder- und Energiewirtschaftsprobleme bei den Bauarbeiten fiir 
die Ausnutzung der Shannon-Wasserkrafte in Irland. Bauwelt 1927, 459. 



284 Die Arbeitsteilung iIi der Gerateverwaltung. 

die GroBe der Reparaturaufgaben im einzelnen schlieBlich bei Bauobjekten, wo 
der Geratepark uber etwa funf Millionen hinausgeht, dazu zwingen, Werkstatten
anlagen zu schaffen, wie sie sonst von ahnlichen Betrieben wohl nur die Braun
kohlenindustrie aufzuweisen hat oder wie sie in der Bauwirtschaft wohl nur in den 
stationaren Hauptwerkstatten vorkommen. Selbstverstandlich sind dann auch die 
Belegschaften erheblich groBer als bei den bisher erwahnten Ausfuhrungsformen. 

Will man sich unabhangig von den oben gegebenen Anhalten fUr die Wahl 
der WerkstattengroBe an Hand der wirklichen Reparaturbedurfnisse ein Bild 
machen, so konnen die bei den einzelnen Gerategruppen gegebenen Zahlen uber 
die laufenden Reparaturen etwa dazu benutzt werden, um einmal auszurechnen, 
wie hoch denn die Gesamtkosten fur die laufenden Reparaturen wah rend der 
ganzen Bauzeit werden durften. Dabei kann in erster Anniiherung etwa fUr den 
Gesamtgeratepark mit 0,75 bis 1 % je Monat im Durchschnitt gerechnet werden. 
Berucksichtigt man, daB auf der Baustelle der Unkostenzuschlag niedriger als 
fUr die Hauptwerkstatten, namlich mit etwa 50 bis 60%, eingesetzt werden 

Abb. 202c. Unterwerkstatten am Shannon-River, Irland. 

kann, und daB Material und Lohne sich erfahrungsgemaB bei den Instand
setzungen etwa wie 1: 1 verhalten, so lassen sich die Gesamtlohnstunden der 
Werkstatten ermitteln. Bei entsprechender Kurzung der Bauzeit um die Zeiten 
des Anlaufens und Abnehmens des Baubetriebes am Anfang und Ende ergibt 
sich dann die GroBe der Belegschaft und damit ein weiterer Anhalt, in welche 
GroBengruppen etwa die Werkstatt falIt. 

Beispiel. Laufende Instandsetzungskosten wahrend einer 36monatigen 
Bau- bzw. 30monatigen Betriebszeit bei 0,75% pro Monat und 5 Millionen 
Mietwert = 30 ' 0,75 ' 5000000 = 1125000 Mk. 
Reine Lohne bei 50% Unkostenzuschlag zu den Lohnen und gleichen An-
teilen von Lohn und Material 1125000 = X + X + 0,5 X = 2,5 X X = 450000 Mk. 
GroBe der Belegschaft bei 36 Monaten Reparaturzeit, 200 Arbeitsstunden 

450000 
je Monat und einem Stundenlohn von 1,3 Mk. = 36. 200'1,3 = 48 Mann. 

Uberlegungen besonderer Art sind fUr die bereits erwahnten GroBbau
stellen mit mehr als 5 Millionen Mk. Geratewert anzustellen, hesonders, wenn 
derartige Baustellen etwa weitab von allen groBeren Maschinenbauwerkstatten 
liegen, die zur Hilfeleistung fUr den Reparaturbetrieb herangezogen werden 
konnten. Der Grundgedanke sollte jedenfalls fUr die W er ksta ttenanlagen die 
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Zusammenfassung der hierzu gehorigen Betriebe in einer gut eingerichteten 
Hauptwerkstatt, tunlichst an einer im Schwerpunkt des ganzen Baubetriebes 
gelegenen Stelle, sein. Jede Verzettelung des Reparaturbetriebes in eine Reihe 
von kleineren Werkstatten muB neben einer groBeren Unwirtschaftlichkeit in
folge des vervielfachten Personalbedarfes, der groBeren Kosten fUr die baulichen 
Arbeiten zur Errichtung der Werkstatten, der Unubersichtlichkeit und schlech
teren Dberwachung eine ganze Reihe von technischen Mangeln mit sich bringen. 
Es ist ja beispielsweise daran zu denken, daB bei solchen umfangreichen Bau
betrieben mit sehr groBen Maschinen schon an und fUr sich uber das im Bau
betrieb normale MaB der Werkstatten insofern hinausgegangen werden muB, als 
die Werkzeugmaschinen mit ihren Abmessungen, die zugehorigen Krananlagen usw. 
sich den notwendigerweise zur Reparatur kommenden groBeren, schwereren 
Einzelteilen der Baugerate anpassen mussen. Es erscheint aber wohl ausge
schlossen, eine groBere Anzahl von Einzelwerkstatten mit diesen immerhin 
nicht laufend gebrauchten groBeren Maschinen und Hebezeugen ausstatten zu 
konnen. Auch die notwendige Zuganglichkeit solcher kleinerer Einzelwerkstatten 
vom normalspurigen AnschluBgleis aus ist bei einer Teilung des Werkstattbetriebes 
schwerer durchzufUhren. Wenn dann noch hinzukommt, daB die Entfernung 
der Baustelle von groBeren Industrieplatzen, insbesondere aber die Transport
wege von den die Baumaschinen und ihre Ersatzteile liefernden Fabriken recht 
betrachtlichB sind, dann muB auch aus diesem Grunde uber das NormalmaB 
des im Baubetrieb ublichen mit der Ausstattung der Werkstatt hinausgegangen 
werden. Diesen Gesichtspunkten kann jedoch nur dann entsprochen werden, 
wenn der Konzentrationsgedanke folgerichtig durchgefiihrt wird. 

Die Anforderungen an eine zentrale Bauwerkstatt lassen sich demnach 
in folgenden 9 Punkten zusammenfassen: 

1. Die Werkstatt solI moglichst im Schwerpunkt der ganzen Baueinrich
tungen liegen. 

2. Die Anordnung muB mit Rucksicht auf den leichten Antransport repa
raturbediirftiger Teile, insbesondere der Rohmaterialien, so getroffen werden, 
daB die Werkstatt in die Hauptgleisentwicklung der Baustelle, und zwar sowohl 
die Normalspur wie die Schmalspur, ohne groBe Rampen eingeordnet werden 
kann, und daB durch den AnschluB an das StraBennetz auch Lastautos bequem 
herankommen. 

3. Die Werkstatt muB die Moglichkeit vorsehen, sowohl neu ankommende 
Teile vom normalspurigen Gleis und evtl. Wasserwege als auch reparaturbedurf
tige Gerate leicht yom 900er Gleis in die Montagehalle uberfUhren zu konnen. 

4. In dieser Montagehalle mussen Reparaturstande vorgesehen sein, die es 
gestatten, bis zu 10% des Rollmaterials gleichzeitig uberholen zu konnen, wobei 
noch genugend Platz vorhanden sein muB, urn umfangreiche Instandsetzungen 
an den Loffel-, Eimerkettenbaggern, GroBbrechern, Mischmaschinen, Kranen 
usw. vornehmen zu konnen. 

5. Zum leichten Aufbau und Transport dieser schweren Teile mussen ge
eignete Krananlagen vorhanden sein. 

6. Mit der Schmiede, die erfahru!lgsgemaB nicht groB genug gewahlt werden 
kann und die fiir ankommende schwere Maschinenteile tunlichst leicht yom 
normalspurigen Gleis aus zuganglich sein solI, ist eine Gelb- und evtl. Grau
gieBerei zu ver binden. 

7. Auch die Dreherei muB die Baustelle in den Stand setzen, aIle an den 
Geraten vorkommenden Metallarbeiten ohne Schwierigkeiten selbst auszufUhren. 
Hierzu gehoren auch die Arbeiten etwa an PreBluftwerkzeugen und bei umfang
reichem Rollmaterial die recht zahlreichen Radsatzdreharbeiten. 

8. Zu den wichtigsten Forderungen gehOrt die Moglichkeit, fUr etwa spater 
neu hinzutretende Arbeiten jederzeit eine Erweiterung der drei Hauptteile der 
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Werkstatt, der Montagehalle, der mechanischen Werkstatt und der Schmiede 
mit GieBerei, durchfiihren zu konnen. 

9. Auch die Hauptmagazine und Holzbearbeitungswerkstatten sollen zweck. 
maBig in unmittelbarer Nahe der Metallbearbeitungswerkstatt angeordnet werden, 

Abb. 203. Schiebebiihne vor der Werkstatt. 

so daB kurze Verbindungswege zwischen allen Dreien die notwendigen Trans· 
porte der Werkzeuge, Reparaturmaterialien und der instandzusetzenden Gerate 
auf ein Minimum beschranken und die Schaffung eines groBen Werkplatzes den 

Abb. 204. Baukraftwerk und MontagehaIIe Irland. 

Vorteil bietet, die Uberwachung und die Ubersichtlichkeit so giinstig zu gestalten 
daB in den Werkstatten tatsachlich auch Hochstleistungen erzielt werden. 

Die raumliche Anordnung zur Erreichung der obengenannten Ziele kann 
dabei in zweierlei Weise erfolgen; einmal kann man die Montagehalle mit ihren 
Reparaturstanden so aufziehen, daB deren Achse senkrecht zur Hauptgleis
entwicklung und die Reparaturstande parallel zu dieser liegen. Es ist dies die 
geeignete Anordnung fUr Werkstatten, die auf umfangreiche Rollmaterialrepa-
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raturen eingestellt sein miissen. Dabei werden die Fahrzeuge durch eine Schiebe
biihne vom Transportgleis aufgenommen und an die freien Reparaturstande 
verfahren (Abb. 203), wahrend gleichzeitig durch einen Laufkran in der Montage
halle, der iiber die Werkstattstirnwand herausfahren kann, schwere Stiicke von 
beiden Spuren unmittelbar an die Arbeitsplatze geschafft werden konnen. 

Ein Beispiel hierfiir sind die Bauwerkstatten der Anlage Irland, bei der mit 
dieser Anordnung gleichzeitig der Vorteil verbunden war, daB der reparatur
bediirftige Teil der Dieselmotoren im Baukraftwerk mit dem gleichen Kran 
unmittelbar in die Montagehalle befordert und daB die Binder des Baukraft
werkes und der Werkstatt einheitlich gestaltet werden konnten (Abb. 204). 
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1 

1 Hauptwerkstatt 
2 Baukraftwerk 
3 Schiebebiihne 
4 Autoschuppen 
5 Tischlerei 
6 Sagewerk 
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Abb. 205. Lageplan der Krafthausbaustel\e Irland. 
7 Ersatzteilmagazin 
8 Hauptmagazin 
9 Zement- und Kohlenlager 

10 Baubiiro 
11 Brewa (Brech- und Waschan

lage) 

12 Krankenbaracke 
13 KHiranlage 
14 Irische Arbeiter-Wohnbaracken 
15 Deutsche Wohnbaracken 
16 Kabelkran 

Die Abb. 205 zeigt gleichzeitig, wie auch hier die Zusammenfassung von Magazin 
und Holzbearbeitungswerkstatten mit der Metallbearbeitung urn einen groBen 
Werkstattenhof durchgefiihrt wurde, urn die Wege so klein wie moglich zu halten. 

1m zweiten FaIle, wo das Rollmaterial keine so ausschlaggebende Bedeutung 
wie bei Erdbewegungen hat, ordnet man die Montagehalle und deren Repa
raturstande parallel zur Gleisentwicklung an und schlieBt die ersteren durch 
eine WeichenstraBe an das Gleisnetz an. Geht man dabei etwa mit einem normal
spurigen und zwei 900er Gleisstrangen, wie es das Projekt der SBU fiir die 
Baustelleneinrichtung Dnjeprostroj vorsah (Abb. 206a u. b), durch die Montage
halle hindurch und zieht die Kranlaufhahn nach heiden Stirnseiten heraus, 
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Abb. 206a. Werkstatt fUr eine 
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Grollbaustelle (Dnjeprostroj). 

Garbotz, Handbuch I. 19 
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Legende zu Abb. 206a. 
1 Drehbank 175 x 750 mm 
2 160 x 1500 " 
3 250 x 1500 " 
4 300 x 2500 " 
5 " 350 x 5000 " 
6 Plan- und Spitzendrehbank 800 x 1500 mm 
7 Zentriermaschine 120 x 1000 mm 
8 Gewindeschneidemaschine bis 4 Zoll 
9 Saulenschnellbohrmaschine bis 65 mm Loch- 0 

10 " 50 
11 " 38 
12 " " 16" ., 
13 Standerhobelmaschine 1000 x 1000 x 3000 
14 Shapingmaschine 650 mm Hub 
15 " 450"" 
16 Keilnutenziehmaschine bis 50 mm Nut-Breite 
17 Universal-Werkzeug- und Rundschleifmaschine 

350 mm 0 u. 650 Schlejfliinge 
18 Spiralbohrerschleifmaschine f. Bohrer bis 50 mm 0 
19 Trockenschleifmaschine 2 x 600 x 50 mm Scheiben

groBe 
20 Trockenschleifm. 2 x 300 x 40 mm Scheiben

groBe 
21 Sandschleifstein 800 mm 0, 
22 Btigelkaltsage fUr Material bis 200 mm, Blattliinge 

300mm 
23 Kaltkreissiige 550 mm Blattdurchmesser 
24 Universal-Friismaschine, Tisch 270 x 1000 mm 
25 Hydr. Radsatzpresse 150 t bis 1000 mm Rad-

durchmesser 
26 Radsatzdrehbank 550 mm SpitzenhOhe 
27 Radialbohrmaschine 900 mm Ausladung 
28 Doppelschmiedeherd 
29 Lufthammer 100 kg Bar 
30 " 250 kg " 
31 Kombinierte Schere und Stanze fUr 26 mm Blech 

und 35 mm Lochdurchmesser 
32 Elektr. Stumpfschweillmaschine f. 3200 mm' Quer-

schnitt 
33 Schmiedefeuergebliise fUr 5 bis 7 Feuer 
34 Ambosse 200 kg 
35 Trockenschleifmaschine 2 x 600 0 x 50 mm 
36 Sandschleifstein 800 mm 0 
37 Siiulenbohrmaschine bis 16 mm Loch-0 
38 Btigelkaltsiige fUr Material bis 200 mm 
39 Kippbarer Tiegelofen 50 bis 75 kg Tiegelinhalt 
40 Gebliise fUr Tiegelofen 
41 1 Doppelschmiedeherd 
42 Ambos 200 kg 
43 Richtplatte 
44 Kupolofen f. 1000 kg Stundenleistung 
45 Kupolofengebliise 

46 Beschickungsaufzug 
47 Trockenofen 
48 Kugelmtihle 
49 SchUttelsieb 500 x 1000 mm 
50 Sandmischmaschine 
51 Stationare Azetylenanlage 
66 3-Motoren-Lauikran 15 t Tragkraft, 12,9m Spann

weite 
69 GieBereilaufkran 2 t Tragkraft, 10,6 m Spann-

weite 
70 Drehstrommotor fUr Transmissionsantrieb 46 PS 
71 46 PS 
72 :: Kaltkreis~kge 4 PS 
73 " Transmissionsantrieb 4 PS 
74 100 kg Lufthammer 12 PS 
75 250 kg Lufthammer 25 PS 
76 ftir Schere und Stanze 14 PS 
77 " " Transmissionsantrieb 4 PS 
78 Werkbanke mit Schraubstticken 

Gerate, welche in die Grundrillanordnung nicht ein
gezeichnet sind: 

1. Mechanische Werkstatt. 
52 Elektr. Handbohrmaschinen fUr 5 bis32 mm Loch

durchmesser 
65 Laufkatze mit Hebezeug zur Radsatzdrehbank 

1,5 t Tragkraft, 4 m HubhOhe, Handbetrieb 

II. Montagehalle. 
53 Elektr. Handbohrmaschinen fUr 6 bis 32 mm Loch

durchmesser 
54 Elektr. Holzbohrmaschinen fUr 5 bis 30 mm Loch-

durchmesser 
55 Elektr. Handschleifmaschienn 
56 Lolwmotivhebebocke je 20 t Tragkraft 
57 Fahrbare SchweiB- und Schneidanlage 6 kg Ftil

lung 
58 Tragbare SchweiB- und Schneideanlage 3 kg Ftil-

lung 
59 LichtbogenschweiBanlage 
60 Fahrbare Handblechschere 
67 Handlauikran 2 t Tragkraft, 6 m Hubhohe, 

12,9 m Spannweite 

III. Schmiede. 
61 Schweill- und Stauchmaschine fUr Handbetrieb 
62 Biegemaschine fUr Handbetrieb 
63 Lochplatten verschiedene GroBe 
64 Richtplatte 
68 Demag-Elektrozug" 2 t Tragkraft fiir 7,5 m Hub

hOhe 

so kann man VOl' diesen ausreichende Werkplatze fUr Instandsetzungen im 
Freien und fUr den Umladeverkehr yom normalspurigen auf das Schmalspur
gleis schaffen. AIle drei Strange werden dann zweckmaBig in einiger Ent
fernung VOl' und hinter del' Werkstatt an die vorgenannten Gleise durch Weichen 
angeschlossen. 

In del' Montagehalle sind, gleichgilltig welche Anordnung gewahlt wird, aus
reichende Putzgruben fUr die Lokomotivreparatur so anzuordnen, daB man 
jederzeit ohne Storung des Reparaturbetriebes mit den Maschinen hinein- und 

900 mmSpur Kranbahn 1P,90 mSpur 
===~::=::::~'[I±:±=±.J 

Abb.206b. GleisanschluB der Hauptwerkstatt Dnjeprostroj. 

herausfahren kann. Um neben 
dem elektrischen 15-t-Lauf
kran, unter den man fUr der
artige Werkstatten nicht her
untergehen sollte, und del' 
gleichzeitig auch fUr Verlade
zwecke dienen solI, ein wei
teres, fur leichtere Arbeiten 

verwendbares Hebezeug in del' Montagehalle zu haben, wird zweckmaBig ein 
2-t-Handlaufkran vorgesehen. Elektrolaufkatzen fUr wenigstens 2000 kg Tragkraft 
aus den etwa vorhandenen Seitenschiffen des Werkstattgebaudes bis zum Lauf
kran k6nnen die Transporte im Innern del' Werkstatt erheblich verbilligen. 
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Neben die Montagehalle treten bei der einen sowohl wie bei der anderen 
Anordnung, den Erfordernissen des Reparaturbetriebes entsprechend, bei welchen 

Abb. 207 a. GrundriLl der Hauptwerkstatte Shannon, Irland. 

1 Prazisionsdrehbank, 175 x 750 mm 
2 L eit- und Zugspindeldrehbank, 160 x 1500 mm 
3 Leit- und Zugspindeldrehbank, 250 x 1500 mm 
4 Leit- und Zugspindeldrehbank, 250 x 1500 mm 
5 Leit- und Zugspindeldrehbank, 250 x 2000 mm 
6 Leit- und Zugspindeldrehbank, 300 x 2500 mm 
7 L eit- und Zugspindeldrehbank, 300 x 3500 mm 
8 L eit- nnd Zugspindeldrehbank, 350 x 5000 mm 
9 Radsatzdrehbank, 550 x 2000 mm 

10 Plandrehbank, 800 x 2500 mm 
11 Zentriermaschine, bis 100 mm 10 
12 Gewindeschneidmaschine, ' /, bis 4" 
13 Sauienbohrmaschine, bis 65 mm 10 
14 Sauienbohrmaschine, bis 65 mm 10 
15 Siiulenbohrmaschine, bis 50 mm 10 
16 Sauienbohrmaschine, bis 50 mm 10 
17 Siiulenbohrmaschine, bis 40 mm 10 
18 Siinienbohrmaschine, bis 40 mm 10 
19 Sanienbohrmaschine, bis 40 mm 10 
20 Sauienbohrmaschine, bis 16 mm 10 
21 Sauienbohrmaschine, bis 16 mm 10 
22 Saulenbohrmaschine, bis 16 mm 10 
23 Saulenbohrmaschine, bis 60 mm 10 
24 Sauienbohrmaschine, bis 50 mm 10 , 2 Spindein 
25 Hobeimaschine, 4000 x 1250 x 1250 mm 
26 Shapingmaschine, 650 mm Hub 
27 Shapingmaschine, 650 mm Hub 
28 Shapingmaschine, 450 mm Hnb 
29 Shapingmaschine, 450 mm Hub 
30 StoLlmaschine, 400 mm Hub 
31 Kellnutenziehmaschine, 25 bis 400 mm Hub 
32 Schieifmaschine, 235 x 650 mm 
33 Bohrerschieifmaschine 

34 Schieifmaschine, 2 x 300 mm 10 x 40 mm 
35 Schieifmaschine, 2 x 300 mm 10 x 40 mm 
36 Schieifmaschine, 2 x 600 mm 10 x 50 mm 
37 Schieifstein, 800 mm 10 
38 Schieifstein, 800 mm 10 
39 Biigeisagen, bis 200 mm 10 
40 Biigeisiigen, bis 200 mm 10 
41 Biigeisagen, bis 200 mm 10 
42 Biigeisiigen, bis 200 mm 10 
43 Kaitsage, 560 mm Biattdurchmesser 
44 
45 Friismaschine, 265 x 1000 mm 
46 F rasmaschine mit Teilapparat 
47 Schere-Stanze, bis 26 mm 
48 Lufthammer, 250 kg 
4.9 Lufthammer, 100 kg 
52 Riiderpresse mit Pumpe, 150 t 
53 Biechwaize, 2500 x 10 mm 
54 Stauchmaschine 
55 Biegemaschine, bis 150 x 30 mm 
.56 Stauch- und Schiirfmaschine 
57 Stauch- und Schiirfmaschiue 
58 Stauch- nnd Schiirfmaschine 
59 Autogen-SchweiJ.lanlage, fahrbar 
60 Autogen-SchweiJ.laniage, stationiir 
61 Elektrische StumpfschweiLlanlage 
63 Tiegeiofen 
64 12 Doppeischmiedefeuer 
65 11 Ambosse a 250 kg 
66 10 Lochpiatten 
67 2 Richtpiatten 
68 3 Eimo-Geblase 
69 Schlcifmaschine 

oft die verschiedensten Arbeiten an dem gleichen Stiick zu verrichten sind, 
Seitenschiffe, die bei der ersten 
Anordnung meist einseitig (s. 
auch Abb. 116), bei der zweiten 
beiderseitig (s. Abb. 206a) an
geordnet werden k6nnen. Wie 
dabei die Verteilung von mecha
nischer Werkstatt, Schlosserei, 
Schmiede und GieBerei zweck
maBig erfolgt, geht aus den 
heiden Beispielen Irland (Abb. 
207a u. b) und Dnjeprostroj 11,0 14. 0----~ 

(Abb. 206a u. b) hervor. Eine Abb.207b. Querschnitt der Hanptwerkstatte Shannon, Iriand. 

GelbgieBerei ist jedenfalls fiir 
so groBe Baustellen unter allen Umstanden vorzusehen, wahrend die Frage der 

19* 
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GraugieBeret davon abhangt, wie weit leistungsfahige GieBereien von der Bau
stelle entfernt sind,· auf die man fur den laufenden Bedarf zuruckgreifen kann. 
Jedenfalls sollen Montagehalle und Seitenschiff so angeordnet sein, daB die Er
weiterungsmoglichkeit durch Verlangerung nach einer oder nach beiden Seiten 
jederzeit moglich ist, um etwa im Bedarfsfalle auch eine schon friiher erwahnte 
Eisenbauwerkstatt noch leicht unterbringen zu konnen. 

In dem Werkstattraum selbst ist fur bequemen Transport in allen Richtungen 
durch Krananlagen, Gleise, Drehscheiben usw. Sorge zu tragen, wobei auf der 
Baustelle zweckmaBig 900 mm Spur, in den stationaren Hauptwerkstatten da
gegen 600 mm oder beide Spuren verwendet werden. 

Die Ausrustung der mechanischen Werkstatt mit Werkzeugmaschinen muB, 
wie die Beispiele zeigen, so getroffen werden, daB durch weit getriebenes Ab
stufen praktisch aIle Teile, von den feinsten Prazisionsteilen bis zu den GroB
stucken, bearbeitet werden konnen. Durch die Anordnung einer Radsatzdreh
bank und einer Raderpresse ist der Tatsache Rechnung getragen, daB das Lauf
zeug des Rollmaterials im Baubetrieb sehr oft nachgearbeitet werden muB, 
besonders bei den vorhandenen groBen Rampen und Kurven, die leicht zum 
Scharf- und Plattfahren der Bandagen fiihren. Meisterbude und Werkzeug
macherei sollen moglichst zentral angeordnet werden, um einen geregelten Be
trieb in der Werkstatt, der gut uberwacht werden kann, zu gewahrleisten. Eine 
Frasmaschine mit Teilkopf darf nicht fehlen, um im Bedarfsfalle auch einmal 
kleinere Zahnrader selbst herstellen zu konnen und nicht an die Lieferfristen 
fiir Ersatzteile der Maschinenfabriken gebunden zu sein. ZweckmaBig wird bei 
den groBen Bestanden an Riemen auch eine besondere Sattlerwerkstatt mit 
vorgesehen. 

Fiir den Antrieb der Maschinen ist teilweise Gruppen-, seltener Einzelantrieb 
das Richtige. Vberall dort, wo einzelne Maschinen besonders schwerer Gattung 
mit haufigen Unterbrechungen arbeiten (Drucklufthammer, Scheren, Stanzen, 
Kaltsagen, t3chmiedeventilator usw.), ist Einzelantrieb vorzuziehen, desg!. fiir 
die kleinen Schmiedegeblase, welche in der modernen Ausfiihrung sich auBer
ordentlich wirtschaftlich gezeigt haben. Allerdings darf dabei nicht vergessen 
werden, daB man sich damit auf bestimmte Stromarten und Spannungen fiir 
seine Betriebe festlegt. Woes sich dagegen um viele Maschinen handelt, die 
neben- und voreinander arbeiten und von denen ein Teil stets im Betrieb ist, 
ist der Gruppenantrieb der richtigere, um die Anlage nicht unnotig zu ver
teuern. Die Gliederung der Transmissionsanlage wird dabei zweckmaBig so 
vorgenommen, daB man den Bediirfnissen entsprechend auch nur· Teilstrange 
laufen lassen bzw. beim Ausfall eines Antriebsmotors die Strange miteinander 
kuppeln kann. 

Druckluft sollte nicht nur in der GieBerei fiir die Putzarbeiten, sondern auch 
sonst an verschiedenen Stellen der Montagehalle fiir Nietarbeiten und ahnliches 
vorhanden sein. 

Bei der Schmiede, die hier zweckmaBig mit Rucksicht auf die Feuersgefahr und 
auf die Rauchentwicklung in irgendeiner Weise massiv von den ubrigen Teilen 
der Werkstatt abgetrennt wird, ist auf eine ausreichende Anzahl von Schmiede
feuern zu achten. Das trifft insbesondere dann zu, wenn man bei groBeren 
Steinbruchbetrieben auch die Bohrerschmieden in der Werkstatt zentral zu
sammenfaBt. Durch zwei Drucklufthammer von 150 und 250 kg Bargewicht 
wird die Schmiede in die Lage versetzt, auch schwere Stucke zu bearbeiten, 
wie es im Baubetrieb so haufig Erfordernis ist. Eine Anzahl Hilfsmaschinen, 
die man in der Schmiede frei aufstellen kann (elektrische StumpfschweiB
maschinen, Stauchmaschinen, Blech- und Profileisen-Biegemaschinen, Scheren, 
Stanzen usw.) gestatten es, die Schmiedearbeiten wesentlich zu verbilligen. 
Schleifmaschinim, Bohrmaschinen und Bugelkaltsagen erganzen meist die Aua-
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rustung so, daB die Schmiede ihr Werkzeug selbst schleifen und die Werkstucke 
herrichten kann, um fUr diese Arbeiten den Weg nach der mechanischen Werk
statt zu sparen. 

Falls eine Kupferschmiede sich als notwendig erweist, was in 90% aller 
FaHe bezweifelt werden muB, wird man mit Rucksicht auf das wertvollere 

Abb. 208 a. Elektrowerkstatt Shannon, Irland. 

Material und die chemische Zusammensetzung der Gase diese in einem be
sonderen, vollstandig abgeschlagenen Raum vorsehen. Die Anordnung einer 
GelbgieBerei wird sich fur GroBbaustellen wohl immer empfehlen, damit man 
in die Lage versetzt wird, notigen-
falls innerhalb kurzester Zeit Bronze-
lager selbst herzustellen und die 
haufigen Storungen durch fressende 
oder ausgelaufene Lager sehr schnell 
zu beseitigen, ohne gezwungen zu 
sein, auBergewohnlich groBe Ersatz
teilbestande zu fUhren (s. S. 209). 
Die meist als Tiegelofen ausgebilde
ten Of en fUr GelbguB ermoglichen 
es sogar, notigenfalls schnell erfor
derliche kleinere Ersatzteile in Grau
guB herzustellen, wobei die allerdings 
hohen Herstellungskosten in Kauf 
genommen werden mussen. 

Die Anlage einer GraugieBerei 
erfordert im allgemeinen einen reich
licheren Platz, besonders, wenn auch 
schwerere Stucke hergestellt werden 
sollen und ein Kupolofen unterzu
bringen ist. Da aber eine derartige 
GieBerei meist nur hin und wieder 

1 j 

1a50 1 Jm 

Abb. 208b. Elektrowerkstatt Shannon, Irland. 

1 Drehbank, 180 x 2000 mm 
2 Schleifstein, 600 mm III 
3 Standerbohrmaschine, bis 

32 mm Durchmesser 
4 Schmirgelscheibe, 

250mm III 

5 Tischbohrmaschine, bis 
12mm III 

6 Antriebsmotor, 5 kW 
7 Werkbank 
8 Transmission 

in Betrieb genommen wird, ist der Raum normalerweise gleichzeitig fUr auto
genes SchweiBen und Schneiden verfugbar. Der lockere Boden der GieBerei gibt 
die Moglichkeit fUr das Tempern bzw. Abdecken geschweiBter Stucke; der groBe 
Raum ermoglicht andererseits das Vorwarmen komplizierterer Stucke auf offenem 
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Feuer. Evtl. sind die notwendigen GieBereimaschinen insbesondere fiir die Auf
bereitung der Formerde und Kernmasse vorzusehen, urn die Handarbeit nach 
Moglichkeit auszuscheiden (s. auch S.386). 

Die bei jeder groBeren Baustelle notwendige elektrische Werkstatt wird fast 
immer aus der Hauptwerkstatt herausgenommen. 1st ein Baukraftwerk auf der 
Baustelle, so gehort sie organisch zu diesem, in welchem an sich schon das hierfur 

Abb.209a. Werkstattwagen. 

geeignete Personal vorhanden ist. MaBgebend ist auBerdem, daB aIle Elektro
reparaturen groBe Sauberkeit erfordern und deshalb peinlich von den sonst im Bau
betrieb sehr rauhen Reparaturarbeiten abgesondert werden mussen. DieseAnord
nung beim Baukraftwerk oder an dritter Stelle erfordert allerdings die Verlegung 
gewisser allgemeiner Maschinen, wie kleinerer Mechanikerdrehbanke und Bohr
maschinen noch eigens in die Elektrowerkstatt (Abb. 208 a u. b). Dieser Mehrkosten

,--------6.05-------

J 

C] 1 J 
Abb. 209b. Werkstattwagen. 

1 Werkstattwagen 
2 Leit- und Zugsplndeldreh

bank, 200 x 1500 mm 
3 Saulenbohrmaschine, bis 

40mm 0 
4 Shapingmaschine, 400 mm 

Hub 
5 Elmo-Schleifmaschine, 

180mm 0 
6 Handhebelblechschere und 

-stanze, bis 8 mm Blech 
7 Feldschmiede 

8 Acetylenentwickler, 3 kg 
Fiillung 

9 Elektr. Handbohrmaschine, 
bis 10 mm 0 

10 Elektr. Handbohrmaschine, 
bis 23mm 0 

~n Benzin-Aggregat, ~ 10 kW 
12a Schalttafel 
13 Motor 
14 Motor 
15 Motor 

Bern.: Pos. 6 bis 10 nicht eingezeichnet, da ortsveranderlich. 

aufwand wird aber durch die 
genannten Vorzuge aufgewogen. 
Auch das elektrische FeinmeB
gerat, eine Olkochvorrichtung 
und hoch- sowie niedergespannter 
Prufstrom solI hier vorhanden 
sein. - Neben den bisher er
wahnten, feststehenden mechani
schen Werkstatten hat sich im 
Baubetrieb eine aus der Kriegs
praxis ubernommene fahrbare 
Werkstatt, insbesondere wahrend 
der Montagezeit, als uberaus 
zweckmaBig erwiesen (Abb. 209a 
u. b). Sie ist aufgebaut auf einem 
Lastwagenanhanger und erhalt 
ihren Antrieb uber einen Benzin
generator durch Elektromotoren, 
so daB die fliegende Werkstatt 

auch in dieser Hinsicht vollstandig von Zeit und Ort unabhangig ist. Die Aus
rustung ist auf das notwendigste MindestmaB beschrankt und besteht aus Dreh
bank, Hobelmaschine, Bohr- und Schleifmaschine mit der entsprechenden Be
leuchtung. In einem gleichzeitig beigegebenen zweiten Anhanger sind eine Werk
zeugausgabe, ein Raum mit zwei Werkbanken und ein Meisterraum untergebracht. 
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2. Die Holzbearbeitungswerkstatten. 

Vollig raumlich getrennt von allen mechanischen Werkstatten werden bei 
GroBbaustellen die Holzbearbeitungsanlagen angeordnet. Auch fur diese 
ist es aber zweckmaBig, im Interesse der Dbersichtlichkeit und Wirtschaftlichkeit 
eine ortliche Zusammenfassung an einer Stelle, und zwar wiederum in unmittel
barer Nahe der Metallbearbeitungswerkstatten und Magazine vorzunehmen, 

~--------------~~------------------~ 

1 Kleingatter 
2 GroBes Gatter 

* I 
101lJ456789tJ 
d 

Abb. 210. Sagewerk. 

3 Doppelsaumer 
4 Einfach·Besaum-Kreissage 

1-1 
15 20m. , 

5 Pendelsage 
6 Spundmaschine 

wobei gleichzeitig darauf Rucksicht zu nehmen ist, daB der Antransport und 
die Lagerung des Holzes ohne Schwierigkeiten moglich sind (s. S. 137). 

Drei wesentliche Teile der Holzbearbeitungsanlagen sind zu unterscheiden. 
Das Sagewerk, die Zimmerei und die Tischlerei. Zwischen Sagewerk und 
die Bearbeitungsstellen wird zweckmaBig eine groBere Flache gelegt, um die 
Stapelung des zu verarbeitenden und des etwa fertiggeschnittenen, von auswarts 

Abb. 211. Schwere Spundmaschine. 

bezogenen Materials ubersichtlich zu ermoglichen und es in gutem, lufttrockenem 
Zustande den Bauten zuzufiihren; evtl. kommt sogar eine Dberdachung der 
gegenuber der Witterung empfindlicheren SchnitthOlzer in Frage. Bei der Zim
merei und Tischlerei ist ferner ein ausgedehnter Abbindeplatz anzulegen. 

Fur die AusmaBe des Sagewerkes ist der Holzbedarf maBgebend. Mit zwei 
Gattern von 700 bis 750 mm Durchgangsweite kann man unter der Voraus
setzung eines Schnittes von mittelstarken Stammen zu mittelstarken Bohlen 
bereits mit einer Leistungsfahigkeit von etwa 60 m3 in achtstundigem Betrieb 
rechnen (Abb. 210). Um diese Leistung zu erzielen, ist allerdings der Antransport 
auf zwei Gleisen notwendig; die Gatter sind zudem jeweils auBerhalb und zwischen 
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den Gleisen aufzustellen. Durch die versetzte Lage der Gatter besteht die Mog
lichkeit, parallel besaumte Bohlen herzustellen, indem Stamme unmittelbar 
durch zwei Gatter hintereinander laufen. Sonst kommt meist ein Doppelsaumer 
fur Parallelbesaumung und ein einfacher Saumer, der konisches Material liefert, 

Abb. 212. Maschlnell angetriebener Fuchsschwauz. 

im AnschluB anein oder mehrere Gatter zur Aufstellung. Falls in groBerem 
Umfange Spundwande angefertigt werden sollen, tritt zu diesen Gattern eine 
schwere Spundmaschine, die unter Umstanden unmittelbar nach dem Schnitt 
sowohl parallel als auch konisch gesaumt spunden kann (vgl. Abb. 211). Durch 
die Beifugung von Pendelsagen laBt sich schon im Sagewerk das zu verarbeitende 

Material auf bestimmte Langen zu
schneiden. Das Ablangen der Rund
holzer wird zweckmaBig schon auf 
dem Holzplatz vor dem Sagewerk 
vorgenommen unter Benutzung 
eines maschinell angetriebenen 
Fuchsschwanzes (Abb. 212). 

Zimmerei und Tischlerei 
werden wohl immer als ganzlich 
gesonderte Betriebe aufgezogen. Da
bei genugt fUr die Zimmerei eine 
oder zwei Kreissagen bzw. eine Band
sage, eine Abrichte und eine Hobel
maschine. Bei beschranktem Raum 
erfolgt die Aufstellung der Maschi
nen zweckmaBig so, daB lange 
Stucke durch Klappen in der Wand 
nach auBen durchgefuhrt werden 
konnen. Ein im Notfalle gedeckter 
Schnurboden, auf dem Konstruk
tionsteile montagefertig vorbereitet 

Abb. 213. Zimmerei und Tischlerei der Baustelle Shannon, T~ 
Irland. werden, ist zweckmaBig. u ber die in 

1 Bandsage 
2 Friismaschine 
3 Langlochbohrmaschine 
4 Hobelmaschine 
5 Abrichtmaschine 
6 Kreissage 
7 Kreissage 
8 Sageblatterschiirfmaschine 

9 Sageblatterschiirfmaschine 
10 Schmirgelschleifscheibe 
11 Drehbank 
12 Trockenofen 
13 Leimkocher 
14 Hobelbank 
15 Werkbank 
16 Transmission 

der Tischlerei unterzubringenden 
Maschinen soIl die Abb. 213 Auf
schluB geben. Mit Hilfe der Tisch
frase lassen sich unter Zuhilfenahme 
von Spezialmessern sowohl Ful
lungen, wie Kehlen, Zapfen usw. 

schon in sehr groBen Mengen herstellen. Auf der Abrichte konnen ebenfalls 
unter Verwendung von Fassonmessern Kehlen beliebiger Form erzeugt werden. 
Die kleinen Maschinen, wie Messer- und Sagescharfmaschine, die Schleifmaschinen 
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und evtl. eine Drehbank werden zu einem Transmissionsgruppenantrieb zu
sammengefaBt, um den teuren Einzelantrieb in diesem FaIle zu vermeiden. 
AuBerdem solI durch die Zusammenfassung der ganzen Schleiferei das sach
gemaBe Herrichten der Werkzeuge durch einen besonders vertrauten Mann 
sichergestellt werden, was sowohl die Maschinen als auch die Sagen in weit
gehendem MaBe schont. 

3. Die Pruf- und MeBeinrichtungen. 
Jede GroBbaustelle sollte bei den groBen Mengen an Bau- und Betriebs

stoffen, die hier verarbeitet werden, diese, soweit das nicht bereits bei der 
vorerwahnten Abnahme (S. 240) geschieht, einer besonderen Prufung unter
ziehen, wahrend die Untersuchung von Metallen und Betriebsstoffen sich im 
allgemeinen auf eine gelegentliche Kontrolle der yom Lieferwerk angegebenen 
Eigenschaften beschrankt. Fur die FaIle, wo im Betrieb offensichtliche Mangel 

Abb. 214. Zement- und Betonpriifgerate. 

auftreten konnen, wird der Zement sowie der daraus hergestellte Beton einer 
dauernden Untersuchung zu unterwerfen sein. Es ist bei der Wichtigkeit, die 
der Gute des Betons fur die Sicherheit des ganzen Bauwerkes zukommt, dringend 
notwendig, eine sorgfiiltige 'Oberwachung der Herstellung und eine dauernde 
Prufung der Eigenschaften sowohl der Grundstoffe, des Zementes und der Zu
schlagstoffe, als auch des fertigen Betons durchzufiihren. 

Auf kleinen Betonbaustellen genugt es, folgende Gerate zu verwenden 
(Abb. 214): 
a) fUr die Priifung der Zusehlagstoffe: 

1 Grafseher Siebsatz, bestehend aus 7 Sieben: 0,24 mm Loehweite = 900 Masehen auf 
1 em2, und je ein Sieb mit 1, 3, 7, 12, 25 und 40 mm Loehdurehmesser. 

b) Priifung des Betons: 
1 Riitteltiseh mit Triehter fUr die Setz- und Ausbreitprobe. 
3-6 Wiirfelformen von 20 (oder 30) em Kantenlange. 
1-2 Aufsatzrahmen. 
1 Normalstampfer von 12 X 12 em Grundflaehe und 12 kg Gewieht bzw. fUr GuBbeton 

die Arbeitsgerate, wie sie aueh zum Dureharbeiten des Betons am Bau gebraueht 
werden. An Handwerkzeug kame noeh 1 Kelle und 1 MaBstab in Frage. 
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Die angefertigten Probewiirfel sind dem Stammhaus oder einem Material
priifungsamt rechtzeitig einzusenden, damit die Druckversuche zur Ermittlung 
der Wiirfelfestigkeit vorgenommen werden konnen. 

Die Priifung des Zementes wird zweckmaBig ebenfalls von dem Laboratorium 
des Stammhauses, einem Materialpriifungsamt oder dem Laboratorium des 
Vereins Deutscher Portland-Zement-Fabrikanten Berlin-Karlshorst bzw. einer 
anderen geeigneten Stelle ausgefiihrtl. 

Wahrend der vorbereitenden Arbeiten hat man sich bereits iiber die Be
schaffung und Zusammensetzung des Anmachewassers, der Sande und Kiese usw. 
zu unterrichten evtl. unter Anwendung von chemischen Analysen. 

Zur Durchfiihrung der Betonkontrolle auf mittleren Baustellen sind die 
Gerate etwas reichhaltiger, aber noch nicht so, daB von der Baustelle selbst 
genaue Priifungen vorgenommen werden konnen. Es kommen lediglich einfache 
und kurzfristige Verfahren zur Anwendung, die bei unbefriedigenden Ergeb
nissen den Bauleiter veranlassen sollen, genaue Untersuchungen in einem der 
oben genannten Institute vornehmen zu lassen. Die zusatzlichen Gerate, die 
etwa in Frage kommen, sind folgende: 

a) fiir die A b bindepro be des Zementes: 
1 Hebelwaage, 
2 Emaillebeeher, 
1 Spaehtel, 
1 Glasplatte, 
Fiir eine genauere Priifung sind erforderlieh: 
Normal-Vieat-Nadelapparat mit ZubehOr, 
2 Emaillebeeher, 
1 MeBzylinder 200 em3 Inhalt, 
1 Hygrometer, 
2 Thermometer, 

b) fiir die Raumbestandigkeitspriifung des Zementes: 
1 verzinkter Kasten mit Deekel und Rahmeneinsatz, 
6 Glasplatten. 
1 KoehgefaB, 

e) fiir die Priifung der Zusehlagstoffe: 
wie unter a. 

d) Priifung des Betons: 
wie b und a.uBerdem 
6 Wiirfelformen, 
3-5 Balkenformen mit Eiseneiniagen, 
1 Priifvorriehtung 2 fiir Balken. 

FUr GroBbaustellen, insbesondere fiir solche im Auslande, ist es vorteilhaft, 
ein eigenes Laboratorium fiir die Baustelle einzurichten. 

In einer Baracke von 9 X 23 m wird man hierzu zweckmaBig folgende 
Raume vorsehen (nach Abb. 215): 

Ein" Biiro, einen Raum fiir Zement- und Mortelpriifung, einen Raum fiir 
die Untersuchung des Zuschlagmaterials, einen Raum fiir Betonuntersuchungen 
und einen Priifraum fiir Beton, Holz, Eisen uud die Betriebsstoffe. 

Die Zement- und Zementmortelpriifung auf der Baustelle hat zu umfassen: 
Ermittlung der Abbindezeit, der Raumbestandigkeit, des Raumgewichtes, der 
Druck- und Zugfestigkeit der verschiedenen Zemente. Weiter sind Vergleichs
priifungen vorzunehmen zwischen Mortel aus Normensand und Mortel aus dem 
Baustellensand, wobei die zweckmaBigste Zusammensetzung des Mortels hin
sichtlich Festigkeit, FlieBbarkeit, Wasserundurchlassigkeit und Frostbestandig-

1 VgI. aueh die Baukontrollvorsehriften des Deutsehen Beton-Vereins Obereassel; Beton
kalender; Zementkalender; Handbueh Dt. Beton-Vereins iiber Entwurf und Berechnung 
von Eisellbetonbauten lund Bauing. H.33, S.567. Die Uberwachung des Betonbau£s 
bei der Deutsehen Reiehsbahn v. Reiehsbahnrat Vogeler, Berlin. 

2 Einfache Priifvorriehtung liefert der Dt. Beton-Verein, Obercassel-Siegkreis. 



Die Lagerplatze, Werkstatten und Magazine. 299 

keit erstrebt werden soIl. Die fiir diese Untersuchungen in weitestem Um
fange etwa in Frage kommenden Gerate sind folgende: 

1. Zement- und Miirtelpriifung. 
a) Gerate fUr Ermittlung der Abbindezeit: 

1 Normal-Vicat-Nadelapparat mit Zubehiir: 4 Nadeln, 2 Pistons, 6 Hartgummiringe, 
, 50 Glasplatten, 
2 Emaillebecher mit Riihrmesser, 
3 Mellzylinder200 cm3 Inhalt, 
2 Haarhygrometer, 
2 Thermometer, 
2 verzinkte Kasten mit Deckel und 

Rahmeneinsatzen, 
1 Hebelwaage 200 g Tragkraft mit Ge

wichtssatzen, 
2 Normenliiffel. 

b) Gerate zur Bestimmung der Raum
bestandigkeit: 
1 Bauschinger Tasterapparat mit 200 

Kiirnerplattchen, 
2 Emaillebecher mit Riihrmesser, 

50 Glasplatten, 
10 Le Chatelier-Nadelringe, 
2 verzinkte Kasten mit Deckel und 

Rahmeneinsatzen, 

I", 23,10 ;:at 
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Abb. 215. Baustellenlaborato.rium. 

1 Priifmaschinenraum 
II Lagerraum (fur Proben) 
3 Arbeitsraum (Misch-

maschine usw.) 
4 Materiallager 
5 Biiro 

6 Kleiderablage und Toi
lette 

7 Zement- und Mortelpriif
raum 

8 Priifraum fUr Zuschlag
stoffe 

2 verzinkte Kasten ohne Deckel und Rahmeneinsatz. 
c) Gerate zur Feststellung der Mahlfeinheit, des spezifischen Gewichtes und des Raum

gewichtes: 
1 Sieb in Holzrahmen 25 X 25 cm mit Normengewebe 900 Masch./cm2, 

1 " "25X25,, " 
1" " 25x25""" 
1 Siebbiichse aus Messingrohr 15 cm 0 mit Deckel 

900, 4900 und 10000 Maschen/cm2, 

2 Litermalle zum Einriitteln, 
1 Trichtereinlaufapparat nach .Gary, 

4900 " 
10000 " 

und Auffangschale mit je 1 Sieb 

1 Volumenmeter nach Schumann (oder nach Erdmenger-Mann), 
2 kleine Schaufeln, 
1 Mikroskop, 
2 Lupen. 

d) Gerate fiir Druck- und Zugfestigkeitsproben: 
Normensand, 
1 Waage 10 kg Tragkraft mit Gewichtssatzen, 
2 Schaufeln, 
2 eiserne Schusseln, 
2 Normenliiffel, 
2 Normenmesser, 
1 Miirtelmischer Steinbruck-Schmelzer, 
1 Schippe zum Entleeren, 
1 Hammerapparat mit Hammern oder Hammerapparat Bauart Biihme, 
1 Universalramme nach Klebe mit 3 Fallbaren fiir Druck 3 kg, 

3 Fallbaren fur Zug 2 kg, 
30 zweiteilige, gulleiserne Formen fur Druckprobekiirper 70,7 X 70,7 X 70,7, 
15 Unterlagsplatten, 
6 Aufsatzkasten, 
6 Formkerne, 
6 Holzkliitze, 

30 zweiteilige, gulleiserne Formen fiir Zugprobekiirper, 
15 Unterlagsplatten, 
6 Aufsatzkasten, 
6 Formkerne, 
1 Satz Eindruckziffern 0 bis 9, 
1 Satz Buchstaben A bis Z, 
4 verzinkte Kasten mit Deckel und Rahmeneinsatzen, 
4 verzinkte Kasten ohne Deckel, 
1 Zerreillmaschine nach Friihling-Michaelis, 
1 Schrotzulaufapparat, 
5 kg Spezialschrot, 
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I Prazisionspriifungspresse, Bauart Martens, mit doppeltem Kolben und Olspindel
pumpe fiir 12000 kg und 60000 kg Gesamtbelastung. 

e) Gerat zur Priifung der Frostbestandigkeit: 
1 Frostkasten nach Belelubsky. 

f) Gerat zur Priifung der Wasserdurchlassigkeit: 
I Wasserdurchlassigkeitsapparat nach Burchartz fiir Probekiirper 10/20/20 cm fiir Driicke 

bis 15 at mit Druckpumpe und Einrichtung zum Anschlu13 von 6 Probekiirpern. 
g) GerM zur Bestimmung des Abnutzungswiderstandes: 

I Schleifmaschine nach Biihme bzw. Sandstrahlgebliise. 
h) Chemikalien, um festzustellen: 

1. das Verhalten des Betons gegen chemische Einfliisse, 
2. die Verunreinigung der Sande, Kiese usw. und 
3. chemische Analysen des Anmachewassers zu machen. 

Auch das Zuschlagmaterial, das aus den Brechern und Walzenmiihlen kommt, 
evtl. der natiirliche Kies, ist auf seine Kornzusammensetzung hin dauernd zu 
untersuchen, damit Abweichungen von der erstrebten Zusammensetzung fest
gestellt werden konnen und der Betrieb der Steinzerkleinerung entsprechend 
geregelt werden kann. Die zur Siebanalyse zu verwendenden Siebe sollten etwa 
entsprechend dem Grafschen Siebsatz abgestuft werden (s. auch S. 139 u. 298). 

Das ausgesiebte Material ist nach KorngroBen geordnet in Vorratsbehalter 
zu bringen. 

1m Siebraum sind die Untersuchungen liber das Raumgewicht des Zuschlag
materials und liber den Wassergehalt auszufiihren. Fiir den letzteren Zweck ist 
das Material vor dem Sieben zu trocknen, wozu ein Trockenherd aufzustellen 
ist. In dem Raum fiir die Untersuchung des Zuschlagmaterials kann evtl. noch 
eine Steinsage und eine Schleifmaschine aufgestellt werden, wenn aus dem 
Rohgestein Probewiirfel zur Ermittlung der Eigenfestigkeit des Gesteins her
gestellt werden sollen. 

Als Erganzung kamen demnach hinzu: 
1 Trockenherd, 
I Tischwaage 10 kg Tragkraft, 
2 Dezimalbriickenwaagen 100 kg Tragkraft, 
2 Satze Abme13gefa13e, 
1 Steinsage (Schmirgelkreissage bzw. Diamantsage bei sehr harten Gesteinsarten), 
1 Sandstrahlgeblase 

zur Untersuchung des Zuschlagmaterials. 
Die Betonprlifung umfaBt die Herstellung von Probekorpern im Labora

torium selbst, welche die Grundlage fiir die geeignete Betonzusammensetzung 
auf der Baustelle zu liefern haben, die Herstellung von Probekorpern unmittelbar 
am Bauwerk und eine Priifung dieser Probekorper ,ninsichtlich Festigkeit, 
Wasserdurchlassigkeit, Raumgewicht und Dichte. Um einen besseren Vergleich 
der Festigkeiten der verhaltnismaBig kleinen Probewiirfel von 20 bis 30 em 
Kantenlange mit der Festigkeit des Betons im Bauwerk selbst zu erhalten, 
kann man entweder Korper aus dem Bauwerk herausstemmen und nachtraglich 
auf Wiirfelform bearbeiten (bzw. zylinderformige Korper mittels Kernbohrung 
herausbohren) oder groBere Korper von etwa 1 ma an der Baustelle selbst 
herstellen und nachher aus diesen Korpern Wlirfel mit der Betonsage hemus
sagen. Um eine dauernde Kontrolle liber die Herstellung des Betons zu haben, 
diirfte es angebracht sein, wochentlich ein bis zwei Reihen von Probewiirfeln 
herzustellen, von denen moglichst je flinf mindestens aber je drei Stlick im 
Alter von 7 und 28 Tagen zu prlifen sind. Die Probekorper sollen nach der Her
stellung in einem besonderen Lagerraum, der fiir trockene und feuchte Lagerung 
eingerichtet ist, aufbewahrt werden, auBer Korpern, die unter denselben Be
dingungen wie das Bauwerk selbst im Freien lagern. 

In dem Priifungsraum fiir die Betonkorper solI eine Druckpresse fiir 300 t 
Druck aufgestellt werden, die es ermoglicht, Wiirfel von 20 (bzw. 30) cm Kanten
lange zu prlifen. Es erscheint zweckmaBig, fiir die Priifung der Betonwiirfel 
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eine besondere Presse vorzusehen, wahrend flir die iibrigen Materialpriifungen, 
wie die Priifung von Eisenbetonbalken, Holz und Eisen, andere Maschinen 
genommen werden. Die Priifmaschine konnte auch so gewahlt werden, daB sich 
auf derselben auBer der Druckpriifung von Betonwiirfeln auch die Priifung 
von Balken aus Eisen, Beton und Holz durchfuhren laBt. Da aber hierfiir in 
der Regel wesentlich kleinere Krafte ausreichen, so ware hier die Zwischen
schaltung einer MeBdose von etwa 10 t Druck notwendig. Die fur die Beton
priifung notwendigen Gerate sind in der folgenden Gerateliste zusammen
gestellt: 

1 Betonmisehmasehine, etwa 150 1, mit Materialaufzug, 
1 FlieB- oder Riitteltiseh mit Triehter, 

30 eiserne Betonformen, 20 em Kantenlange, 
30" " 30 " 

1 Lineal zum Abstreiehen, 
1 Betonpriifpresse 300 t, fiir Wiirfelproben 20 (30) em Kantenlange, oder 
1 Universal-50/300-t-Priifmasehine fiir Druck-, Kniek- und Biegefestigkeitspriifung 

fiir Wiirfel bis 30 em Kantenlange, 
fiir Saulen bis 150 em Hohe, 
fiir Balken bis 200 em Spannweite, 

1 MeBdose fiir 10 t. 

Die Untersuchung von MetaIlen und Betriebsstoffen beschrankt sich im 
Gegensatz zu der laufenden Priifung des Betons und seiner Grundstoffe auf 
eine zeitweise Nachpriifung der von den Lieferanten angegebenen Giitezahlen 
(s. auch S. 240). Es kommt also auf der BausteIle fast ausschlieBlich die Be
stimmung der Zugfestigkeit und Harte in Frage. Fur die meisten FaIle geniigt 
der sogenannte Schlagharteprufer, dessen Priifvorgang darin besteht, daB der 
Eindruck einer mit einer bestimmten Kraft bewegten Kugel in dem MetaIl 
mikroskopisch gemessen und an Hand einer Kurventafel ausgewertet wird. Das 
Gerat, von dem ein Stuck genugt, ist handlich und kann an jeden beliebigen 
Ort mitgenommen werden. 

Fur die notwendigen ZerreiBproben der fur Eisenbeton verwendeten Rund
eisen und weiterhin fur die Untersuchung normaler Probestabe des in der Werk
statt zur Verarbeitung kommenden Materials dient evtl. eine ZerreiBmaschine 
von 35 bis 50 t Zugkraft. 

Die Priifung der fliissigen Brennstoffe und der Schmierole erstreckt sich 
sowohl auf die Bestimmung des spezifischen Gewichtes derselben wie des Flamm
punktes und der Viskositat. Fiir die Feststellung des spezifischen Gewichtes 
genugt 

1 Thermoareometer fiir Benzin 0,610-0,700 mit Thermometer -10 bis + 30° C, 
1 desgl. fiir Sehmier- und TreibOl 0,820-0,910 mit Thermometer - 1 bis + 60° C, 
1 " 0,800-0,990 " - 1 bis + 60° C. 

Die zu untersuchende Flussigkeit wird in ein MeBgefaB gebracht und das 
spezifische Gewicht gleichzeitig mit der Temperatur an den entsprechenden 
Skalen abgelesen. 

Fiir Schmierole kommt auBerdem die Untersuchung der Viskositat in Frage, 
die mittels Viskosimeter bestimmt wird, welches auch gestattet, HeiBdampf
zylinderole zu priifen. 

Zur Feststellung des Flammpunktes dient ein Flammpunktpriifer nach 
Markus mit elektriseher Heizung. Nieht unbedingt erforderlieh ist ein Kalori
meter zur Bestimmung des Heizwertes der Brennstoffe. Bei groBen Brennstoff
mengen diirfte seine Beschaffung aber durehaus empfehlenswert sein. 

Wahrend die vorerwahnten Maschinen und Apparate ausschlieBlieh der 
Prufung der Baustoffe dienen, bedarf der Baubetrieb noeh einer groBen Reihe 
von Instrumenten fiir die Uberwachung der gesamten Baueinrieh
tungen und der Instrumente fur die Vermessungsarbeiten. Zu der 
ersteren gehoren samtliehe MeBinstrumente ftir elektrischen Strom, flir Dampf, 
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Wasser, PreIlluft und Gase, auBerdem die Kontrollapparate zur Nachpriifung 
eingebauter Instrumente. Ferner rechnen dazu die Instrumente fiir Geschwindig
keitsmessu,ngen an Maschinen, von Wasser- und Luftstromungen. 

Wenn auch bei allen Einzelanlagen des gesamten Baubetriebes die normalen 
erforderlichen MeBinstrumente jeweils eingebaut sind, liegt es in der Natur der 
Sache, daB sie bei der starken Inanspruchnahme, der dauernd schwankenden 
Belastung des Baubetriebes und den vielen Erschiitterungen, denen sie aus
gesetzt sind, nicht absolut zuverlassig sind und einer Vberpriifung an Hand 
von einwandfreien Kontrollinstrumenten von Zeit zur Zeit bediirfen. Hierzu 
sind fiir die "Oberwachung der elektrischen Energieversorgung tragbare Strom
messer und Prazisionsspannungszeiger (s. auch Bd. 2) fUr die auf der Baustelle 
vorkommenden MeBbereiche mit den notigen Spannungs- und Stromwandlern 
oder Vorschalt- und Nebenwiderstanden notwendig, um sie nach Belieben an 
verschiedenen Stellen der Anlage einsetzen zu konnen. Die Vberpriifung der 
Kraft- und Beleuchtungsnetze auf Isolationsgiite bzw. ErdschluB erfordert 
transportable Isolationsmesser. Fiir die Priifung von Storungen an den Nieder
spannungsanlagen sowie fiir die Kontrolle an elektrischen Maschinen, die schad
haft oder repariert worden sind, sind Universalgalvanometer mit Kurbelinduktor 
und MeBbriicken, bei Steinbruchbetrieben mit elektrischer Ziindung Minen
priifer, fUr die Telephonanlagen evtl. tragbare Priifapparate zum Abhoren der 
Leitungen zweckmaBig. Von groBem Wert fiir die Bauleitung ist es, auch den 
tatsachlichen Energiebedarf der Einzelanlagen zu studieren, um sich ein Bild 
iiber die Wirtschaftlichkeit dieser oder einzelner Maschinen zu verschaffen. 
Hierzu haben sich tragbare, registrierende Wattmeter evtl. Zahler sehr bewahrt, 
die periodenweise in die einzelnen Anlagen oder Maschinen eingebaut werden, 
um fiir langere oder kiirzere Zeit schriftliche Aufzeichnungen iiber den Energie
bedarf zu liefern. (Einzelangaben hieriiber siehe im Band Energiewirtschaft 
oder bei den einzelnen Geraten.) 

Inwieweit zur Messung des Wasserverbrauches Wassermesser, zur Kontrolle 
des PreIlluftverbrauches registrierende Manometer und PreBluftmesser vol"
gesehen werden, hangt von dem Kontrollbediirfnis der Baustelle abo Zur Nach
priifung der Kesselmanometer jedenfalls solI die Hauptwerkstatt unter allen 
Umstanden ein Kontrollmanometer und fUr die Geschwindigkeitsmessungen an 
den Maschinen Tachometer und Tourenzahler sowie Stoppuhren, zur Feststellung 
von Wassergeschwindigkeiten einen hydraulischen Fliigel besitzen. 

Das Instrumentarium einer GroBbaustelle kann also unter Umstanden recht 
umfangreich werden und vielleicht folgende Positionen enthalten, wobei die 
technischen Einzelheiten, Preise, Bedienungsanweisungen usw. den einschlagigen 
Banden entnommen werden konnen. 

a) Men- und Kontrollinstrumente fUr elektrischen Strom. 
1. Kontrollinstrumente fiir Drehstrom. 

I registrierendes Wattmeter fiir 100 Volt und 5 Ampere fiir gleiche Belastung der Phasen 
mit Vorschub von etwa 60 bis 7200 mm/h, 

1 Prazisionsstromwandler fiir 600 Volt und umschaltbare tJbersetzungen 1000/600/400/300/ 
200/150/100/50/25/15 : 5 Ampere, 

1 Prazisionsstromwandler fUr 10000 Volt und umschaltbaren MeBbereich von etwa 100j 
50/25 : 5 Ampere, 

1 Drehfeldrichtungsanzeiger bis 600 Volt, 
1 Prazisionsspannungswandler fiir 500/250: 100 Volt, 
1 " ,,3000: 100 Volt, 
1 " " 10000: 100 Volt, 
I MeBkoffer enthaltend: 

I Prazisionsamperemeter bis 5 Ampere, 
I Prazisionsvoltmeter bis 130 Volt, 
I Zeigerwattmeter bis 6 kW, 
I Nullpunktwiderstand zum Wattmeter 5 Ampere und 100 Volt, 
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1 cos tp.Zeiger ffir 5 Ampere und 100 Volt· Skala - 0,5, 1, + 0,5, 
2 kleine Spannungswandler fiir das Zeigerwattmeter und den cos tp·Zeiger, 
1 tragbarer Zahler fiir 100 Volt und 5 Ampere fUr gleiche Belastung der Phasen, 
4 biegsame hochisolierte Kabel mit, etwa 150 mm2 Querschnitt von je etwa 3 m Lange 

(fiir hohe Stromstarken kOnnen je 2 parallel geschaltet werden), 
1 biegsames Erdungskabel 16 m2, 

Etwa 20 MeBleitungen von 1,5 mm2 und 1 X 2 m Lange. 

2. Kontrollinstrumente fiir Gleichstrom. 
1 registrierendes Wattmeter 100 Volt und 5 Ampere mit Vorschub von etwa 60 bis 7200 mm/h, 

dazu: 
1 Satz Nebenwiderstande ffir 20, 50, 100, 150, 200, 300, 400, 600 Ampere, 
1 Satz Vorwiderstande ffir 250, 500, 750, 1000, 1200 Volt. 
1 MeBkoffer enthaltend: 

1 Prazisionsamperemeter, dazu 
1 Satz umschaltbarer Vorwiderstande ffir 250, 500, 750, 1000, 1200 Volt, evtl. einige 

transportable Zahler (wobei sich allerdings die Schwierigkeiten ergeben, daB die Strom· 
bereiche festliegend sind und nur begrenzte Moglichkeit fiir umschaltbaren Spannungs· 
bereich besteht), 
evtl. ein 10·0hm·Prazisions·Strom· und Spannungsmesser mit etwa den gleichen Neben· 
und Vorwiderstanden, 

4 biegsame Kabel wie fiir Drehstrom, etwa 10 MeBleitungen von 1,5 mm2 und 1 und 2 m 
Lange. 

3. Sonstige Instrumente fiir elektrische Anlagen. 
1 Universal· Galvanometer (Kurbelinduktor) mit MeBbriicke, 
1 Isolationsmesser mit Kurbelinduktor fiir 110 bis 220 Volt, 
1 Minenpriifapparat mit einem MeBbereich von 0 bis 100 Ohm, 
1 Priifapparat fiir Telephonleitungen. 

b} Allgemeine Instrumente fiir Maschinenkontrolle. 
1 Indikator ffir Dampfmaschinen, Verbrennungsmotoren, Kompressoren und Kolbenpumpen 

(mit entsprechendem Satz Federn), 
1 Planimeter dazu, 
1 Doppelkontrollmanometer bis etwa 30 atii, 
1 Tourenzahler bis 10000 Touren, 
I Tachometer mit umschaltbarem MeBbereich fiir 100 bis 4000 Touren, 
I Stoppuhr '10 sec oder '!too min anzeigend. 

c} Instrumente fiir Dampfmessungen. 
I Dampfmesser fiir etwa 18 atii Druck und etwa 2000 kg Dampfverbrauch pro Stunde, 
I registrierendes Manometer bis etwa 25 atii. 

d} Instrumente fiir PreBluft. 
I PreBluftmesser fiir etwa 18 atii Druck und etwa 30 m3/min Luftverbrauch, 
1 registrierendes Manometer bis etwa 10 atii, 
I Handmanometer. 

e} Instrumente fiir Wassermessungen. 
I hydrometrischer FIiigel. 
I Venturi Wassermesser fiir 100 und 200 m"/h. 

f} Instrumente fiir Feuerungen. 
I Rauchgasanalyse·Apparat zur Bestimmung von CO2 und CO. 
I Zugmesser bis 700 mm Wassersaule. 
I Pyrometer zur Bestimmung der Temperaturen. 
I Registrierinstrument fiir die drei obigen Apparate mit Ferniibertragung. 

c) Die Hauptwerkstatten. 
Fast die gleichen Gedanken wie fiir die Werkstatten der GroBbaustelien 

sind bei der Anlage der Hauptwerkstatten, die ja wohl immer mit umfang. 
reichen Lagerplatzen und Magazinen in Verbindung stehen diirften, maBgebend. 
Allerdings wird auch hier vielfach die Ortlichkeit und die Notwendigkeit, vor· 
handene Bestande an Werkzeugmaschinen, Hebezeugen und Baracken ver· 
wenden zu miissen, den Idealaufbau stark beeinflussen. 
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1. Die Anordnung. 
Hinzu kommt, daG von vornherein die Frage geklart werden muG, Zentra

lisation, also ein Lagerplatz und damit elne Hauptwerkstatt, oder 
Vert eil ung der Instandsetzungsarbeiten und der Gerateunterbringung auf 
mehrere Lagerplatze und Werkstatten. Allgemeine Richtlinien hierfiir 
diirften sich nur sehr schwer geben lassen. Die Wahl des einen und des anderen 
Systems hangt zu stark von der GroGe des Gerateparkes, den Entfernungen 
der geschaftlichen Schwerpunkte des Unternehmens voneinander und dem orga
nisatorischen Aufbau sowie dem MaGe von Selbstandigkeit bei den etwaigen 
Niederlassungen abo 1m allgemeinen kann man sagen, daB bei einem Gerate
park bis zu 10 Millionen ein unbedingtes Bediirfnis zu einer Dezentralisierung 
des Instandsetzungsbetriebes nicht vorliegt, mit einem Personal von etwa 75 
bis 100 Mann kann der Werkstattenbetrieb durchgefiihrt werden. Wird der 
Geratepark groBer und damit auch Zahl und Lage der Baustellen weitver
zweigter, so zwingen haufig schon die Transportkosten, dann aber auch der 
Wunsch, den Niederlassungen durch Werkstatt und vorhandenen Geratepark 
eine groBere Schlagkraft zu verleihen und schlieBlich die Unmoglichkeit, an 
einer Stelle allen Reparaturbediirfnissen rasch geniigen zu konnen, zur Anlage 
mehrerer Werkstatten in Verbindung mit Lagerplatzen. So hat beispielsweise 
die Firma Holzmann nicht weniger als sieben groBere und kleinere Werkstatten 
in Frankfurt a. M., Mannheim, Miinchen, ReiBholz, Berlin, Rendsburg und 
Danzig, wobei noch abgesehen ist von der sogenannten Baufabrik in Frank
furt a. M., die fUr die Herstellung aller moglichen Teile des endgiiltigen Bau
werkes, vor allem auch Holzarbeiten fUr Hochbauten und ahnliches ein
gerichtet ist. Dyckerhof & Widmann hat sechs Werkstatten in Biebrich, NeuB, 
Niirnberg, Hamburg, Berlin und Dresden. Das gleiche gilt von Griin & Bil
finger, WayB & Freytag, Siemens-Bauunion u. a. m. Dabei sind diese Werk
statten haufig weitgehend den ortlichen Bediirfnissen, vor allem der Eigenart 
des Gerateparkes angepaBt, wenn etwa an einer Stelle beispielsweise das Haupt
schwimmgerat konzentriert ist, so daB man Hellingen, Liegehafen und ahn
liches vorsieht. 

Auch diese Hauptwerkstatten sollen das gleiche Gesicht zeigen, wie etwa 
die auf den S. 285 bis 296 behandelten Bauwerkstatten der GroBbaustellen. Es 
wird also neben einer Montagehalle, der mechanischen Werkstatt mit Dreherei, 
Schlosserei und Schmiede evtl. noch eine GelbgieBerei vorhanden sein, obwohl 
hierfiir, noch weniger aber fUr eine GraugieBerei, ein dringendes Bediirfnis vor
liegt, da die Hauptwerkstatten wohl im allgemeinen an Platzen liegen, wo groBere 
GieBereien leicht zur VerfUgung stehen. Aus den gleichen Griinden diirfte meist 
ein Sagewerksbetrieb an dieser Stelle wenigstens (s. auch S. 243) unwirtschaftlich 
sein, da Schnittholz jederzeit zu bekommen ist, wie ja iiberhaupt die Bedeutung 
der Holzbearbeitungswerkstatten bei der Hauptwerkstatt stark zuriicktritt gegen
iiber den Bauwerkstatten, es sei denn, daB man hierbei etwa fUr Hochbauten 
Fenster, Tiiren und ahnliches herzustellen beabsichtigt, aus den Reparatur
werkstatten also mehr oder minder eine Baufabrik macht. Schreinerei und Zim
merei konnen deshalb zusammengefaBt werden und brauchen nur so dimensio
niert zu sein, daB man etwa die zerlegbaren Normalholzbaracken, die Kisten 
und Verschlage fiir den Versand herstellen, und die Holzwagenreparatur und 
ahnliches durchfiihren kann. Noch scharfer aber als bei den Bauwerkstatten 
sollte jedenfalls in diesen stationaren Betrieben auf die Schaffung eines iiber
sichtlichen Werkstattenhofes Wert gelegt werden, wo alle Arbeiten unter den 
Augen der Meister und des Betriebsleiters sich abwickeln. 

Eine besondere Elektrowerkstatt darf bei der groBen Bedeutung, die heute 
dem elektrischen Betrieb auf der Baustelle zukommt, nicht fehlen; sie wird 
zweckmaBig gleich mit einem Priiffeld verbunden, wo die einzelnen Maschinen 
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und Apparate im Betrieb erprobt werden konnen. Auch die Moglichkeit, Pumpen
untersuchungen vorzunehmen, soUte vorhanden sein. 

Man wird also in den einzelnen Betrieben einer solchen Hauptreparaturwerk
statt naturgemiW nach dem Umfang des Reparaturbetriebes mehr oder minder 
reichlich die nachfolgenden Maschinen und Einrichtungen antreffen (Abb. 216): 

to 5 0 10 20 30m 
I I I 

59 

Abb.216. Idealhauptwerkstatt. 

In der Montagchalle mit Schlosserei, Drehcrei und Werkzcugmacherei. 
1 Werkbauk 
2 Kombinierte Schere und Stanze, 

fiir 20 mm Blech und 30 mm 
Lochdurchmesser 

3 Biigelkaltsage, 300 mm Blatt· 
liinge 

4 Drehbank, 200 x 1500 mm 
5 Drehbank, 200 x 2500 mm 
6 Werkzeugschleifmaschinc, 

2x400m0 
7 Drehbank, 300 x 3000 mm 
8 Shapingmaschine, 500 mm Hub 

23 Umformer, Glcichstrom-Dreh-
strom 

24 Schaltanlage 
25 (}lkochanlage 
26 Drehbank, 200 x 1500 mm 

9 Spiralbohrerschleifmaschinc fiir 16 Saulenschnellbohrmaschinc, bis 
8 bis 50 mm Lochdurchmcsscr 32 mm Lochdurchmesser 

10 Sandschleifstein, 800 mnl 0 17 Saulcnschncllbohrmaschine, big 
11 Universal-Frasmaschine, 50 mm Lochdurchmesser 

900 x 250 mm 18 Kreiskaltsagc, 500 mm 0 
12 Gewindeschlleidemaschillc, 19 Hobelmaschine, 1200 x 1000mm 

3/8 bis 2" 20 Radialbohrmaschine, bis 70 mIn 
13 Keilnutenziehmaschille, 38 mm Lochdurchmesser 

Nutcnbreite 21 Plandrehballk, 1000 mm Plan· 
14 StoBmaschine, 200 mm Hub scheibelldurchmesser 
15 Saulellschnellbohrmaschinc, bis 22 Radsatzdrehbank, 

15 mm J,ochdurchmesser 600 x 2500 mm 

In der Elcktrowerkstatt. 
27 Werkzeugschleifmaschine, 

2x300mm0 
28 Sandschleifstein, 600 mm 0 
29 Hebelblcchschere, fiir ca. 8 mm 

Bleeh 

30 Tischbohrmaschine, bis 10 mm 
Lochdurchmesser 

31 Bohrmaschille, bis 15 mm I.och
durchmesser 

In der Schmiede, SchweiBerd und Gclbgiel.lcrei. 
32 Radsatzprcssc, 150 t 
33 4 Ambosse, a 200 kg 
34 Lufthammer, 200 kg 
35 Doppelfeuer 
36 Lochplattc 

46 Hobelbank 
47 Tischkreissage, ca. 750 mm 0 
48 Abrichte- und Fiigemaschine, 

500 mm Hobelbreite 

Garbotz, Handbuch 1. 

37 Seilluiutim.;ehrauustock 42 'VPI'kr.Pllg8ehleifma~chint', 
38 Rundfeucr 500 x 65 nun 
39 Lufthammer, 100 kg 43 Tiegelofen, ca. 35 kg Inha It mit 
40 Hartebad Gebliise 
41 Bohrmaschine, bis 32 mm Lod,- 44 Richtplattl' 

dUfchmrsscr 45 Azctylcnent.wkklrr. 

Holzbearbeitullgswerkstatt. 
49 Dicktenhobelmaschine, 600 mm 

Hobelbrcitc 
50 Salldschleifstein, ROO mm 0 
51 Kreis- und Bandsiigpmwhii.rf

maschine 

{)2 Bandsagc, ra. 800 nnn Rollrll
durchmesser 

53 Tischfrase,800 x ROO mm Tisch 
54 Langlochbohrmasrhine, l)is ca. 

l50 nlill rl'ide 

20 
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1. Montagehalle mit Schlosserei, Dreherei und Werkzeugmacherei. 
Enthaltend etwa: 

3 Saulenschnellbohrmaschinen bis 15, 32 und 50 mm Lochdurchmesser, 
I Radialbohrmaschine bis 70 mm Lochdurchmesser, 
3 Drehbiinke 200 X 1500; 200 X 2500; 300 X 3000 mm, 
I Plandrehbank 1000 mm Planscheibendurchmesser, 
I Radsatzdrehbank 600 X 2500 mm, 
I Gewindeschneidemaschine 'I, bis 2", 
I Shapingmaschine 500 mm Hub, 
I Hobelmaschine 1200 X 1000 mm, 
I StoBmaschine 200 mm Hub, 
I Keilnutenziehmaschine 38 mm Nutbreite, 
I Universalfrasmaschine 900 X 250, 
I Werkzeugschleifmaschine 2 X 400 mm Durchmesser, 
I Spiralbohrcrschleifmaschinc fiir Bohrer 8 bis 50 mm Durchmcsser, 
I Sandschlcifstein 800 mm Durchmesser, 
I Biigelkaltsage 300 mm Blattlange, 
I Kreiskaltsage 500 mm Durchmesser, 
I kombinierte Schere und Stanze bis etwa 20 mm Blech und 30 mm Lochdurchmesser. 

Werkzeugmacherei: 
1 kleine Drehbank 150 X 800, 
I kleine Bohrmaschine bis 15 mm Lochdurchmesser, 
I Universal-Werkzeugschleifmaschine 200 X 635 mm. 
Einige Werkbanke mit insgesamt etwa 15 Schlosser-Schraubstocken. 

2. Schmiede und SchweiBerei (evtl. mit GelbgieBerei). 
3 Doppelfeuer, 
1 Rundfeuer, 
4 Ambosse a 200 kg, 
1 bis 2 Lufthiimmer 100 und 250 kg 
1 Richtplatte, 
1 Lochplatte, 
I Bohrmaschine bis 32 mm Lochdurchmesser, 
1 Werkzeugschleifmaschine 500 X 65 mm, 
Werkbanke mit insgesamt 4 Schmiede-Schraubstiicken, 
1 Radsatzpresse 150 t Druck, 
I stat. Azetylen-Erzeugungsanlage mittl. GroBe, 
evtl. 1 Tiegelofen 35 kg Tiegelinhalt, 
I Geblase zum Tiegelofen, 
I Schienenrichtmaschine am Schienenstapelplatz. 

3. Elektrower kstatt. 
I Bohrmaschine bis 15 mm Lochdurchmesser, 
I Drehbank 200 X 1500, 
I Sandschleifstein 600 mm Durchmesser, 
I Tischbohrmaschine bis 10 mm Lochdurchmesser, 
I Werkzeugschleifmaschine 2 X 300 mm Durchmesser, 
I kleine Hebelblechschere fiir Blech bis etwa 8 mm, 
I Werkbank mit etwa 4 Schraubstiicken, 
I Umformer Gleichstrom-Drehstrom, 
I Schaltanlage, evtl. 
1 Olkochanlage. 

4. Holzbearbeitungswerkstatt. 
1 Tischkreissage ca. 750 mm Durchmesser, 
I Bandsage ca. 800 mm Rollendurchmesser, 
I Abrichte- und Fiigemaschine 500 mm Hobelbreite, 
I Dicktenhobelmaschine 600 mm Hobelbreite, 
1 Tischfrase 800 X 800 mm Tisch, 
I Langlochbohrmaschine fiir Locher bis etwa 150 mm Tiefe, 
I Kreis- und Bandsagen-Scharfmaschine, 
I Sandschleifstein 800 mm Durchmesser. 

Dazu treten die in der Nahe des Werkstattenhofes zu konzentrierenden 
Magazine fiir die Bau- und Betriebsstoffe, die Werkzeuge, das Eisenlager, Ersatz
teillager usw.; sarntliche Gebaude sind so urn einen Werkstattenhof gruppiert, 
daB der Betriebsleiter von seinern Biiro aus aIle wichtigeren ArbeitssteIlen, vor 
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allem auch den groBeren Teil des Verladegeschaftes, unter Aufsicht hat. Er ist 
auf diese Weise jederzeit in der Lage, einzugreifen, wenn er eine unzweckmaBige 
Ausfiihrung seiner Anordnungen oder schleppende Erledigung der Arbeiten 
feststellen muB. Durch die Normalspurstrange ist man in der Lage, reparatur
bediirftige Gerate unmittelbar nach der Werkstatt zu bringen, oder aber das 
ganze von einer Baustelle zuriickflutende Gerat in dem sehr geraumigen Werk
stattenhof so zusammen zu lagern, daB der Stand der zu Lasten eines Bau
kontos erfolgenden Abwicklung des Reparaturgeschaftes jederzeit iibersehen 
werden kann. Vberraschungen durch plotzlich auftretende Rechnungen nach 
AbschluB des betreffenden Baukontos werden so vermieden, der Vberblick 
bleibt fUr jeden Interessenten gewahrt. Zwei transportable Montage-Derricks mit 
moglichst groBer Ausladung, Laufkrane in den Werkstatten und iiber diese 
hinaus, ein fahrbarer Bockkran vor den Magazinen, evtl. Lokomotivdrehkrane, 
die auf den Gleisen jede Arbeitsstelle erreichen konnen, vereinfachen das Ver
lade- ebenso wie das Reparaturgeschaft. 

Die Anordnung der einzelnen Werkstattenteile ist in Abb. 216 so getroffen, daB 
einerseits zusammengehorige Betriebe, wie mechanische Werkstatt, Montagehalle 
und Schmiede oder Schmiede und Stellmacherei (fiir Rollmaterial), samtliche 
Magazine untereinander, so nahe wie moglich zueinander liegen, um die Trans
portwege tunlichst abzukiirzen. Andererseits sind die Entfernungen voneinander 
aber so gehalten, daB nach allen Richtungen hin die Ausdehnungsmoglichkeit 
um mehrere Binderfelder vorhanden ist. In der Haupthalle sind nahe dem 
Eingang die Priifraume und Werkzeugmacherei untergebracht. Der vordere 
Trakt ist fUr Montagezwecke vorgesehen, wahrend dahinter die Schlosserei und 
Dreherei liegen. Am anderen Ende befindet sich das Meister- bzw. Arbeitsbiiro 
und das Priiffeld fUr Kraftmaschinen, Pumpen, Kompressoren usw. 

In der Schmiede sind neben einem leichteren und einem schweren Hammer 
drei Doppel- und ein Rundfeuer vorgesehen, wahrend die Raderpresse im Freien 
unter Dach, die SchweiBerei und GelbgieBerei bzw. Kupferschmiede hiervon 
aber getrennt werden. 

Ein besonderes Priiffeld mit mehreren Spannungs- und Stromarten ist fiir 
die Elektrowerkstatt, dazu die notigen Werkzeugmaschinen fiir die feinmecha
nischen Bearbeitungen und evtl. eine Olkocheinrichtung vorhanden. 

Die Holzbearbeitung (Stellmacherei, Zimmerei und Schreinerei) liegt mit 
Riicksicht auf Ausdehnungsmoglichkeit, Abbindeplatz und groBere Holzwagen
reparaturen tunlichst frei. Es besteht so auch die Moglichkeit, iiber eine Auf
schleppe im Bedarfsfalle ein Sagewerk und eine groBere Baufabrik fUr die Holz
arbeiten des Hochbaues anzuschlieBen. 

Ordnet man bei WasseranschluB den Werkstattenhof nicht zu weit yom 
Ufer entfernt an, so wiirde auch eine Helling fUr die Wasserfahrzeuginstand
haltung noch in den Bereich des Werkstattenbetriebes gebracht werden konnen. 
Der Personalbestand kann ohne den Magazin- und Lagerplatzbetrieb mit etwa 
100 Mann angenommen werden, fUr die eine getrennte Wohlfahrtsbaracke mit 
Wasch-, Toiletten- und Aufenthaltsraum vorzusehen ist, wobei die Belegschaft 
die Moglichkeit haben muB, ihre mitgebrachten Speisen und Getranke anwarmen 
zu konnen. Inwieweit ein besonderer Kantinenbetrieb gerechtfertigt ist, hangt 
von den jeweiligen ortlichen Verhaltnissen abo 

2. Beispiele ausgefiihrter Werkstatten. 

Wie diese grundsatzlichen Gedankengange in der Praxis unter dem EinfluB 
der oben angedeuteten auBerlichen Bedingungen verwirklicht worden sind, 
sollen die folgenden Beispiele der Bau- und Hauptwerkstatten einiger 
GroBbaufirmen zeigen, wahrend fUr die Anordnung der Werkstatten und ihre 

20* 
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1] 
Verbindung mit den Maga
zinen und den Lagerplatz. 
einrichtungen in dem ent· 
sprechenden Abschnitt 
einige Muster gebracht wer· 
den (s. S. 394). 

I. Bauwerkstiitten. 
a) Fiir kleinere Bau. 

Abb.217. Kleine Bauwerkstatt der Firma Heinrich Butzer & Co. 

stellen. 1. Normalwerk. 
statt der Firma Hein. 
rich Butzer & Co., Dort· 
mund (Abb. 217). Die 
Werkstatt entspricht in der 
Grundflache und der Ma. 
schinenausstattung nahezu 
den Angaben auf S. 279. 
Die Anordnung der Trans
mission in Richtung der 
Binder ergibt eine gute 
Raumausnutzung, kann 

1 Schmiedeherd 7 AmboB, 250 kg 
2 Schmiede-Geblase, 8 ma/min 8 Fellbank 
3 Schleifmaschine,2 x 450 mm 13 9 Transmission, n = 250 

x 40 mm 10 Bohrmaschine, bis 30 mm Loch-
4 Drehstrommotor,4 kW, n = 730 durchmesser 
5 Drehbank, SpitzenhOhe 300mm, 11 Schleifstein, 500mm 0 x 80mm 

Spitzenweite 2000 mm 12 Azetylen-Entwickier, 2 x 3 kg 
6 Lochplatte, 600 x 600 mm 

• l: .----L'::.--;J.-. 10 ~ I'" 

7 
5 60 8 Do 0 

s· 
f 

j MeiosfBrraurr[' 

I 
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Abb. 218. Werkstatt der Griin & Bilfinger A.·G. (Baustelle Engers). 

-

1 Einfaohes Sohmiedefeuer 
2 Sohmiedegeblase 
3 AmboB 
4 Schleifstein 
5 Lufthammer 
6 Schleifmaschine 
7 Shapingmaschine 

c: ~ rr Il,)' 

8 Stii.nderbohrmaschine 
9 Leitspindeldrehbank 

10 Werkbank 
11 Motor 
12 Lichtgenerator 
13 Schalttafel 
14 Haupttransmissiou 

-

~ 
4 
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Abb. 219. Werkstatt der Dyckerhoff & Widmann A.-G. 

(Baustelle Schluchsee). 

1 Drehbank, SpitzenhOhe 200mm, 
Spitzenweite 1200 mm 

2 Schmirgelschleifstein 
3 Shapingmaschine, Hub 350 mm, 

Hobellii.nge 500 mm 
4 Antriebsmotor, n = 960 
5 Transmission, n = 218 
6 Kaltsage 

7 Sandschleifstein 
8 Bohrmaschine fiir Locher 

bis 35mm 0 
9 Werkbank 

10 Antriebsmotor, n = 1425 
11 Kreissage, n = 1375 
12 Bandsage, n = 550 

aber leicht die Dreherei 
von der Schmiede mehr als 

beabsichtigt abtrennen. Die 
Schmiede ist recht geraumig, fiir 
die SchweiBerei in der Dreherei 
der Platz etwas beengt. Sie wird 
entweder auch wegen der Gas. 
entwicklung besser herausge. 
nommen oder aber in die 
Schmiede verlegt. 

2. Werkstatt der Grun 
& Bilfinger A.·G. Baustelle 
Engers (Abb. 218). Es faUt die 
reichlichere Ausstattung der 
Schmiede auf, die wahrschein. 
lich der Eigenart des Bau. 
betriebes (Bohrbetrieb beim 
Tunnelbau) angepaBt wurde, 
wenn auch der zur Verfugung 
stehende Raum hierfiir nicht 
recht nutzbar gemacht erscheint. 
Man sonte auch die Schmiede 
wegen der Bear beitung sperriger 
Stucke in die Nahe des Haupt. 
einganges legen. FlachenmaBig 
steIlt die Werkstatt einen Dber. 
gang zur groBeren Type dar. 

3. Werkstatt der Dycker
hoff & Widmann A.·G. Bau. 
stelle Schluchsee (Abb. 219). 
Die Ausstattung entspricht in 
der Dreherei und Schlosserei der 
kleinen Normalwerkstatt auf 
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S.279 bis auf die Shapingmaschine, die offenbar von vielen Unternehmungen 
schon fur die Erreichung des bei dieser Werkstatt angestrebten Zieles als er
forderlich angesehen wird. Durch die Hinausverlegung der Schmiede wird die 
Werkstatt sehr gerau-
mig. Sie findet eine 
wertvolle Erganzung 
durch eine teilweise 
halb offene Schrei-

I 

02 I 

. I 
1 

5 

I GJ 7~ 09 I I 6' I I ~., i I 
nerei. ~ 
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4. Werkstatt der 
Arbeitsgemein-

s chaft Heinrich 
Butzer-Sager und 
Woerner Baustelle 
Amfreville (Abbil
dung 220a u. b). Die 
Einrichtung der Werk
statt enthalt etwa das, 
was auf S. 279 fUr die 
kleine Ausfuhrung ge

I I I 12 I I 
oj \ I \ I i 

I 4 \ 
\ 

~ 

I 1 i 
11.00 9.50 20.50----------_" 

Abb.220a. Werkstatt und Lokomotivschuppen der Arbeitsgemeinschaft 
Heinrich Butzer·Sager und Woerner (Baustelle Amfreville) . 

1 Drehbank 5 Bohrmaschine 9 Lochplatte 
2 Gewindeschneide- 6 Schleifstein 10 Schmiedefeuer 

maschine 7 Motor 11 Amboll 
3 Kaltsage 8 Transmission 12 Richtplatte, dariiber 
4 Werkbank Ventilator 

fordert wurde, raumlich aber geht die Ausdehnung mit 8 X 20,5 m weit uber 
das MaB 7 X 10,5 m hinaus. Es liegt das einesteils an der besonders umfang
reich aufgezogenen Reparaturhalle fur das Rollmaterial und dann an der GroBe 

/(ano/ 

/ 
,/ 

--......... -- """"--...... ........ 

1 Werkstatt 
2 Lokomotivschuppcn 
3 Magazin 

--....... / 
Abb.220b. Lageplan der Baustelle AmfreviIle. 

4 Kompressorenanlagc 
5 Zementschuppen 
6 Transformatorenstation 

7 Zimmerplatz 
8 Rundeisenlagerplatz 
9 Kran 

10 Kran 
11 Sandlagerplatz 
12 Kran 

der mechanischen Werkstatt, bei der offenbar die Moglichkeit geschaffen werden 
sollte, sehr sperrige Stucke bearbeiten zu konnen. Der Lageplan der Baustellen
einrichtung zeigt gleichzeitig, daB die Werkstatt in der Nahe der Magazine, 
Kompressorenstation und Mischanlagen richtig in den Schwerpunkt der ganzen 
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Installation verlegt wurde, wenn auch auf einen ausgepragten Werkstattenhof 
dabei verzichtet wurde. 

b) Fiir mittlere Baustellen. 1. Werkstatt der Dyckerhoff & Widmann 
A.-G. Baustelle Vermunt (Abb. 221a, b). Einen Vbergang zu der auf S. 281 
geschilderten zweiten Gruppe von Bauwerkstatten bildet die Werkstatt Ver
munt. Mit 8 X 23 m iibertrifft sie in ihren AusmaBen etwas die dort angegebenen 
NormalmaBe. Die Schmiede ist raumlich vollig von der mechanischen Werkstatt 

Ij ;;:; -r 
I Iti~==S: 

/" • [1eIrfr l~ 

?J) 0 ?J) W IlJ IJ) f(t) rn. 
I 

Abb. 221 a. Baustelleneinrichtung der Dyckerhoff & Widmann A.-G. (Baustelle Vermuntsperre). 

1 Transformatorenstation 
2 Zementmagazin fiir Sacklage

rung, 400 t 
3 Kohlenbunker,lO m' mit Kiibel-

aufzug 
4 Materiallager 
Ii Materiallager 
~ Schotterlager 
7 Sortler- und Brechanlage 
8 Sand- und Kiesftirderbander, 

80 m'/h 
.9 Hauptsilos fUr Sand, Kies und 

Schotter 

10 Zuschlagbiinder 
11 Mischanlage 
12 Zementsilos, fiir 350 t 
13 Zementftirderschnecken 
14 Bremsberg fUr ZementfOrderung 
15 Forderbander fiir Betontrans-

port, 100 m'/h 
16 Betoniertiirme, 42 bis 72 m 

Hohe, 32 m Ausladung, Stun
denleistung je 50 m' 

17 Kompressorenhaus, 37 m'/min 
18 Pumpenhaus, 3 X 36 m'/h, 

H ~ 80m 

19 Werkstatt 
20 Bohrerschmiede 
21 Wagenreparaturwerkstatt 
22 Oberer Lagerplatz, 650 m' 
23 Lagerplatz Illbriicke, 1800 m' 
24 Wohnbaracken 
25 Arbeiterbaracken 
26 Krankenbaracke 
27 Ingenieurwohnung 
28 Biiro 
29 Vorarbeiterwohnungen 

getrennt, flS fehlt aber in der Ausstattung das zweite Schmiedefeuer, so daB der 
Federhammer nicht recht ausgenutzt erscheint. Auch in der Dreherei ist eine 
Drehbank wohl etwas knapp. Die Rollmaterialreparatur ist vollig aus der Werk
statt herausgenommen und an anderer Stelle der Baustelle untergebracht; die 
auf den S. 285 ff. geforderte Zusammenfassung des Reparaturbetriebes ist also 
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nicht vorhanden, wie ja gerade im Baubetrieb die ortlichen Verhaltnisse oder 
der Wunsch vorhandene Einrichtungen zu verwerten u. a. m. die erstrebenswerte 
Ideallosung oft unmoglich machen. 

'bQc:t!' 
17 16 

11!1 3chmiede 
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18 

Ahb. 221 b. Werkstatt der Dyckerhoff 
& Widmann A.·G. (Baustelle Vermunt· 

sperre). 

1 0 1 Z 3 • 5"" hr."" ! 1 ! I , 

1 Elektromotor, 15 PS, n = 720 
1I Shapingmaschine, Hub 300 mm, 

Hohellange 450 mm 
3 Sandschleifstein 
4 Drehhank, SpitzenMhe 250mm, 

Spitzenweite 2000 mm 
5 Doppelschmirgeischeibenschleif

IDaschine 
6 Transmission 

7 Schnellbohrmaschine, grllater 
Lochdurchmesser 35 mm, Hub 
550mm 

8 Kaltsage 
9 Richtplatte 

10 Schraubenschneidemaschine, 
fiir % bis 1%" Gewinde 

11 Saulenbohrmaschine, grllater 
Lochdurchmesser 50 mm 

III Werkbank 
13 Elektrogehlasc 
14 Schmiedefeuer 
15 AmboB 
16 Gesenkplatte 
17 Elektromotor, 6 PS, n = 750 
18 Blattfederhammer, Bargewicht 

100 kg 

2. Werkstatt Dyckerhoff & Widmann-Siemens-Bauunion. Bau
stelle Kembs (Abb. 222). Eine sehr geraumige Werkstatt fiir eine groBe pneu
matische Fundierung zeigt Abb. 222. Durch starke VergroBerung der Breite ist 
einmal langs der mechanischen Werkstatt eine ubersichtliche Montagehalle ent
standen und dann in der Schmiede gleichzeitig der erforderliche ·Platz fUr das 
Bohrerscharfen gewonnen worden. Allerdings besteht zwischen der GroBe der 
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Abb. 222. Werkstatt D~ckerhoff & Widmann-Siemens-Bauunion (Baustelle Kemhs), rechtes Ufer. 

1 Bohrerscharf- und -stauch-
maschine 

1I Doppeischmiedeherd 
3 Amboa 
4 Hartewassertrog 
5 Schleifstein 
6 Schmirgeischleifmaschlne 

7 Shapingmaschine 
8 Hydraulische Raderpresse 
9 Werkbank 

10 Bohrmaschine 
11 Biigelkaltsage 
III Transmission 
13 Gewindeschneidemaschine 
14 Saulenbohrmaschine 

15 Leitspindeldrehbank, Spitzen
Mhe 260 mm, Spitzenweite 
2500mm 

16 Leitspindeldrehbank, Spitzen
Mhe 235 mm, Spitzenweite 
1000mm 

17 Elektromotor, 7,5 kW 

Schmiede und ihrer Ausstattung mit Feuern und Schmiedehilfsmaschinen ein 
gewisser Widerspruch. 

3. Werkstatt der Firma Polensky & Zollner. Baustelle Dun
kirchen (Abb. 223a, b). Auch die Werkstatt Diinkirchen zeigt in den AusmaBen 
eine sehr wesentliche VergroBerung der auf S. 281 angegebenen MaBe. Dagegen 
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stimmt die Innenausstattung ziemlich weitgehend mit den Vorschlagen fur die 
mittlere Werkstatt uberein. Beides zusammen ergibt einmal eine sehr geraumige 

10 f 2 34. 5m 
Abb. 223 a. Mechanische Werkstatt der Firma Polonsky & Zollner 

(Baustclle Dlinkirchen). 
! 11 , , ! I , 

1 Schweilltransformator 
2 Werkbank 
3 Elektromotor, 10 PS, n = 960 
4 Leitspindeldrehbank, Spitzen-

hOhe 355 mm, Spitzenweite 
2300mm 

5 Shapingmaschine 

6 Doppelschleifmaschine 
7 Drehbank, Spitzenhtiho 200mm, 

Spitzenweite 1300 mm 
8 Schleifstcin 
9 Kaltkreissiige 

10 Bohrmaschine, bis 32 mm Loch
durchmesser 

1- °1 ~J'T ~5 661 ~--
8chmiede lZ:SJ 

~ DZ 0 Q7' 

1-_~-==_o.-J~=:=8 6----l0-'I-L-
fo<loco--' ------13,00------,..."'1 

11 Bohrmaschine, bis 40 mm Loch-
durchmesser 

12 Handlochstanze 
13 Handprofileisenschere 
14 Transmission 
15 Lufthammer 
16 Acetylengasentwickler 

1 Blattfederhammer, 75 kg Bar 
2 Richtplatte, 600 x 600 mm 
3 AmboB 
4 Werkzeugstander 
5 Doppelschmiedefeuer 
6 Werkbiinke 
7 Lochplatte, 400 x 400 mm 
8 Standerschraubstock 
9 Feldschmiedefeuer 

Abb. 223 b. Schmiede der Firma Polensky & Zollner (Baustelle Dlinkirchen). 

,Lri ~~! __ J;t$1;I;6~JI-___ H._aschinen-Reparafur-Werk6lrJH ___ 12~j 
~~,OO--~~~IE~--------~3~OO----------~"'~1 

Abb. 224. Werkstatt der Arbeitsgemeinschaft Bliseher-Bauwens (Baustelle Soesetalsperre). 

1 Werkbank 
2 Motor, 3 PS 
3 Bandsage 
4 Elektroflaschenzug, 3 t 
5 Kreissage 
6 Schmiedefeuer 
7 Schalttafel 
8 Drehbank, SpitzenhOhc 150 mm, 

Spitzenweite 1800 mm 

9 Radsatzdrehbauk, SpitzeuhOhe 
1000mm 

10 Drehbank, SpitzenhOhe 200mm, 
Spitzeuweite 2200 mm 

11 Shapingmaschiue, Hub 400mm 
12 Lager flir Schmiedekohlen 
13 Federhammer 
14 Kaitsage 
15 Elektromotor, 20 PS 
16 Bohrmaschiue, bis 20 mm 0 
17 Schmirgclschleifmaschiue 

18 Bohrmaschine, bis 60 mm 0 
19 Bohrmaschiue, bis 35 mm 0 
20 Schleifstein 
21 Trausmissi on 
22 Riiderpresse, flir 300 at 
23 Tischhobelbank, Hub 1000 mm 
24 Tisch flir Schneiden und 

SchweHlen 

~n SchweHlumformer 

Schmiede Ul~d SchweiBerei sowie langs der Dreherei eine ausgedehnte Montage
halle, aber, andererseits eine starke Auseinanderziehung zusammengehoriger 
Betriebseinrichtungen, so daB die Wege teilweise recht lang werden. In der 
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Schmiede wird man etwa die Schere und die Schmirgelschleifmaschine nur 
ungern vermissen. 

4. Werkstatt der Arbeitsgemeinschaft Buscher-Bauwens. Bau
stelle Soesetalsperre (Abb.224). 5. Werkstatt der Firma Polensky 

.j' '2 i 
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Abb. 225. Werkstatt der Firma Polensky & ZoUner (BausteUe Wolmirstedt). 

1 Doppelscbroiedefeuer 
2 Werkbank 

7 Schleifmaschine 
8 Bohrroaschine, bis 40 mm Loch

durchmesser 

13 Bohrmaschine, bis 26 mm Loch
durchmesser 

3 Kompressor, 2,5 m'imin, 7 at 
4 Hydraulische Ritderpresse, 200 t 
5 Drehbank, Spitzenhohe 425 mm, 

Spitzenweite 2500 mm 
6 Drehbank, SpitzenhDhe 350 mm, 

Spitzenweite 4250 mm 

9 Kaltsiigeroaschine 
10 Lufthammer, 75 kg 
11 Siederohrreinigungsmaschine 
12 Schleifmaschine 

14 Hobelroaschine, 400 mm Hub 
15 Drehbank, Spitzenhohe 150 mm, 

Spitzenweite 900 mm 
16 Schleifroaschine 
17 Pumpe fUr Ritderpresse 
18 Motor, 20 PS 

& Zollner. Baustelle Wolmirstedt (Abb. 225). 6.Werkstatt der Ph. Holz
mann A.-G. Baustelle Mittlere Isar (Abb. 226a, b). 7. Werkstatt der 
Dyckerhoff & Widmann A.-G. Baustelle Luttich (Abb. 227). AIle VIer 

Werkzeug
A/J8(Jabe 

13 

SchweiO
p/aiz 

~------------------~,DO--------------------~ 
Abb.226a. Werkstatt der Ph. Holzmann A.-G. (Baustelle Mittlere Isar). 

1 Motor, 15 PS 
2 Drehbank, SpitzenhDhe 300 mm, 

Spitzenweite 3000 mm 
3 Radialbohrmaschine, bis 50 mm 

Lochdurchmesser, Ausladung 
bis lOOOmm 

4 Drehbank, SpitzenhDhe 260 mm, 
Spitzenweite 3000 mm 

5 Schnellbohrmaschine, bis 25 mm 
Lochdurchmesser 

6 Kaltsage 
7 Drehbank, SpitzenhDhe 200 mm, 

Spitzenweite 1500 mm 
8 Gewindeschneidmaschine, bis 2" 
9 Doppelschmirgelschleifmaschine 

10 Transmission 
11 Shapingroaschine, 800 mm Hub 
12 Shapingroaschine, 500 mm Hub 
13 Werkbank 
14 Universalschleifmaschine 
15 Schleifstein 
16 Elektrische SchweiBanlage 

Werkstatten zeigen in wachsendem AusmaB den EinfluB des Rollmaterials auf 
den Reparaturbetrieb, ohne dabei bereits solche AusmaBe zu bekommen, daB sie 
als ausgesprochene GroBbausteIlen-Werkstatten nach den S. 285ff. angesprochen 
werden mussen. Immerhin finden wir mehr oder minder ausgepragt hier einen 
Teil der dort dargestellten Gesichtspunkte verwirklicht. Fast aIle Werkstatten 
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trennen Dreherei, Schmiede, (Holz-) Wagenwerkstatt und Lokomotivreparatur, 
wobei insbesondere die Abb. 225 bis 227 deutlich die Bildung eines zusammen
hiingenden Werkstiittenhofes zeigen, der in Verbindung mit den Magazinen, dem 

N 

Abb. 226b. Werkplatr. der Ph. Holzmann A.-G. (Baustelle Mittlere 18ar). 

1 Werkstatt 
2 Schmiede 

3 Stellmacherei 
4 Lokomotivschuppen 

5 Magazin 
6 Kohlen- und Wasserstation 

Lokomotivschuppen und den Abstellgleisen sehr deutlich (Abb. 226b) in Er
scheinung tritt und auch bei Abb. 225 tatsiichlich vorhanden war. Die Wagen
werkstatt ist entweder lediglich auf Holzbearbeitung eingestellt oder aber es 
wird noch ein Schmiedefeuer fur die Instandsetzung der Beschliige vorgesehen. 

1 RiiderpreS8e, 100 t 
2 Kaltsage 
3 Drehbank, SpitzenhOhe 300mm, 

Spitzenweite 2700 mm 
4 Drehbank, Spitzenhiihe 250 mm, 

Spitzenweite 1600 mm 
5 Sandstein 
6 Drchbank, SpitzenhOhe 180mm, 

Spitzenweite 2300 mm 
7 Shapingmaschine, Hub 450 mm 

Abb. 227. W rkstatt der Dyckprboff WId
mann .- . (Ban tell LUtUcb). 

8 Motor 
9 Bohrmaschine, 50 mm Loch-

durchmesser 
10 Plandrehbank 
11 Frasmaschine 
12 Schmirgelschleifmaschine 
13 Bohrmaschine, 30 mm Loch

durchmesser 
14 Richtplatte 
15 Werkbank 

16 Drehbank, Spitzenhiihe 200 mm, 
Spitzenweite 1500 mm 

17 Ventilator 
18 Schmiedefeuer 
19 AmboB 
20 Gesenkplatte 
21 Lufthammer, Bargewicht 50 kg 
22 Motor 
23 Kreissage 
24 Bandsage 
25 Motor 

Wiihrend an der einen oder anderen Stelle die Schmiede als unzureichend an
gesprochen werden muB (doch s. Abb. 225 u. 227), zeigen vor allem Abb. 226 u. 227 
eine besonders gute Ausstattung der Dreherei, die in der Friis- und Universal-
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schleifmaschine zum Ausdruck kommt. Auch der autogenen und elektrischen 
SchweiBerei wird eine steigende Bedeutung beigemessen, wobei die Abtrennung 
von dem normalen Reparaturbetrieb aus den auf S. 293 genannten Grunden richtig 
durchgefiihrt wird. Die Unterbringung zweier Doppelfeuer Rucken an Rucken 
mitten im Raum hat mancherlei Vorteile fUr die Schmiede, wie Abb. 225 zeigt. 

c) Fiir GroJlbaustellen. Hierzu sei auf die S. 285ff. verWlesen. 

II. Hauptwerkstatten. 
Nicht wesentlich verschieden von der der Bauwerkstatten ist die Ausstattung 

der Hauptwerkstatten bei den nachfolgenden Beispielen einiger von den Bau
firmen mir zur Verfugung gestellter Ausfiihrungen. Es muB allerdings fest
gestellt werden, daB raumlich dem Platzbedfufnis des Reparaturbetriebes hier 
meist noch etwas reichlicher als auf der Baustelle entsprochen wird. 
~14.00 "I" 9.15 13.35--~ 
I 

StellmacherschuPfJ8fl Stellmacherei §1 

Abb.228. Hauptwerkstatt der Ph. Holzmann A.·G. (Lagerplatz Friedrichsfeld). 

1 Doppelschmiedefeuer 
2 Brunnen fUr Wasserversorgung 
3 Bandsage, Schnitthilhe 500 mm 
4 Feilbank 
6 20,5 PS-Motor 
6 Drehbank, Spitzenhilhe 300 mm, Spitzenweite 

3100mm 
7 Gewindeschneidmaschine fiir Gewinde bis 'I," 
8 Schmirgelschleifmaschine, 2 X 340 mm 0 

9 Hobelmaschine, Hobellange 1150 mm, Hobelbreite 
400mm 

10 Saulenbohrmaschine, 50 mm Lochdurchmesser 
11 Drehbank, Spitzenhilhe 190 mm, Spitzenweite 

800mm 
12 Schnellbohrmaschine, bis 8 mm Lochdurchmesser 
13 Saulenbohrmaschine, 50 mm Lochdurchmesser 
14 Blechschere, bis 9 mm Blechstarke 

1. Werkstattenanlage der Philipp Holzmann A.-G. Lagerplatz 
Friedrichsfeld (Abb. 228). Es handelt sich urn einen der Nebenlagerplatze der 
Ph. Holzmann A.-G. (die Zeichnung wurde mir von der Firma ausdrucklich nur 
aus historischen Grunden zur Verfugung gestellt). Die mechanische W er kstatt 
entspricht etwa in der Ausstattung der einer mittleren Bauwerkstatt. Wesentlich 
groBer ist die Schmiede, zu der aus den auf S. 304 ausgefuhrten Grunden eine 
ausgedehnte Stellmacherei und offenbar in dem Anbau zur Dreherei eine Holz
bear beitungswer ksta tt tritt. 

Sleilmacherei Honfagehalle 

3 

Schlos&erei 
u.Schmiede Hei&ferraum 

f/eMr. SchweiOerei 
Abb.229. Hauptwerkstatt der Ph. Holzmann A.·G. (Lagerplatz Gchespitz). 0 5 10 Tn, 

1 Kreissage, Biattdurchmesser 550 mm 11 Frasmaschine, Tischflache \;;1 ==:;;;!;;;==-a 
2 Bandsage, Rollendurchmesser 820 mm 1000 X 285 mm 
3 Werkbank 12 Keilnutenstollmaschine, Nutenliinge 300 mm, Nu-
4 Amboll tenbreite 60 mm 
6 Doppelschmiedefeuer 13 Sehleifmaschine 
6 Bohrmaschine, 20 mm Lochdurehmesser 14 Kaltsage, BiatW,nge 300 mm 
7 Schleifstein 16 Bohrmaschine, 75 mm Lochdurchmesser 
8 Transmission 16 Leitspindeldrehbank, Spitzenh6he 300 mm, Spitzen-
9 Leitspindeldrehbank, Spitzenhilhe 285 mm, Spitzen- weite 2000 mm 

weite 3000 mm 17 Shapingmaschine, 400 mm Hub 
10 Leitspindeldrehbank, Spitzenhilhe180mm, Spitzen- 18 Shapingmaschine, 650 mm Hub 

weite 1000 mm 

2. Werkstatt der Ph. Holzmann A.-G. Lagerplatz Gehespitz 
(Abb.229). Auch die Werkstatt des Lagerplatzes Gehespitz zeigt die Trennung 
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der noch etwas reichlicher ausgestatteten mechanischen Werkstatt von der 
Schmiede und einer besonderen Schreinerei und der Stellmacherei. Eine recht ge
raumige Montagehalle fUr das umfangreiche Rollmaterial, das gerade Holzmann 
besitzt, tritt hinzu. 

3. Schlosserwerkstatt der Firma Polensky & Zollner. Geratehof 
Spandau (Abb. 230). Die in den AusmaBen sehr reichliche Werkstatt mit einer 

~ Tiefwerder Weg 
fingong zum Platz 

I~! Umkleid&"t1Uq 9 0 =r= 5 6 07 5 ~ 
"" Biiro 23 89 10 J fJ 14 15 8 ~ 
:; 6 0-11 CJ 0 tJ 0 D Reparaturhal/e f1ektro-
"" Q 160 ~ Werksfaft 
L~ I r ~ 12 Werksfoft ,6 1~ 11 019 Meisler 

kO-6;.i?~+'~~t.Vh\ 18,00 ."L 30,OO------~ 
Material-Ausgabe 

Abb. 230. Schlosserwerkstatt der Firma Polensky & Zollner (Geratehof Spandau). 

1 Luftkessel 
2 Drehbank, SpitzenhOhe 21Omm, 

Spitzenweite 1500 mm 
3 Shapingmaschine, Hub 250 mm 
4 Bohrerscharf- und Stauch-

maschine 
5 Doppelschmiedefeuer 
6 Werkbank 
7 Federhammer, 25 kg 

8 Ventilator 
9 Kompressor, 0,6 m'/min 

10 Schmirgelschleifmaschine, 
300mm 0 

11 Wasserkessel 
12 Motor, 5 PS 
13 Schleifstein 
14 Bohrmaschine, 35 mm 0 
15 Motor zu Pos. 8 

16 Motor 
17 Saulenbohrmaschine, 40 mm 0 
18 Schweif.lmaschine 
19 Profilschere und Stanze, bis 

16 mm Blechstarke 
20 Schalttafel 
21 Bunker fiir Schmiedekohie 
22 Meistertisch 
23 Regale 

geraumigen, halb offenen Montagehalle zeigt eine bewuBte Betonung des Schmiede
betriebes, demgegenuber die mechanische Werkstatt beinahe auf die Ausstattung 
der kleinen Bauwerkstatt zurucktritt. 

4. Reparaturwerkstatte der Dyckerhoff & Widmann A.-G. Lager
platz Moorfleth. Ebenso zeigt Abb. 231 eine starke raumliche Ausdehnung 

Magazin Schlosserei 4 

1----------"----------------------

Monfageha/le 

1 0 t 2 J 4 5m 
! II! ! I ! ) 

1 Doppeischmiedefeuer 
2 Amboll 
3 Gewindeschneidmaschine fiir % bis 1 % II 

Gewindedurchmesser 
4 Werkbank 
5 Schalttafei 
6 Motor 
7 Shapingmaschine, 200 mm Hub 
8 Kaitsage 
9 Schmirgelschleifmaschine 

10 Frasmaschine, Langsbewegung 490 mm, 
Querbewegung 200 mm, Senkrecht-
bewegung 350 mm 

11 Bohrmaschine, 30 mm Lochdurchmesser 
12 Drehbank, Spitzenhiihe 250 mm, Spitzen

wcite 2000 mm 
13 Bohrmaschine, 12 mm Lochdurchmesser 
14 Drehbank, SpitzenhOhe 200 mm, Spitzen

weite 1200 mm 

Abb. 231. Hauptwcrkstatt dcr Dyckerhoff & Widmann A.-G. (Lagerpiatz Moorfleth). 

zugunsten einer recht geschickt in der Mitte zwischen zwei Seitenschiffen lie
genden Montagehalle. Die Werkstattausstattung entspricht etwa der der mitt
leren Bauwerkstatt, zu der eine Frasmaschine fur hochwertigere Arbeiten ge
treten ist. Die Schmiede dagegen erscheint demgegenuber etwas stiefmutterlich 
behandelt zu sein. 

5. Mechanische Werkstatt und Schlosserei der Baresel A.-G. 
Lagerpla tz Vaihingen. 1m RaumausmaB und der maschinellen Ausstattung 
eine starke Annaherung an die Forderungen fur eine GroBbauwerkstatt laBt 
sich feststellen bei Abb. 232. Nur die Raumaufteilung ahnelt noch der der mitt
leren Bauwerkstatten. Probierstand fur Elektromotoren und Raderpresse deuten 
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auf starke Inanspruchnahme der Werkstatt durch elektrische und Rollmaterial
reparaturen hin. Auch die Neuanfertigung von Geriit liiBt sich bei der reich-

~ 
1 

Werkzeug- Magazin 
Ausgobe 

Abb. 232. Hauptwerkstatt uUlI Schlosserei der Baresel A.-G. 1 0 1 2 J ~ 5 m 
(Lagerplatz Vaihingen). I" I I I I I ! 

1 Hydraulische Raderpressc 
2 PreBpumpe 
3 Schmirgelschleifmaschine 
4 Transmission 
5 Sageblattschiirfmaschine 
6 Heizkessel 
7 Drehstrommotor, 5 kW 
8 Drehbank, Spitzenhohe 200 nUll, Spitzenweite 

2000 mm 
9 Drehbank, Spitzenhohe 220 mm, Spitzenweite 

2500 mm 
10 Drehbank, Spitzenhohe 220 mm, Spitzenweite 

1000 mm 
11 Nutenziehmaschine 
12 Transmission 
13 Drehbank, Spitzenhohe 290 mm, Spitzenweitc 

2000 mm 

I I ~ ~ . I I . i I Schl08serei 
. und 
I IMonfagehalle 

2 . 1 
1, J 

r-·-L4.--e-_ ~--.-~ .--.--. 
¥ 2 

14 Drehbank, Spitzenhohe 310 mm, Spitzenweite 
3000 mm 

15 Schnellbohrmaschine. bis 10 mm Lochdurchmesser 
16 Shapingmaschine, 550 mm Hub 
17 Shapingmaschine, 400 mm Hub 
18 Kaltsage 
19 Schnellbohrmaschine, bis 30 mm Lochdurchmesser 
20 Spiralbohrerschleifmaschine 
21 Radialbohrmaschine, Ausladung 850 mm, 35 mm 

Lochdurchmesser 
22 Schleifstein 
23 Kaltkreissage 
24 Gewindeschncidmaschine, bis 1 y," Gewindedurch-

messer 
25 Plandrehbank, 1350 mm Planscheibendllrchmcsser 
26 Lochstanzc, 34 mm Lochdurchmesser 
27 Schalttafel 
28 Werkbank 

~ 2 

~f9~ <> 
CIJ-20 

G---'9--O 2111 
.--j J-.--.__e_.-._.-.---1 

22 Schmiede 23 

~-[f:~f) cin/6ilt2 
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Werkzeug-~_ 
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Abh. 233. Hauptwerkstatt der Ph. Holzmann A.-G. ~ 
27 (Lagcrplatz Niederneuclldorf). 

tenbmfkran 1 Werkstat 
2 Werkban 
3 Schnellho 
4 Schmirge 
5 Radialbo 

k 
hrmaschine, 20 mm Lochdurchmesser 
Ischleifmaschille 
hrmaschine, Ausladllllg 2000 mill, 50 mm 
hmesser Lochdurc 

6 Transmis 
7 Vorgelege 

sian 
welle 

8 Biigelkaltsage 
9 Shapingmaschine, 500 mm Hub 

10 Frasmaschine, Tischflache 80U x 270 mm 
11 Gewindeschneidmaschine, bis 17,;" Gewindedurch-

messer 
12 Antrie hsmotor 
13 Bohrmaschine, 50 mm Loehdnrchmesscr 
14 Drehbank, Spitzenhohe 175 JUJU, SpitZl'llWeite 

1000mm 
15 Drehbank, Spitzcllholle 250 mm, Spitzenwcite 

1000mm 
16 Leitspindeldrehbank, Spitzenhoile 300 mm, Spitzen

weite 3000 mm 
17 Radsatzdrehballk, Spitzenh6he 450 JUJU, Spitzell

weite 2800 mm 

fiieRerei 

28 

I ~ pnn 
Kernlroi:kenraum 

18 Lufthammcr, Bargewicht 100 kg 
19 AmboB 
20 Doppelschmie(iefeller 
21 Ventilator 
22 Hiirteofen 
23 Profilschere und StanzA fiir 13 JUm Blcchstiirkc, 

Winkeleisen 90 x 90 mm, Stanze bis 20 JUIll Loch
durchmesser 

24 Azetylenentwickler, 4 kg Fiillung 
25 PreBpumpe, 901/h 
26 Hydraulische Riiderprcssc, Prl'Gdl'llck 200 t 
27 Tiegelschmelzofell 
28 Koksfeuer 
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lichen Werkzeugmaschinenausriistung gut durchfiihren, wenn sich vielleicht 
auch das Fehlen einer unmittelbar angeschlossenen Montagehalle manchmal 
storend bemerkbar machen diirfte. 

6. Hauptwerkstatten der Ph. Holzmann A.-G. Lagerplatz Nieder
neuendorf und Reisholz (Abb. 233 u. 234). ZweiAnlagen, die eine einheitliche 
Grundauffassung iiber den Aufbau solcher Hauptwerkstatten erkennen lassen, 
sind die Werkstatten Niederneuendorf und Reisholz der Ph. Holzmann A.-G. 
Beide enthalten iiber Abb. 232 hinausgehend, wie auf S. 287 bei den GroB
bauwerkstatten ausgefiihrt, eine Montagehalle mit quer zur Achse liegenden 
Reparaturstanden und parallel dazu in einem groBeren oder kleineren Seiten-
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Abb. 234. Hauptwerkstatt der Ph. Holzmann A.·G. (Lagerplatz Reisholz). 

1 Leitspindeldrehbank, Spitzen· 
hohe 460 mm, Spitzenweite 
3150mm 

2 Leitspindeldrehbank, Spitzen· 
hOhe 225 mm, Spitzenweite 
2500mm 

3 Leitspindeldrehbank, Spitzen· 
hohe 275 =, Spitzenweite 
3000mm 

4 Antriebsmotor 
5 Gleichstromgenerator 
6 Kaltkr~issiige 
7 Horizontaifriismaschine, Tisch· 

groBe 660 x 250 mm 

8 Hobelmaschine, Hobelliinge 
1050 mm, -breite 600 mm 

9 Shapingmaschine, 650 = Hub 
10 Priizisionsdrehbank, Spitzen· 

hohe 275 mm, Spitzenweite 
2000mm 

11 Schnellbohrmaschine 
12 Leitspindeldrehbank, Spitzen' 

hOhe 300 mm, Spitzenweite 
2000mm 

13 Siiuienbohrmaschlne 
14 Schleifmaschine 
15 Bohrmaschlne 
16 Gewindeschneidmaschine 

17 Siigeschiirfmaschine 
18 Werkbank 
19 Richtplatte 
20 Rundfeuer 
21 Doppelschmiedeherd 
22 AmboB 
23 Schwenkkran 
24 Lufthammer, 125 kg 
25 Transmission 
26 Autogen·SchweiBapparat 
27 Elektrisches SchwelBaggregat 
28 Hydrauiische Riiderpresse, 125 t 
29 Quersiederkessel 

schiff die mechanische Werkstatt und die Schmiede. Die maschinelle Ausstattung 
ist ebenso wie die raumliche, geschickt und reichlich. Die Schmiede wird wegen 
der Rauchentwicklung von der mechanischen Werkstatt getrennt, die Schwei
Berei entweder unmittelbar in ihr oder aber doch in nachster Nahe angeordnet. 
Eine Raderpresse deutet auf starke Rollmaterialinstandsetzungen hin. In der 
Niederneuendorfer Schmiede gibt die Riicken-an-Riicken-Aufstellung der zwei 
Doppel£euer eine bessere Ausnutzungsmoglichkeit als die recht gedrangte An
ordnung nebeneinander in Reisholz. 

7. Hauptwerkstatte der Siemens-Bauunion in Spandau (Abb. 235). 
Interessant ist es auch festzustellen, wieweit oft vorhandene Gerate und Ein
richtungen mitbestimmend auf die Ausgestaltung der Haupt- und Bauwerk
statten wirken. Ein Beispiel hierfiir sind die Werkstattenanlagen des neuen 
Lagerplatzes der Siemens-Bauunion in Spandau. Man sieht, daB die auf S. 291 
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erwahnte Irland-Werkstatt unter Verkleinerung auf 48 m Lange mit nur gering
fiigigen Anderungen verwendet wurde, ein Zeichen dafiir, daB die maschinelle 
Ausstattung im wesentlichen den tatsachlichen Bediirfnissen entsprochen hat. 
Die reichlich gehaltene Schmiede wurde in einem vorhandenen Gebaude, die 
Holzbearbeitungswerkstatt ahnlich wie in dem folgenden Beispiel raumlich weit 
getrennt untergebracht, ein Umstand, der leider die "Obersichtlichkeit etwas 
beeintrachtigt. 

8. Hauptwerkstatt der Griin & Bilfinger A.-G. in Mannheim. 
Eine Werkstatt mit besonders reichlichen AusmaBen, die auch mit ihrer Aus
stattung noch iiber die Irland-Reparaturwerkstatt der S. 291£f. hinausgeht, 

Of 

, 
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Abb. 235. Hauptwerkstatt auf dem Geriitehof der Siemens-Bauunion in Spandau. 

1 LuftbehiUter, 6 m 3 Inhalt 23 Zentriermaschlne, SpitzenhOhe 120 mm, Spitzen-
2 Drehstrommotor, 33 kW welte 1020 mm 
3 Kreiselpumpe, 150 m'/h 24 Gewindeschneidemaschine, Gasgewinde % bis 4", 
4 Drehstrommotor, 40' kW Wlthw. Yo bis 1%" 
5 Kompressor, 5,4 ma/min 25 Siiulenbohrmaschine, 65 mm Lochdurchmesser 
6 Riiderpresse 26 Siiulenbohrmaschine, 16 mm Lochdurchmesser 
7 Lelt- u. Zugspindeldrehbank, Spitzenhohe 300 mm, 27 Saulenbohrmaschine, 50 mm Lochdurchmesser 

Spitzenweite 5000 mm 28 Drehstrommotor, 34 kW 
8 Spiralbohrerschleifmaschine, 30'0 mm Scheiben- messer 

durchmesser 29 Zweispindelbohrmaschine, 50/100 mm Lochdurch-
9 Siulenbohrmaschine, 16 mm Lochdurchmesser messer 

10 Prizlslonsdrehbank, Spitzenhohe 175 mm, Spitzen· 30 Frasmaschlne, 100'0 x 265 mm 
welte 1000 rom 31 Kaltkreissage, Sageblattdurchroesser 320' mm 

11 Schmirgelschleifmaschine, 200 mm Schelbendurch- 32 Kaltkreissige, Sageblattdurchmesser 320 rom 
messer 33 StoBmaschine, 400 mm Hub 

12 Leit- und Zugspindeldrehbank, SpitzenhOhe 160 m, 34 Schnellhobelmaschine, StiiBelhub 1250'/40'50' mm, 
Spitzenweite 1500' mm Hobellange 4000 mm, Hobelbreite 1250 mm 

13 Leit- u. Zugspindeldrehbank, Spitzenhohe 250 mm, 35 Frasmaschine, 1450 x 350' mm 
Spitzenweite 1500 mm 36 Radialbohrmaschine, Ausladung 1720 mm 

14 Leit- u. Zugspindeldrehbank, Spitzenhiihe 250 mm, 37 Radsatzdrehbank, Spitzenhiihe 550 mm, Spitzen-
Spitzenweite 1500 mm weite 2200/1100 mm 

15 Leit- u. Zugsplndeldrehbank, SpitzenhOhe 250 mm, 38 Saulenbohrmaschine, 40 mm Lochdurchmesser 
Spitzenweite 2000' mm 39 Drehstrommotor, 34 kW 

16 Schmirgeischleifmaschine, 2 x 250' mm 10 40 Planspitzendrehbank, Spitzenhiihe 800 mm, 
17 Schleifstein, 800 mm 13 Spitzenweite 2500 mm 
18 NaBschleifmaschine, 500 mm 10 41 Kaltsagemaschine, Sageblattliinge 510 mm 
19 Lelt- u. Zugspindeldrehbank, Spitzenhohe 300 mm, 42 Siiulenbohrmaschine, 40 mm Lochdurchmesser 

Spitzenweite 2500 mm 43 Transmission 
20 Leit- u. Zugspindeldrehbank, Spitzenhohe 250 mm, 44 Rohrbiegemaschine, 11. bis 2" 

Spitzenweite 2000 mm 45 Kreiselpumpe, 6 m'/h 
21 Shapingmaschine, 450 mm Hub 46 Werkzeugregal 
22 Bftgelkaltsage, 300 mm Blattlange 47 Werkbank 

zeigt Abb.236. Platzverhaltnisse und GleisanschluB, die stark denen der er
wahnten Werkstatt ahneln, bestimmten den Aufbau und die Lage der einzelnen 
Werkstatten zueinander in Formen, wie sie haufig bei Eisenbahnreparatur
werkstatten zu finden sind. An die Stelle der Parallelanordnung von Montage
halle und Dreherei bzw. Schmiede ist der Hintereinander-Aufbau getreten. 
Die hierdurch bedingten langen Wege zwischen der letzteren und der ersteren 
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konnen in Kauf genommen werden, zumal eine Schiebebiihne fUr Transport
moglichkeit schwerer Teile sorgt. Auch die zusatzliche Eisenbauwerkstatt kommt 
so in gliickliche Verbindung zu den iibrigen Einrichtungen, wahrend die Holz
bearbeitung wegverlegt wurde. 

9. Hauptwerkstatt von P. Bauwens in Wesseling (Abb. 237). Aus 
dem Rahmen der bisher gezeigten Werkstatten vollig heraus fallt die Haupt
werkstatt von P. Bauwens in Wesseling. Platzverhaltnisse und GleisanschluB 
drangten hier zu einer Werkstattenanordnung, wie sie etwa auf den S.287ff. 
vorgeschlagen ist. Die Montagehalle in der Mitte wird unmittelbar yom normal
spurigen Gleise aus erschlossen, die Anbauten zu beiden Seiten enthalten Maga
zine und Elektroreparaturwerkstatt bzw. Schmiede und Dreherei. Wahrend vor 

f) 5 0 f) 20 X1m 

Alfrh~in -fJoIJhafen 

Abb.236. Hattptwerkstatt'der Grlin & Bilfinger A.-G. in Mannheim 

1 Lnfthammer, 150 kg 
2 Lnfthammer, 125 kg 
3 Schleifmaschine 
4 Schmiedeofen mit <Jlfeuerung 
5 Doppelschmiedefener 
6 Einfachschmiedefeuer 
7 GebHise 
8 Richtplatte 
9 Riiderpresse 

10 Radsatzdrehbank 
11 Schnelldrehbank, Spitzenhiihe 

300 mm, Spitzenweite 1000 mm 
12 Schnelldrehbank, Spitzenhiihe 

185 mm, Spitzenweite 1500 mm 

13 Priizisionsschnelldrehbank, 
Spitzenhiihe 250 mm, Spitzen
weite 2000 mm 

14 Leitspindeldrehbank, Spitzen
hOhe 310 mm, Spitzenweitc 
6000 mm 

15 Schleifmaschillc 
16 Gewindeschneidmaschille, 

'I, bis 4" 
17 Gewilldeschlleidmaschine, 

'/, bis 1'/," 
18 Hobelmaschille,800 x 2000 mm 
19 Shapillgmaschille, 550 x 600 mm 
20 Shapingmaschine,450 x 550 mm 

21 Zweispindel-Bohrmaschine, 
2 x 60 mm Durchmesser 

22 Bohrmaschine, 50 mm 0 
23 Frasmaschine, 275 x 700 mm 
24 Harleofen mit (}lfeuerung 
25 Schleifmaschine 
26 Werkbank 
27 Lnftkompressor,2,2m'jmill,6at 
28 Bohrmaschine, 35 mm 0 
29 Universalschere 
30 Radialbohrmaschine, 1200 mm 

Ausladnng, 40 mm Lochdnrch
messer 

31 Kaitsage 
32 Siederohrreinigungsmaschine 

aHem die letztere bis auf die fehlende Frasmaschine sehr reichlich mit Werkzeug
maschinen ausgestattet ist, scheint in der Schmiede zwischen der Zahl der 
Hilfsmaschinen und den Feuern ein gewisses MiBverhaltnis zu bestehen. Die 
Ausstattung mit Raderpresse, Siederohrbearbeitungsmaschinen und die auf S. 396 
angegebene Platzaufteilung zeigt ebenso wie die groBe Stellmacherei die Ein
stellung auf umfangreichen Rollmaterialreparaturbetrieb. Tatsiichlich beschaftigt 
sich die sehr iibersichtlich ausgebaute, in Eisenbeton erstellte und mit vorziig
lichen Kranen ausgestattete Werkstatt mit Fremdreparatnren aus den um
liegenden Brannkohletagebauen. 

I 
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10. Werkstatt und Lagerraume fiir ein groBeres Braunkohlen
werk (zur Verfiigung gestellt von "Eintracht" Braunkohlen- u. 
Brikettfabriken in Welzow/Niederlausitz) (Abb.237). Den Abschlu.6 der 
Betrachtungen iiber die Hauptwerkstatten soll das Beispiel der Werkstatt 
eines groBen Braunkohlentagebaues bilden. Auffallig sind die bedeutenden Aus
maBe des Gebaudes, die mit 78 X 36 m wohl mehr als doppelt so groB wie die 
groBte der bisher erwahnten Werkstatten sind. Der stationaren Natur der ganzen 
Anlage entsprechend ist diese massiv in Eisenkonstruktion, teilweise unter
kellert ausgefiihrt, wobei hier gleichzeitig die sozialen Einrichtungen und die 
Biiros untergebracht wurden. In die Augen springt ferner, wie stark die Holz
gegeniiber der Eisenbearbeitung zuriicktritt, ein Zeichen, daB sich der Braun
kohlentagebau vollig auf eiserne Wagen umstellt. Anders als die Bauwerkstatten 
mit ihrer universellen Verwendungsmoglichkeit ist hier das Reparaturwesen auf 
die speziellen Anforderungen eines jahrelang in den gleichen Formen sich abo 
wickelnden Betriebes eingestellt. Die Bedeutung einer groBen Montagehalle 
scheint damit, ob mit Recht, mag angesichts der groBen Bagger- und Absetz-
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Abb.237. Hauptwerkstatt von P. Bauwens in Wesseling. 

1 Kombinierte Stanze und Schere 
2 Blechregal . 
3 Saulenbohrmaschine, bis 50 mm 

Lochdurchme88er 
" Kaltsage 
5 Richtpresse, ffir Schienen bis 

Form 6 

6 DoppeIschmiedefeuer 
7 Siederohrbearbeituugsmaschine 
8 Lufthammer, 30 kg Bargewicht 
9 Lufthammer, 45 kg Bargewicht 

10 Olrundfeuer 
11 Saulenbohrmaschlne 
12 Radsatzdrehbaulr] 

13 Radsatzdrehbank 
14 Stol.lmaschine 
15 Revolverhalbautomat 
16 Drehbank 
11 Hobelmaschine 
18 Hydraulische Radsatzpresse 

apparate dahingestellt sein, gegeniiber den Bauverhaltnissen zuriickzutreten. 
Der Verzicht auf jede Gleisforderung und ihr Ersatz durch Elektrokarren und 
Krane, ergibt eine ganz andere Verteilung der Werkstatten in den drei Schiffen. 
Das groBte Mittelschiff enthalt die Dreherei, Schlosserei und die verhaltnis
maBig bescheidene Montagehalle, wahrend das eine Seitenschiff daS enthalt, was 
wir bisher mit der Schmiede zusammenzufassen gewohnt waren. Stark tritt 
dabei die SchweiBerei in den Vordergrund. Die in dem zweiten Seitenschiff 
untergebrachte Lokomotiv- und Wagenhalle ergibt durch die hintereinander 
liegenden Reparaturstande eine gewisse Erschwerung beim Herausziehen des 
Rollmaterials. Die maschinelle Ausstattung ist iiberaus reichlich und diirfte die 
vieler kleiner Maschinenfabriken erheblich iibertreffen. 

3. Die Werkzeugmaschinen. 
Den Bemerkungen auf S.279 entsprechend sollen zum AbschluB der Aus

fiihrungen iiber die Werkstattenanlagen ganz kurz tabellarisch die wesentlichen, 
in- den obigen Werkstatten vorkommenden Maschinen und Einrichtungen ge-

Garbotz, Randbuch 1. 21 
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bracht werden, urn dem Bauingenieur bei der Durcharbeitung von Baustellen 
das erforderliche Zahlenmaterial in die Hand zu geben. Dabei mu.B fiir ein ein
gehenderes Studium iiber den Aufbau dieser Maschinen auf das am Schlu.B des 

Boderoum 

reine/sen 

J 1: m 
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Abb. 238. Werkstatt und Lagerraume fiir ein groBeres Braunkohlenwerk. 

1 Bandsiige 
2 Abrichte 
3 Hobelbank 
4 Schere 
5 Zentriermaschine 
6 Drehbank 
7 Hydraulische Presse 
8 Schleifmaschine 
9 A blegetisch 

10 Biigelsage, bis 300 mm 0 

11 Biigelsiige, bis 150 mm 0 
12 U niversalfrasmaschine 
13 Feilbank 
14 Schnellbohrmaschine 
15 Kompressor 
16 Schnellho bier 
17 Horizontalbohrwerk 
18 Gewindeschneidmaschine 
19 Schmirgelschleifmaschine 
20 Hobelmaschine 
21 Schnellbohrmaschine 

22 AnreiBplatte 
23 Schmiedeofen 
24 AmboB 
25 Schmiedefeuer 
26 Lufthammer 
27 Richtplatte 
28 Radialbohrmaschine 
29 StumpfschweiBmaschine 
30 Spindelpresse 
31 Regal fiir Matrizen 

Zusammenstellung der Maschinen und Gerate. 
1. Mechanlsche Werkstatt. 

Maschinelle Einrichtung. 
1 Schnelldrehbank: 

SpitzenhOhe . 
Spitzenweite . 
Kraftbedarf. . 

1 Schnelldrehbank: 
SpitzenhOhe . 
Spitzenweite . 
Kraftbedarf. . 

3 Schnelldrehbanke: 
Spitzenhohe . 
Spitzenweite . 
Kraftbedarf je. 

350 mm 
3100 " 

11 PS 

300mm 
5000 " 

8PS 

250mm 
3000 " 

GPS 

1 Schnelldrehbank: 
Spitzenhohe . 
Spitzenweite . 
Kraftbedarf. . 

1 Radsatzdrehbank: 
SpitzenhOhe .. 
Kraftbedarf. . . 

1 Horizontal-Bohrwerk: 
SpitzenhOhe 
Kraftbedarf. . . . 

1 Universal-Friismaschine: 
TischgroBe . . . . 
Kraftbedarf. . . . . 

200mm 
1500 " 

2PS 

600mm 
15 PS 

300mm 
10 PS 

1250 x 1350 mm 
7PS 



Die Lagerplatze, Werkstatten und Magazine. 323 

1 Einpilaster-Hobelmaschine: 
HobelhOhe ... 
Hobelbreite . . . 
HobelIange . . . 
Kraftbedarf. . . 

1 Kraftschnellhobler: 
Hub ..... . 
Kraftbedarf. . . 

1 Kraftschnellhobler: 

800mm 
1000 " 
2000 " 

13PS 

650mm 
6PS 

Hub. . . . . . 500mm 
Kraftbedarf. . . . . . .. 5 PS 

1 Hochleistungs· Gewindeschneidmaschine : 
(ffir Gewinde bis 2" Gas-) 
Kraftbedarf. . . 

2 Schmirgelscheiben: 
Kraftbedarf je. . . . . . 

2. SchJosserei. 
Maschinelle Einrichtung. 

3PS 

5 PS 

1 Saulen-Radialbohrmaschine mit am 360' schwenk
barem A usleger: 

Kraftbedarf. . . . . . . . 4 P S 
GrOJlte Ausladung. . . . . 2 m 

1 Schnellbohrmaschine: 
Kraftbedarf. . . . . . . . 1 PS 

3. Schmiede. 
Maschinelle Einrichtung. 

1 Saulen-Radialbohrmaschine mit Urn 360' schwenk
barem Ausleger: 

GroJ3te Ausladung . 1,5 m 
Kraftbedarf . 5 P S 

1 Lufthammer: 
Bargewicht . . . . 150 kg 
Kraftbedarf. . . . . 11 P S 

1 StnmpfschweiJ3maschine: 
SchweiJ3dauerleistnng 105 kV A 
Frequenz . . . . . . . 50 Perioden 
Volt leer . . . . . . . 380 
Ampere. . . . . . . . . . 274 

1 DreistelllgerNietenwarmer: fiir Niete bis 32 mm 0 
Dauerlestung . . . . . . . 33 kVA 

1 Spindel- oder Exzenterpresse: 
Kraftbedarf. . . . . . . . 21 PS 

1 Schmiedefeuer. 
4. SchweiBerei. 

Maschinelle Einrichtung. 
3 SchweiJ3umformer: 

Antriebsleistung je. . . . . 30 kW 
Drehstrom ...... 380 V, 55 A 
SchweiJ3leistung ... 0-4 kW bis 200 A 

1 SchweiJ3automat fUr Rads1itze: 
Spitzenhohe ....... 800 mm 
Spitzenweite . . . . . . . 1800 mm 

1 auto gene SchweiJ3- und Schneidanlage. 

Ii. Elektrlsche Werkstatt. 
MaschineJle Einrichtung. 

1 Schnellbohrmaschine: 
GroBter Bohrer 0 .. 
Kraftbedarf. . . . . . 

1 Lade-Aggregat. 

15mm 
1 PS 

6. Wagenbau. 
Maschinelle Einrichtung. 

1 Schnellbohrmaschine: 
GroBter Bohrer-0 . . . . . 60 mm 
Kraftbedarf. . . . . . .. 5 P S 

1 Dreistelliger Nietenwarmer: ffir Niete bis 32 mm 0 • 
Dauerleistung . . . . . . . 33 kVA 

7. Lokomotlvhalle. 
Maschinelle E inrichtung. 

1 Schnellbohrmaschine: 
GroBter Bohrer- 0 . 
Kraftbedarf. . . 

1 PreJ3luft-Nietfeuer: 
Luftverbrauch 

8. Schlelferei. 
Maschinelle Einrichtung. 

1 doppelseitige Schleifmaschine: 

60mm 
5PS 

0,1 mO/min 

Kraftbedarf. . 15 PS 
1 Schleifmaschine: 

Kraftbedarf. . . . . . . . 2 PS 

9. Pressenraum. 
Maschinelle Einrichtung. 

1 hydraulische Presse: 
Kraftbedarf. . . . . . . . 1 P S 

10. Werkzeugmacherei. 
Maschinelle Einrichtung. 

1 Schnellbohrmaschine: 
Kraftbedarf. . . . . . 1 P S 
GroJlter Bohrer- 0. . . 15 mm 

1 Elektro-Muffelofen: 
Stromverbrauch. . . . . . 40 kW /h 
MuffeJgroJ3e. . 350 x 350 x 700 mm 

11. Tlschlerel. 
Maschinelle Einrichtung. 

1 Bandsage: 
Kraftbedarf . 

1 Abrichte: 
Kraftbedarf . 

Sonstlges. 

lY. PS 

5 PS 

1 Kompressorenraum mit 1 Kompressor ffir 
7 rna/min angesaugte Luft. 

KellergeschoB. 
'Maschinelle Einrichtung. 

1 Hochleistungs-Biigelsagemaschine fiir Druckmes
ser bis 150 mm. 

Kraftbedarf. . . . . . .. Y. P S 
1 Hochleistungs-Biigelsagemaschine: ffir Durchmes

ser bis 300 mm. 
Kraftbedarf. . . . . 

1 Schere mit Stanze ffir 
Bleche bis ..... 
Vierkanteisen bis . . 
Winkeleisen bis 
Lochdurchmesser bis . 
Kraftbedarf. . 

3 PS 

24mm 
50 " 

100 " 
30 " 
llkW 

Buches gebrachte Literaturverzeichnis verwiesen werden, ebenso wie die Hebe
zeuge, Fordergerate und andere nicht zur engeren Werkstattausriistung ge
horenden maschinellen Hilfsmittel den einschlagigen Kapiteln der iibrigen Bande 
entnommen werden mussen. Es konnten in den Tabellen, um den Umfang nicht 
gar zu sehr anschwellen zu lassen, auch nur einige wenige Firmen (soweit sie 
in der Lieferantenkartei des Lehrstuhles vorhanden waren) gebracht werden, 
womit keineswegs etwa eine Bewertung der Fabrikate zum Ausdruck gebracht 
werden soll. Eine Reihe weiterer Firmen soll nach Bedarf aufgefuhrt werden. 
Auf Vollzahligkeit kann diese Namensnennung keinen Anspruch erheben, da ja 
beispielsweise der Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken allein etwa 
250 Firmen umfaBt. Es muB auch ausdrucklich betont werden, daB 
die Preise in den Tabellen lediglich Listen- oder Richtpreise dar
stellen, um fur Kalkulationszwecke einen erst en Anhalt zu haben. 
Die Firmen, denen ich die Angaben verdanke, sind auf Anfrage 
jederzeit bereit, die der Marktlage entsprechenden wirklichen An-

21* 
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gebotspreise bekanntzugeben. Jedenfalls kann das Zahlenmaterial 
nach dieserRichtung nicht etwa zu Preisvergleichen benutztwerden. 

Wollte man die Werkzeugmaschinen auf Grund der fiir die Formgebung 
maBgebenden Begriffe der mechanischen Technologie gruppieren, so miiBte man 
daran erinnern, daB diese Formgebung auf Grund der Bildsamkeit beim 
Schmieden, Walzen, Ziehen oder Pressen, auf Grund der Schmelz bar
keit beim GieBen und der Teilbarkeit beimBohren, Drehen, Frasen usw. 
kurz durch SpanablOsung erfolgt. AIle drei Gruppen der Formgebung kommen 
in den Werkstatten des Baubetriebes vor. Man konnte auch die spanablOsenden 
Maschinen im besonderen nach der Art der Arbeitsbewegung wieder einteilen iIi 
solche mit hin- und hergehender oder mit umlaufender Arbeitsbewegung, oder 
auch darnach eine Gruppierung vornehmen, ob das Werkstiick oder das Werk
zeug die Arbeitsbewegung vornimmt. Da es sich fiir den vorliegenden Zweck 
aber nicht um eine Herausarbeitung der konstruktiven Grundlagen der Werk
zeugmaschinen handelt, wird es zweckmaBig sein, die auf S. 217 vorgeschlagene 
Gliederung auch hier anzuwenden. Darnach wiirden also die Werkstattenaus
riistungen zerfallen in 

a) Metallbearbeitungsmaschinen, 
b) Holzbearbeitungsmaschinen, 
c) sonstige Werkstattengerate. 

a) M etallbearbeitungsmaschinen. 
Bei den Metallbearbeitungsmaschinen unterscheiden wir 

I. Bohrmaschinen, 
II. Drehbanke und Gewindeschneidemaschinen, 

III. Hobel-, Shaping- und StoBmaschinen, 
IV. Fras- und Schleifmaschinen, 
V. Kaltsagemaschinen, 

VI. Scheren und Stanzen, 
VII. Pressen und Hammer, 

VIII. Schleifsteine. 
I. Die Bohrmaschinen gehoren zu den Metallbearbeitungsmaschinen mit ro

tierender Haupt- oder Arbeitsbewegung. Als grundsatzliches Kennzeichen einer 
Bohrmaschine kann angesehen werden, daB das Werkzeug die rotierende Haupt
bewegung ausfiihrt und das Werkstiick ruht, im Gegensatz zu den Drehbiinken, 
bei denen das Werkstiick als Hauptbewegung bei stillstehendem Werkzeug die 
Drehbewegung vollfiihrt. Der Zweck der Maschine ist es, Locher aus dem Vollen 
herzustellen oder vorhandene, etwa gegossene oder gestanzte Locher zu er
weitern oder zu bearbeiten, eine Arbeit, die man evtl. auch, um ein erneutes 
Aufspannen des Arbeitsstiickes zu vermeiden, auf der Drehbank vornehmen kann. 

Zwei Arten von Werkzeugen, die an der Bohrspindel durch einen Vierkant 
oder besser einen Morsekonus befestigt werden, kommen dabei im Baubetrieb 
vor: fiir primitivere Zwecke, vor allem Handbohrmaschinen, der flache Spitz
bohrer mit einem Schneidkantenwinkel von 90 bis 1200 , fiir bessere Arbeiten 
heut allgemein iiblich der zylindrische Spiralbohrer, so genannt wegen der spira
ligen Nuten, mit einem Spitzenwinkel von 1160 (Abb. 239). Neben der das Werk
zeug tragenden Bohrspindel unterscheiden wir noch den Aufspanntisch zum 
Festhalten des Werkstiickes, den Antriebsmechanismus fiir die Dreh- und Vor
schubbewegung des Bohrers und schlieBlich das die drei Teile verbindende 
Gestell der Maschine (s. auch Abb.243a). 

Nach der Achsenrichtung der zu bohrenden Locher gibt es Senkrecht- und 
Wagerechtbohrmaschinen, von denen nur die ersteren im Baubetrieb eine Rolle 
spielen, wahrend die letzteren nur in dem mechanischen oder Hand-Zylinder
bohrapparat einen Vertreter in den Bauwerkstatten haben, mit dessen Hilfe die 
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Zylinder von Dampfmaschinen ohne Demontage etwa an Lokomotiven, Baggern, 
Kranen usw., wenn sie Riefen bekommen haben oder unrund gelaufen sind, aus
gebohrt werden k6nnen (s. Abb. 240). 

Von den Senkrechtbohrmaschinen kommen in den Bauwerkstatten im wesent
lichen vor: 

1. Handstanderbohrmaschinen fiir Loch
durchmesser bis etwa 30 mm und einfachere Zwecke 
vor allem in der Schmiede. Sie werden meist auf der 
Werkbank oder einem Holzbock montiert (Abb. 241a 
u. Tab. 241). 

2. Schnellbohrmaschinen fur Lochdurchmesser 
bis 50 mm mit Handvorschub durch Hebel evtl. Gewicht 
oder auch mit ein- und ausschaltbarem, mechanischem 
Vorschub. Es hat sich eine nahezu typische Bauart 
herausgebildet, die bei leichtem Gewicht groBe Sta
bilitat besitzt und infolgedessen auch fUr hahere Lei
stungen unter Verwendung von Spiralbohrern aus Abb. 239. Spiral- und Spitzbohrer. 
Schnelldrehstahl geeignet ist. Die Schnellbohrmaschi-
nen werden in zwei Ausfuhrungsformen gebaut, und zwar als Tisch- und Saulen
bohrmaschinen, erstere meist nur fiir ganz leichte Arbeiten (bis etwa 16 mm 
Lochdurchmesser) (vgl. Tab. 242 u. 243, S. 327 u. 328). 

Abb. 240. Zylinderbohrmaschine. 

3. Radialbohrmaschinen fUr Lochdurchmesser bis 100 mm, also vor allem 
fur schwerere Arbeiten, insbesondere auch bei Werkstatten, die etwa fur Wasser
gerat in gr6Berem Umfange Bleche zu verarbeiten haben. Das besondere Kenn
zeichen der Radialbohrmaschine ist die weitgehende Beweglichkeit des Werk
zeuges (Bohrer bzw. Bohrspindel). Wiihrend dieses bei Siiulenschnellbohrmaschi
nen nur h6henverstellbar ist, kann es bei den Radialbohrmaschinen in weiten 
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Grenzen auch horizontal bewegt werden, und zwar einerseits durch radiales 
Schwenken des Auslegers, andererseits durch Verschieben der Bohrspindellangs 
des Auslegers. Diese Anordnung ermoglicht es, bei festliegendem Werkstiick aIle 
Locher, die in einer Richtung liegen, zu bohren. Der Vorteil der Radialbohr
maschine tritt deshalb besonders bei schwer zu bewegenden Werkstiicken in 
wesentlich haherer Leistung in Erscheinung (Abb. 244a u. Tab. 244, S. 330). 

Mehrspindelige Bohrmaschinen, auch Langlochbohrmaschinen, bei denen zu 
dem Vertikalvorschub der Bohrspindel noch eine gleichzeitige Horizontalbewegung 
tritt, urn etwa Nuten in Wellen zu bohren oder besser zu £rasen, kommen im 
Baubetrieb gar nicht oder nur ganz vereinzelt vor, 

II. Drehbanke sind die Werkzeugmaschinen, die nach den Bohrmaschinen 
das nachst hahere Entwicklungsstadium der Werkstatten kennzeichnen. Sie 
dienen dazu, zylindrische AuBen- und Innenflachen durch Lang- und Ausdrehen, 
ebene Flachen senkrecht zur Drehachse durch Plandrehen, Kegel- und Kugel
flachen durch Konisch- und Kugeldrehen herzustellen und schlieBlich Gewinde 
zu schneiden. Sonderarbeiten wie Hinterdrehen von Frasern, die Herstellung 
elliptischer Korper oder die 
Massenfabrikation mit mo
dernen Automaten kommen 
in Bauwerkstatten nicht vor. 

Jede Drehbank besteht 
aus folgenden wesentlichen 
Elementen (siehe Abb. 245). 

a) dem Support, um den 
Stahl zu halten undfiirdiesen 
Vorschub und Zustellung zu 
iibernehmen, 

b) dem Spindelstock, der 
den Antriebsmechanismus 
meist mit Stufenscheibe und 

q:-' ......... ''-:J()I1=' :-" ........ , ...!."iIo m 

Abb, 245, Leit- uud Zugspiudeldrehbauk, 

die Plan- oder Mitnehmerscheibe, evtl. das Klemmfutter zur Aufnahme des 
Werkstiickes enthalt, 

c) dem verschiebbaren Reitstock, der den durch ein Handrad verstellbaren 
Reitnagel und in diesem die Gegenkornerspitze zu der in der Planscheibe ge
lagerten konischen Spitze tragt, urn zwischen beiden das zu bearbeitende Werk
stuck zu halten. Den groBten Abstand dieser Spitzen voneinander und von der 
Unterlage bezeichnet man als Spitzenweite und -hohe. 

d) Spindel- und Reitstock sind beide, der erstere fest, der andere verschiebbar 
auf dem Teil des Maschinengestelles gelagert, den man als Bett bezeichnet und 
der haufig vor dem Spindelstock eine Vertiefung, Kropfung, besitzt, die auch 
in beschranktem MaBe die Bearbeitung von Stiicken groBeren Halbmessers, 
als der Spitzenhohe entspricht, gestattet. Man sollte zweckmaBig aIle Baustellen
drehbanke mit Kropfung beschaffen, um diese Moglichkeit nicht auszuscheiden. 

Spindelstock und Support sind, urn die Abhangigkeit zwischen der Ge
schwindigkeit des Werkstiickes und dem Vorschub zu regeln, durch die Wechsel
rader und die Leitspindel miteinander verbunden. An die Stelle der einzelnen 
auswechselbaren Wechselrader treten bei modernen Banken, im Baubetrieb 
allerdings noch sehr selten, gekapselte Wechselradergetriebe, die ahnlich wie 
beim Automobil, die Umschaltung der verschiedenen Vorschubgeschwindigkeiten 
gestatten und dann meist zur Entlastung der Prazisionsleitspindel fUr grobe 
Arbeiten eine Zugspindel enthalten, so daB die erstere nur zum Gewindeschneiden 
benutzt wird. Reine Zugspindeldrehbanke, die keine Leitspindel besitzen und 
heute in vielen Fabriken zum Bearbeiten von Bolzen und Wellen anzutreffen 
sind, finden in Bauwerkstatten so gut wie keine Verwendung. Durch die Gang-
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hohe der Leitspindel, die heute noch beinahe durchweg nach dem englischen Zoll
MaBsystem geschnitten ist, und gewisse Abstufungen der Zahnezahl der Wechsel
rader ist die Moglichkeit gegeben, auf jeder Drehbank, die eine Leitspindel be
sitzt, jedes vorkommende Zollgewinde zu schneiden. Durch Beigabe eines zu
satzlichen Wechselrades mit 127 Zahnen kann auf den gleichen Banken mit ge
niigender Genauigkeit auch metrisches Gewinde geschnitten werden. 

FUr Werkstiicke, bei denen die Plandreharbeit iiberwiegt, werden mitunter 
sogenannte Plandrehbanke verwendet, wahrend Horizontal- oder Karusselldreh
banke, bei denen die Drehachse im Gegensatz zu den Supportdrehbanken senk
recht ist, in Bauwerkstatten nicht vorkommen. 

1. Die iiblichen Support- oder Leitspindeldrehbanke (Abb.246a) kom
men etwa in folgenden Abmessungen vor (Tab. 246, S.333). 

2. Leit- und Zugspindeldrehbanke unterscheiden sich infolge der zu
satzlichen Getriebeteile (Abb.247a) von den normalen Leitspindeldrehbanken 
bei gleicher Spitzenhohe und -weite nur durch groBeres Gewicht und entsprechend 
hOheren Preis. Die nachstehende Tab. (247, S. 334) gibt hieriiber AufschluB. 

3. Plandrehbanke (Abb.248a) finden nur in sehr groBen Werkstatten 
Verwendung. Sie besitzen nur in den allerseltensten Fallen zwanglaufig mit der 
Hauptspindel gekuppelte Supportbewegung. Meist erfolgt der Supportantrieb 
iiber Ketten und auf den Supportspindeln aufgesetzte Ratschen (vgl. auch 
Tab. 248, S. 335). 

4. Dagegen spielen Radsatzdrehbanke (Abb. 249a) fiir die Betriebe, wo 
viel Rollmaterial vorhanden ist, eine recht bedeutende Rolle. Da beim Schad
haftwerden auch nur eines Rades eines Radsatzes unbedingt beide Rader auf 
gleiches MaB gedreht werden miissen, besitzen die meisten Radsatzdrehbanke 
zwei unabhangig voneinander arbeitende Supporte (Hochleistungsbanke deren 
vier, von denen zwei auf der Riickseite des Bettes angeordnet sind), wodurch 
die Bearbeitungsdauer nahezu um die Halite abgekiirzt wird (vgl. auch 
Tab. 249, S. 336). 

Zu den Drehbanken fiir besondere Zwecke rechnen auch die Schrauben
schneidmaschinen (Abb. 250 a), die zwar nicht in allen Bauwerkstatten vor
kommen diirften, fiir groBere Betriebe aber eine erhebliche Entlastung der fiir 
andere Arbeiten meist hoch beanspruchten normalen Drehbanke darstellen. 

AuBerlich erinnert die Schraubenschneidmaschine an eine gewohnliche Dreh
bank, nur besitzt der Spindelkopf eine Hohlspindel und an Stelle der Plan
scheibe den sogenannten Schneidkopf, in dem die Schneideisen bzw. Gewinde
schneidstahle untergebracht sind. Der zu schneidende Bolzen oder das Rund
eisen wird mittels eines auf dem Support angeordneten zentrisch spannenden 
Schraubstockes gefaBt und gegen den Schneidkopf gedriickt. 

Die Tab. 250, S. 337 gibt iiber die Hauptabmessungen der fiir Bauzwecke 
in Frage kommenden GroBen AufschluB. 

III. Hobelmaschinen, sowie Shaping- und VertikalstoBmaschinen. Beide 
Maschinengruppen dienen zur Herstellung ebener Flachen an groBeren bzw. 
kleineren Werkstiicken. Wahrend aber bei den Hobelmaschinen das auf dem 
Tisch aufgespannte Werkstiick die Hauptarbeitsbewegung ausfiihrt, liegt bei den 
Shaping - oder Horizontal- und den VertikalstoBmaschinen das Ar beitsstiick 
fest, wahrend das Werkzeug die hin- und hergehende Bewegung ausfiihrt. Stets 
sitzt dabei das Werkzeug in einem Support, dessen Querbewegung bei der 
Hobelmaschine ebenso wie die Querbewegung des Werkstiickes oder des Sup
portschlittens bei der Shapingmaschine, das Schalten, zweckmaBig selbsttatig 
erfolgt, wahrend die entsprechende Vertikalbewegung, das Zustellen, meist von 
Hand ausgefiihrt wird. Der Leergang der Maschine erfolgt stets schneller ala 
der Arbeitsgang. Hobelmaschinen werden haufig auf der Baustelle auch zur 
Herstellung von Weichenzungen verwendet. 
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338 Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

Die VertikalstoBmaschinen dienen zum N utenstoBen in den Naben von Riemen
scheib en und Zahnradern, AusstoBen von Lokomotivpleuelstangenkopfen u. dgl. 

1. Hobelmaschinen (Abb.251a). Die Hobelmaschinen erscheinen wohl 
nur in den Werkstatten der GroBbaustellen und Lagcrplatze, wobei man sich 
mit Riicksicht auf den Platzbedarf bei der TischgroBe gewisse Beschrankungen 
auferlegt. Die Ausriistung mit einem Support aber ohne selbsttatige Zu
stellbewegung und gewohnlichem Riemenantrieb ist die iibliche (vgl. auch 
Tab. 251, S. 339). 

2. Shapingmaschinen (Abb.252a). Shapingmaschinen findet man wohl 
schon in jeder mittleren Werkstatt; viele Firmen halten sie sogar fiir die 
kleinsten Betriebe fiir notwendig. Riemenantrieb ist das normale. Die StoBel
bewegung wird sowohl mit Zahnstangewie mit Kurbelschleife ausgefiihrt (s. auch 
Tab. 252, S. 340). 

3. VertikalstoBmaschinen (Abb.253a). VertikalstoBmaschinen kommen 
nur in sehr groBen Werkstatten vor; ihre Bedeutung fiir den Baubetrieb ist 
eine verhaltnismaBig beschriinkte (s. auch Tab. 253, S. 341). 

Zu der letzteren Gattung lassen sich auch die Keilnutenziehmaschinen 
(Abb. 254a) rechnen. Sie stellen nur eine Abart dar, eignen sich jedoch aus
schlieBlich zum Einschneiden von Nuten in Bohrungen von Hillsen, Zahnradern, 
Riemenscheiben usw. Sie besitzen eine oben und unten gefiihrte vertikale 
Arbeitsspindel, die das nach der gewiinschten Keilbreite profilierte Messer 
tragt. Sie iibertreffen die VertikalstoBbohrmaschinen beim Keilnutenziehen 
wesentlich an Leistung, sind jedoch nicht so universell verwendbar (vgl. auch 
Tab. 254, S. 342). 

IV. Fras- und Schleifmaschinen. Wahrend die unter I. bis III. genannten 
Werkzeugmaschinen fiir die einfacheren und schweren Arbeiten der Bauwerk
statten in Frage kommen, stellen Friis- und Schleifmaschinen Metallbearbeitungs
maschinen dar, mit denen bereits hochwertigere Ar beiten geleistet werden konnen. 
Das Werkzeug, das stets die rotierende Hauptarbeitsbewegung ausfiihrt, greift 
beim Fraser nicht mit einer Schneide, wie beim Hobel- oder Drehstahl, das 
Werkstiick an, sondern auf dem Umfange des Werkzeuges sind eine ganze Reihe 
von Schneidkanten (bei der Schleifscheibe in Gestalt der Korundkorner sogar 
unendlich viel), angeordnet, so daB kleinere Spane mit groBeren Schnittgeschwin
digkeiten, bei groBerer Schonung von Werkzeug und Maschine, groBerer Gang
ruhe und mit groBerer Prazision abgenommen werden konnen. 

Durch entsprechende Ausbildung der Zahn- und Fraserform laBt sich das 
Werkzeug weitgehend den Bediirfnissen beziiglich der Schnittstarke, der her
zustellenden Profile usw. anpassen. Von Frasmaschinen kommt im Baubetrieb 
sowohl die einfache Horizontalfrasmaschine wie besser die mit schwenk
barem Tisch und Teilkopf versehene Universalfrasmaschine (Abb.255a) 
vor, auf der aile Arbeiten wie Plano, Profil-, Nutenfrasen, Herstellen von Spiral
und Gewindebohrern, von Frasern, Zahn- und Schneckenradern, ausgefiihrt 
werden konnen (s. auch Tab. 255, S. 343). 

Die Schleifmaschinen, fast stets naB schleifend, und in der Bindung 
und KorngroBe ihrer Schleifscheiben dem Verwendungszweck angepaBt, haben 
im Maschinenbau eine sehr groBe Anwendung gefunden, weil sie bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten bis zu 40 m/sec und sehr geringen Spanstarken eine 
sehr hohe Prazision der Arbeiten gestatten. Sie sind die einzigen Maschinen, 
mittels derer man in der Lage ist, Teile aus gehartetem Stahl zu bearbeiten. 
Sie treten in den Bauwerkstatten wohl nur in zwei Ausfiihrungsformen auf, als 
Werkzeug- und Universalschleifmaschinen. 

1. W er kzeugschleifmaschinen sind Hilfsmaschinen fiir die Schmiede, 
Schlosserei, Dreherei und dienen zum Bearbeiten von Werkzeugen, wie MeiBel, 
Drehstahle, Sageblatter, Spiralbohrer u. dgl. 
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344 Die Arbeitsteilung in der GerateverwaItung. 

Bei der einfachen Einscheibenschleifmaschine (Abb. 256a) ist die 
Schleifscheibe zwischen zwei Lagern angeordnet. Die Scheibe selbst hat meist 
groBen Durchmesser und Breite. Das Werkstiick wird von Hand iiber eine 
Handauflage an die Scheibe gedriickt. Bei Zweischeibenschleifmaschinen 
(Abb.256b) sind die Scheib en an den Enden einer Welle fliegend angeordnet, 
wahrend der Antrieb in der Mitte liegt (vgl. auch Tab. 256, S. 345). 

Unter den Spezialwerkzeug-Schleifmaschinen ist die Maschine fiir 
das Schleifen von Spiralbohrern (Abb. 257a) die wichtigste. Sie diirfte in 
keiner groBeren Werkstatt, die mit Spiralbohrern ar beitet, fehlen, denn von der 
richtigen MaBhaltigkeit in Winkel und Flanken der Bohrer hangt sowohl Bohr
leistung als auch Lebensdauer der Bohrer sehr stark abo Das richtige Anschleifen 
der Spiralbohrer von Hand an gewohnlichen Schleifscheiben ist zeitraubender, 
erfordert groBes Geschick und ist demnach teuer. 

Dort wo die Anschaffung dieser Spezialbohrerschleifmaschine wegen der 
Anschaffungskosten unter bleibt, sollte zum mindesten zu der gewohnlichen 
Doppelscheibenschleifmaschine als ZubehOr ein Apparat fiir Spiralbohrer
schleifen verwendet werden (vgl. Tab. 257, S.347). 

In Werkstatten, in denen Kreissagen als Kaltkreissagen fiir die Metallbear
beitung oder als eine der vielen Ausfiihrungsformen von Holzkreissagen Ver
wendung finden, ist die Anschaffung einer Sagenscharf- bzw. Schleif
maschine (Abb. 258a u. b) kaum zu umgehen. Diese Maschinen ermoglichen 
auBerdem auch das Schleifen und Schranken aller grobgezahnten Sageblatter, 
Z. B. von Gattern u. dgl. (Tab. 258, S. 347). 

2. Die Universalschleifmaschine (Abb. 259a) schlieBlich bietet die Mog
lichkeit, auBerordentlich vielseitige Schleifarbeiten auszufiihren. Mit ihr konnen 
aIle feineren Werkzeuge der Metallbearbeitung, wie einfache und hinterdrehte 
Fraser, Reibahlen, Messerkopfe u. a. m. angeschliffen werden. Die Maschinen 
erfordern sehr gute Bedienung, da sie empfindlich sind und leicht beschadigt 
werden konnen. Die Aufstellung diirfte deshalb nur in Werkzeugmachereien 
empfohlen werden, d. h. es dad niemals ein Unbefugter Arbeiten damit ausfiihren. 
Durch Zusatzapparaturen laBt sich die Universalwerkzeug-Schleifmaschine in 
eine Rundschleifmaschine fiir Innen- und AuBenschliff sowie Flachenschliff 
kleinerer Teile umgestalten. Die Anschaffung dieser Zusatzteile ist sehr emp
fehlenswert, da es auf groBen Baustellen stets Maschinen geben wird, an denen 
kleine gehartete Bolzen und HUlsen vorhanden sind, d. h. Teile, die sich mit 
keinem anderen Werkzeug als Schmirgelscheiben bearbeiten lassen (Tab. 259, 
S.348). 

V. Kaltsiigemaschinen (die Schienensagen sollen bei den Werkzeugen zur 
Verlegung des Oberbaumaterials mitbesprochen werden) kommen als Biigel
kaltsagen mit Gewichtsbelastung fiir einfachere Zwecke wohl in jeder Werkstatt, 
fiir groBere Werkstatten als Kaltkreissagen mit selbsttatigem Vorschub vor. 
Warmkreissagen, die in Hiittenbetrieben iiblich sind, gibt es im Baubetrieb 
nicht. 

1. Biigelkaltsagen (Abb. 260a) arbeiten mit diinnen, feingezahnten Sage
blattern von meist etwa 300 mm Lange. Die Sageblatter werden von Spezial
fabriken hergestellt und sind so billig, daB sie bei Stumpfwerden nicht auf
gearbeitet, sondern stets durch neue ersetzt werden (Tab. 260, S.349). 

2. Kaltkreissagen (Abb.261a) besitzen fiir Hochleistung besonders auch 
beim Schneiden von Stahl eingesetzte Zahne aus Schnelldrehstahl, die nach 
Verbrauch unter Beibehaltung des alten Sageblattes durch neue ersetzt werden 
konnen. Die gebrauchlichsten GroBen gibt die Tab. 261, S. 350 an. 

Zum SchluB der Beschreibung spanabhebender Werkzeugmaschinen soli eine 
neuere Maschine erwahnt werden, die fiir Reparaturzwecke des Baubetriebes 
zweifellos Vorteile bietet. Es ist dies die sogenannte kombinierte Universal-
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Abb. 256 a. Zwelschelbenschleifmaschine. Abb. 256 b. Einscheibenschleifmaschlne. 

Abb. 257 It. Splralbohrerschleifmaschlne. 

Abb.258a. SagenschlLrf· bzw. Schleifmaschine 
fiir Krelssagen. 

Abb. 258 b. SagenschlLrf. bzw. Schlelfmaschlne 
fiir Gattersiigen. 



ra
be

ll
e 

25
7.

 S
p

ir
a
lb

o
h

re
r-

S
o

h
le

if
m

a
so

h
in

e
n

. 

Sc
hl

el
fs

ch
el

be
 

D
ur

ch
-

R
au

m
be

da
rf

 
K

ub
ik

-
A

nt
rl

eb
ss

ch
ei

be
 

F
fl

r 
m

es
se

r 
m

a
S

 
am

 V
or

ge
le

ge
 

B
oh

re
r 

de
r 

de
r 

T
yp

e 
vo

n 
S

pi
nd

el
 

se
e-

K
ra

ft
-

G
e·

 
P

re
is

 
F

ab
ri

k
at

 
D

ur
ch

-
D

ur
ch

-
am

S
it

z 
m

itB
ig

en
 

D
ur

ch
· 

D
re

h-
be

da
rf

 
w

ic
ht

 
m

es
se

r 
m

es
se

r 
B

re
it

e 
de

r 
L

iin
ge

 
B

re
it

e 
R

oh
e 

V
er

-
m

es
se

r 
B

re
lt

e 
za

h
l 

Sc
he

ib
e 

pa
ck

un
g 

m
m

 
m

m
 

m
m

 
m

m
 

m
m

 
m

m
 

m
m

 
m

a 
m

m
 

m
m

 
n

/m
in

 
P

S
 

k
g

 
M

k
. 

3-
.;-

25
 

20
0 

32
 

25
 

45
0 

31
0 

31
0 

-
70

 
35

 
24

00
 

1,
0 

22
 

12
5 

H
er

m
an

n
 L

em
bk

e,
 B

er
li

n 

R
b

 
8-

-;-
.5

0 
22

5 
35

 
25

 
80

0 
40

0 
12

50
 

O
,P

 
70

 
40

 
26

00
 

0,
5 

30
1 

12
5 

M
ay

er
 u

. 
S

ch
m

id
t 

A
. 

G
., 

O
ff

en
ba

ch
 

0,
22

-
70

2 
a.

 M
ai

n 

R
s/

5 
2-

.;-
60

 
30

0 
50

 
13

0 
17

00
 

85
0 

13
00

 
2,

6 
30

0 
80

 
42

0 
2,

5 
90

0 
33

75
 

D
es

gl
. 

1 
M

as
ch

in
e 

oh
ne

 U
nt

er
sa

tz
. 

2 
M

as
ch

in
e 

m
it

 U
nt

er
sa

tz
. 

T
ab

el
le

 2
58

. 
S

e
lh

st
ta

ti
g

e
 S

a
g

e
sc

h
a
rf

m
a
sc

h
in

e
n

 f
ii

r 
G

a
tt

e
r-

u
n

d
 K

re
is

sa
g

e
n

. 

R
au

m
be

da
rf

 
K

ub
ik

· 
A

nt
rl

eb
ss

ch
el

be
 

m
aB

 
am

 V
or

ge
le

ge
 

F
ii

r 
de

r 
T

yp
e 

B
la

tt
· 

Z
ah

n-
se

e-
K

ra
ft

· 
G

e-
P

re
is

 
F

ab
rl

k
at

 
gr

oB
en

 
te

ll
un

g 
m

iU
3i

ge
n 

D
ur

ch
-

D
re

h-
be

da
rf

 
w

ic
ht

 

bl
s 

L
iin

ge
 

B
re

lt
e 

R
oh

e 
V

er
-

m
es

se
r 

B
re

it
e 

za
h

l 
pa

ck
un

g 

m
m

 
m

m
 

m
m

 
m

m
 

m
m

 
m

a 
m

m
 

m
m

 
nf

m
ln

 
P

S
 

k
g

 
M

k.
 

2
0

0
0

lg
 

C
. 

L
. 

P
. 

F
le

ck
 S

oh
ne

, 
B

er
li

n-
R

ei
ni

ck
en

. 
M

L
 

od
er

 
15

--;
-.7

5 
40

00
 

10
00

 
12

00
 

1,
6 

20
0 

50
 

60
0 

2,
0 

34
5 

95
0 

d
o

d
-O

st
 

15
00

 
0 

R
S

 
15

00
 

0 
bi

s 
70

 
* 

10
00

 
15

50
 

1,
2 

20
0 

2
x

7
0

 
30

0 
1-

-;-
.2

 
50

0 
13

30
 

K
ir

ch
ne

r 
&

 
C

o.
, 

A
.G

., 
L

ei
pz

ig
 

R
S

A
 

15
00

 
0 

bi
s 

70
 

* 
10

00
 

15
50

 
1,

5 
20

0 
2

x
7

0
 

30
0 

1-
-;-

.2
 

72
5 

14
00

 
D

es
gl

. 

* 
R

ic
h

te
t 

si
ch

 n
ac

h 
B

la
ttl

ii.
ng

e.
 

~
 

(1
) { 1)
:>

, 

~
 

SO
 ;1 ~
 

~
 

1)
:>

, i [ f ~.
 

~ ~
 

II
"

-
4

 



T
)I

I''
-

10
3 

lO
G 

63
5 

20
0 

11
)3

 ~
I 

6:
35

 
20

0 

H.
 1

0 
(l

5
()

 
20

0 

I;
 

70
0 

21
0 

21
0 

I:
)W

2
E

 
80

0 
23

0 

R
ot

o 
11

 
11

5(
) 

23
5 

2
~
0
 

,J
20

 

42
0 

50
0 

65
0 

lI
a

ll
ll
lb

('d
n
rl

 

B
r
~I

IA
'1

 
lI

(j
h~

 

It
lU

i 
I 

/l
lI

ll
 

I 
m

ill
 

I 
m

m
 

lt
i.j

 

H
i 

In
5 

K
r
o

l~
ru
ul

I\
 

~
2
0
0
0
m
m
 

1j
 

A
S

 

In
m

 

I :
?5

I1
 

1,
3;

' 
. 

-
" 

1,
35

 
_

a 

.. ~
 

IQ
 

111
m H
I)

 

7G
 

55
 1

 

M
I 

75
 

"" 
K

ra
fl

· 
U

(··
 

l'r
t)i

K 
fU

r 
ll

u
m

l·
 

U
n

'I
,M

hl
 

hl
',l

nr
i 

\\
lr

hL
 

ac
hl

cl
fv

or
· 

rl
~
hl

un
ll

 

II
/m

in
 

JI 
• ...; 

~
~
 

M
k.

 
kg

 I 
A

rk
. 

7S
0 

(l
,ti

 
27

0 
15

0n
 

:Jo
o 

0,
1)

 
27

0 
IS

OO
 

:jo
o 

D,
G 

27
0 

15
00

 
:1O

{) 

!)(
)U

 
I,G

 
,10

0·
1 J

 10
0

 

ij
~C

J 
1 

v,
71

1 
. 

1,0
 

40
()

 1
10

70
 1

 ~
 

[H
!O

 
1

.
0 ,

75
 

.4
00

 1
20

00
.-

.-
1,

0 
~
 6

00
 

1 
I,

 
60

0
6 

..;.-
1,

3 

F
"b

rl
ka

L
 

00
.1

 

fO
r 

IlI
no

n·
 

8<
'h

le
lh

·o
r·

 
rl

ch
lll

Jl
II

 

kg
 
I M

k
. 

30
0 

• 

• 
30

0 
• 

30
0 

• ••
 "

"
"

.2
59

3.
 

U
nh

er
so

l·
 

fl
llI

Il
· 

un
d 

lI
'~
rk

zl
'l
l"

' 
8<

'h
lc

lf
m

n
sc

hl
ll

c.
 

Ii 
1 

I J
~ 

1 
••

• 

•••
• 

4
1

30
0

1·
··

··
 

47
0

s 1
 3

20
/4

80
 I 

2,
0 

UO
O

13
10

0
1 

no
'rm

al
12

8
1

27
5 

I 
.
.
.
 

I 
• 

F
ri

lz
 W

er
n

er
 A

. G
., 

B
cr

lj
n·

M
or

ie
n

f,
·l

d
e.

 
••

 M
oy

er
 lI

. 
S

ch
m

id
t 

A
.G

., 
O

ff
en

ba
ch

 n
. 

M
ai

n 
••

• 
W

o
to

n
· 

&
 Z

im
rn

er
m

n
n

n
,W

N
k

c 
A

.G
.,

 D
iiB

sc
ld

or
f. 

..
..

 f(
'r

m
o

n
n

 '
L

em
bk

e,
 

B
er

li
n.

 
• .

..
. 

L
oe

w
e·

 G
es

fi
ir

cl
 A

. 
G

.,
 B

l.'
rl

in
 

1 
A

nt
ri

eb
 d

u
rc

h
 D

ec
ke

nv
or

ge
le

ge
. 

2 
A

nt
ri

eb
 d

ur
ch

 a
ng

eb
au

te
n 

M
ot

or
. 

M
ot

or
w

el
le

. 
' 

G
ew

. 
m

it
 2

 V
or

ge
l. 

6 
F

u
r 

el
ek

tr
is

ch
en

 A
nt

ri
eb

 M
ot

or
 n

 =
 

28
00

. 
3 

S
ch

le
if

m
ot

or
en

an
tr

ie
b,

 S
ch

le
if

sc
he

ib
en

 u
nm

it
te

lb
ar

 a
uf

 d
er

 
6 

G
es

am
tb

re
it

e 
de

r 
F

es
t.

 u
n

d
 L

os
sc

he
ib

en
. 

Co
.:>

 
~
 

ti
 

Ii
' ~
 

g'
 

;:;
: 

U
J .....

 e. g O
Q

 t:j
. 

Q
. ,., ... C
) !!l D

l' 
"
..

 
(D

 ... to
 .., ~
 '" [ ~
 



T
ab

el
le

 2
60

. 
B

ii
g

e
lk

a
lt

sa
g

e
n

. 

R
au

m
be

da
rf

 
A

nt
ri

eb
ss

ch
ei

be
 a

m
 

K
ub

ik
m

aB
 

V
or

ge
le

ge
 

.. 
S

ch
ne

ld
et

 I 
I 

de
r 

K
ra

ft
-

G
e-

I 
I 

T
yp

e 
I 

Sa
g.

~b
la

tt
-

I a
Il

e 
P

ro
fi

le
 

A
uf

sp
an

n-
I 

I 
se

em
aB

ig
en

 
b

ed
ar

f 
w

ic
ht

 
P

re
is

 
F

ab
rl

k
at

 
la

ng
e 

in
ne

rh
al

b 
fl

ac
he

 
V

er
pa

ck
un

g 
D

ur
ch

-
L

ii
ng

e 
B

re
it

e 
H

oh
e 

m
es

se
r 

B
re

it
e 

D
re

hz
ah

l 

m
m

 
I 

m
m

x
m

m
 I

 
m

m
 

I
m

m
lm

m
lm

m
l 

m
l 

m
m

 
m

m
 

n/
rn

in
 

P
S

 
kg

 
M

k.
 

80
1 

t
j 

0 
30

0 
(1

2/
1)

 
12

0 
llO

O
 

40
0 

50
0 

0,
28

 
35

0 
55

 
b

zw
. 

0,
35

 
10

0 
ll

O
 

* 
CD

' 

90
-0

-1
00

2 
t-<

 
10

 

F
o

rt
 S

 
30

0 
(1

2"
) 

15
0 

1
3

0
x

2
6

0
 

12
50

 
50

0 
13

00
 

0,
24

 
30

0
3 

55
 

60
-0

-7
0

3 
0,

17
 

90
 

ll
6

 
**

 
()

Q
 '" 

N
r.

5
 B

 
30

5 
13

0 
12

00
 

65
0 

10
00

 
0,

70
 

30
0 

65
 

15
0

4 
0,

75
 

27
0 

**
* 

.., ~ p;;- e<
-

N
r.

7 
B

 
32

5 
18

0 
13

00
 

70
0 

10
00

 
0,

8 
30

0 
65

 
17

0
4 

1,
0 

37
5 

**
* 

'" ~'" 
80

1 
::;:J

 
I 

I 3
25

 (
I3

")
 

16
0 

11
20

0 
I 

47
5 

Il
lO

O
 1

 
1,

15
 

35
0 

60
 

I 
b

zw
. 

0,
75

 
20

0 
38

5 
* 

'" .., 
10

0-
0-

12
0

2 
fr

 
e<

-

N
r.

9
 B

 1
3

5
0

 
23

0 
16

50
 

80
0 

ll
O

O
 

0,
9 

35
0 

65
 

17
0

4 
1,1

> 
45

0 
**

* 
10

' 
e<

-
e<

- '" 
O

R
 I

 
35

0 
(1

4"
) 

15
0 

3
2

0
x

3
6

0
 

llO
O

 
63

0 
80

0 
0,

6 
25

0/
21

0 
60

 
0,

5 
31

0 
80

0 
**

**
 

A
bb

. 
26

0 
a.

 B
ii

ge
lk

al
ts

ag
e.

 
1:1

 
,::

 
80

1 
1:1

 

II
 

38
0 

(1
5"

) 
20

0 
12

70
 

72
5 

12
00

 
1,

45
 

50
0 

65
 

bz
w

. 
1,

0 
47

0 
61

0 
* 

p.
. 

* 
W

o
ta

n
-

&
 Z

im
m

er
m

an
n

-
10

0-
0-

12
02

 
W

er
ke

 
A

. G
.,

 
D

ti
ss

el
-

:==
 

10
 

O
R

 I
I 

40
0 

(1
6"

) 
20

0 
36

0X
40

0 
12

00
 

65
0 

85
0 

0,
7 

25
0/

21
0 

60
 

0,
5 

36
0 

95
0 

**
**

 
d

o
rf

 
()

Q
 

10
 

N
r.

 1
2 

A
 

**
* 

**
 A

ri
st

o
n

-E
lk

a,
 D

re
sd

en
 

'" 
45

0 
30

0 
24

00
 

95
0 

12
20

 
2,

5 
50

0 
75

 
11

5
5 

3,
0 

13
80

 
S·

 
**

* 
M

as
ch

in
en

fa
hr

. 
R

u
co

co
, 

~
 

O
R

 I
II

 1
47

5 
(1

9"
) 

25
0 

40
0

X
46

0 
13

50
 

75
0 

90
0 

1,
0 

35
0/

29
5 

65
 

0,
75

 
44

0 
12

00
 

**
**

 
M

en
de

n 
(W

es
tf

.)
 

N
r.

 1
4 

B
 

50
0 

35
0 

24
50

 
ll

5
0

 
12

50
 

3,
0 

50
0 

75
 

H
i5

6 
3,

0 
16

00
 

**
* 

**
**

 G
or

ni
g 

&
 S

ev
er

in
, 

D
re

s-
d

en
 

O
R

 I
V

 1
6

0
0

 (
24

")
 

30
0 

4
7

0
x

6
0

0
 

15
50

 
90

0 
95

0 
1,

3 
42

5/
38

0 
75

 
1,

0 
65

0 
17

00
 

**
**

 
O

R
 V

 
70

0(
28

")
 

40
0 

50
0 

X
 7

00
 

19
00

 
95

0 
ll

O
O

 
1,

8 
50

0/
46

0 
90

 
1,

5 
95

0 
24

00
 

**
**

 

I 
B

ei
 g

eg
!.

 W
er

kz
eu

gs
ta

hl
. 

2 
R

ei
 w

ei
ch

em
 S

ta
h

l.
 

3 
A

nt
ri

eb
ss

ch
ei

be
 a

n
 d

er
 S

ag
e.

 
4 

3 
G

es
ch

w
in

di
gk

ei
te

n.
 

5 
I 

G
es

ch
w

in
di

gk
ei

t.
 

CI
!>

 

6 
5 

G
es

ch
w

in
di

gk
ei

te
n.

 
~
 

~
 



350 Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

Tabelle 261. Kalt· 

Durch- Schneldet Raumbedarf KublkmaB 
messer 

Aufspann- der see-
Type des miBlgen 

Sigeblattes Material Triger f1l1.che 
bis bis Linge Breite Rohe Verpaclrung 

{O 0 
mm mm mm NP mm mm mm mm m' 

SSO 275 80 60 15 - 850 850 1300 -

C 400 130 120 30 550 X 320 1900 800 1400 2,0 

SchKS4 510 150 140 30 680 X 405 2050 860 1100 4,6 

SS 1 510 170 160 38 - 1700 1200 1300 2,2 

D 500 160 145 40 800 X 800 3500 1100 1600 4,5 600 210 190 55 

SchKS4 610 200 190 34 680 X 405 2050 860 1100 4,6 

SS2 660 230 215 45 - 1900 1200 1400 2,45 

E 700 245 225 60 1000 X 1000 4000 1400 1800 6,5 

SchKS5 760 250 225 50 735 X 600 2400 1000 1300 5,9 

SS3 810 275 255 55 - 2300 1400 1650 5,10 

Werkzeugmaschine (Abb.262a), die in sich fo.lgende Einzelmaschinen ver
einigt: 

1. Eine Schnellbo.hrmaschine bis 32 mm Lo.chdurchmesser. 
2. Eine Einscheibendrehbank vo.n 260 mm. Spitzenhohe und 1000 bis 3000 mm. 

Spitzenweite. 
3. Eine Frasmaschine mit 920 X 220 mm. gro.Bem Tisch, die unter Zuhilfe

nahme vo.n Zusatzapparaten als Universalfrasmaschine verwendbar ist. 
4. Eine Shapingmaschine mit 250 mm Sto.Belhub. 
Die Maschine ist ko.nstruktiv so. durchgebildet, da.B stets drei Maschinen 

Tabelle 262. Kom binierte Universal-Werkzeugmaschine 

Drehbank Bohrmaschine Frismaschine 

Dreh- Bohr- TischgriiBe Selbst- Ver-
Spitzen- Spitzen- durch- Breite durch- Bohr- Aus- titige Quer- tikal-

Mhe weite messer der messer tiefe ladung Lings- bewe- bewe-
fiberdem Kropfung bewe- gung gung 
Support. 

bis bis 
Lange Breite gung 

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 

260 1000 395 230 32 120 220 950 220 600 180 460 
260 1500 395 230 32 120 220 950 220 600 180 460 
260 2000 395 230 32 120 220 950 220 600 180 460 
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kreissagen. 

Antriebssche\be 
am Vorgelege 

Kraft- Ge- Preis Durch- Dreh- bedarf wicht 
messer Breite zahl 

mm mm "/min PS kg Mk. Fabrikat 

240 70 600 1,5 1550 Gebr. Heller, Maschinenfabrik, Nur-
tingen 

1751 75 760 2,0 1000 1500 Gustav Wagner, Reutlingen 

560 105 560 4,2 1500 2200 L. Burkhard & Weber, Maschinen-
fabrik, Reutlingen 

320 100 650 5,0 1700 3300 Gebr. Heller, Maschinenfabrik, Nur-
tingen 

2501 100 960 6,0 2600 4250 Gustav Wagner, Reutlingen 

560 105 510 5,0 1500 2200 L. Burkhard & Weber, Maschinen-
fabrik, Reutlingen 

320 100 550 7,0 2000 3900 Gebr. Heller, Maschinenfabrik, Nur-
tingen 

2501 100 960 8,0 3650 4750 Gustav Wagner, Reutlingen 

700 150 300 9,0 2050 3100 L. Burkhard & Weber, Maschinen-
fabrik, Reutlingen 

400 120 455 10,0 3200 5450 Gebr. Heller, Maschinenfabrik, Ni.ir-
tingen 

1 Vorgelege an Maschine angebaut. 

gleichzeitig arbeiten k6nnen. Die Drehbank und Bohrmaschine sind stets gleich
zeitig verwendbar, hinzu kommt wahlweise die Friis- bzw. Shapingmaschine. 
Die Bedienung der Einzelmaschinen ist voneinander unabhiingig und die Ge
triebe lassen an jeder Maschine die gewiinschten Drehzahlen und Vorschiibe 
gesondert einstellen. 

Der Hauptvorteil fUr den Baubetrieb liegt in der auBerordentlichen Raum
ersparnis gegeniiber der Aufstellung entsprechender Einzelmaschinen. Sie macht 

Modell UM2. Fabrikat: Ernst Krause & Co., Berlin W8. 

Shapingmaschine 

.. Raumbedarf Kubik- Antriebsscheibe am 
«., GroLlte maLl Vorgelege 

~~ U Ent- der see- Kraft- Ge-;j fernung milBigen Preis 
.0::8 Lange Breite zwischen bedarf wicht 

~~ "Eo< Ver-
~Ul Tisch packung Durch- Dreh-,," und Lange Breite Rohe messer Breite zahi ,,'0 Stossel 

mm mm mm mm mm mm mm mm m' mm mm "/min PS kg Mk. 

250 400 950 220 200 3015 1800 1885 7,3 260 75 500 4-.;-5 1630 6700 

250 400 950 220 200 3515 1800 1885 8,5 260 75 500 4-.;-5 1730 6800 
250 400 950 220 200 4015 1800 1885 9,8 260 75 500 4-.;-5 1830 7100 
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die Maschine fur die Verwendung im Werkstattwagen besonders geeignet. Einzel
heiten gibt die Tab. 262, S. 350. 

VI. Scheren und Stanzen. COber die vornehmlich im Eisenbetonbau ver
wendeten Rundeisenbiege- und Schneidemaschinen soIl im Bd. 6 berichtet wer

Abb.262a. Universal-Werkzeugmaschine. 

den.) Handhebelblech- oder Rundeisen
scheren sind wohl auf allen Baustellen, 
groBere maschinell angetriebene Sche
ren und Stanzen oder Lochmaschinen 
meist nur in umfangreichen Werkstat
ten in Verbindung mit der Schmiede 
oder der Montagehalle in Verwendung. 
Stets wird hoch ubersetzter Kurbel
oder Exzenterantrieb ausgefUhrt, am 
besten in Verbindung mit einem auf
gebauten Elektromotor. Die beliebteste 
Form ist die kombinierte Maschine mit 
Blechschere, Lochstanze und Profil
eisenschneider, wobei zwei verschiedene 
Ausfiihrungsarten des Maschinengestel
les in StahlguB- oder in Stahlplatten
konstruktion fUr die einzelnen Fabriken 
charakteristisch sind. 

Die vier Haupttypen sind in den nachfolgenden Tab. 263 bis 266, S. 353 bis 
357, mit den ublichen Abmessungen angefiihrt. Die leichten Typen werden mit 
Vorteil fahrbar gemacht, so daB nach Bedarf ihr Standort in der Werkstatt 
gewechselt werden kann. 

1. Handhebelblech- und Rundeisenscheren (Abb. 263a, b). 
2. Hebellochstanzen (Abb. 264 a, b). 
3. Blechscheren mit Lochstanze und Profileisenschneider fur 

Handantrieb (Abb.265a). 
4. Blechscheren mit Lochstanze und Profileisenschneider fur 

Kraftantrieb (Abb.266a). 
VII. Pressen und Hammer dienen zur Formgebung auf Grund der Bildsam

keit der zu verarbeitenden Materialien, die einen, indem sie sich des ruhenden 
hohen Druckes, die anderen zahlreicher leichterer Schlage bedienen. Wahrend 
hydraulische Pressen, wie sie fUr groBe mechanische Werkstatten, insbesondere 
Gesenkschmieden, bis zu den groBten Drucken Verwendung finden, im all
gemeinen im Baubetrieb nicht vorkommen, wird man in reicher ausgestatteten 
Bauwerkstatten mitunter zum Ein- und Auspressen von Buchsen und Bolzen 
und kleineren ahnlichen Arbeiten eine Gesenkspindelpresse und fUr Betriebe mit 
umfangreichem Rollmaterial zum Auf- und Abpressen der Radsterne auf und 
von den Achsen oder von Kurbelzapfen bei Lokomotivradsatzen u. a. m. hydrau
lische Radsatzpressen mit Hand- oder maschinellem Pumpenantrieb finden. 

1. Gesenkspindelpressen (Abb.267a) bestehen im wesentlichen aus 
einem aufrechtstehenden unten geschlossenen Rahmen mit einer kraftigen mehr
gangigen Spindel, die mittels langer Hebel mit Schwunggewichten oder Schwung
scheiben auf- und abwarts bewegt werden kann. Nahere Einzelheiten gibt die 
Tab. 267, S. 358. 

2. Hydraulische Radsatzpressen (Abb.268a) besitzen im Gegensatz 
zu den Spindelpressen einen horizontalen Rahmen, bei dem eine £este Traverse 
in der Mitte den PreBkolben au£nimmt. Die zweite Traverse ist je nach der 
Achslange des Radsatzes versetzbar. Als Spezialmaschine werden die hydrau
lischen Radsatzpressen fur den Baubetrieb nur von verhaltnismaBig wenigen 
Fabriken, die beinahe aIle in der Tab. 268, S. 358 aufgefUhrt sind, gebaut. 
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360 Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

Schmiedehammer dagegen fehlen in keiner, auch nur mittleren Bauwerkstatt. 
Sie erscheinen fur einfachere Betriebe als Feder- und fur besser eingerichtete 

Abb. 268a. Hydraulische Radsatzpresse. 

Abb.269. Drucklufthammer. 

Werkstatten als Druckluft
hammer. 

3. Federhammer (Abb. 
270 a) besitzen in der Mehr
zahl der Ausfuhrungen einen 
als mehrfache Blattfeder 
durchgebildeten Balancier, an 
dessen einem Ende der Bar an
gebracht ist, wahrend am an
deren die Pleuelstange eines 
maschinell angetriebenen Kur
belgetriebes angreift (s. auch 
Tab. 270). Die Konstruktion 
bedingt, daB praktisch weder 
der Hub noch die Schlagstarke 
vom Schmied beeinfluBt wer
den konnen, es sei denn, daB 
fur letztere der Antriebsriemen 
von der Losscheibe nur eben 
auf die Festscheibe geschoben 
wird und stark schleift. 

4. Drucklufthammer 
(Abb. 269). Bei Druckluft
hammern ist das elastische 
Medium, wie der Name an
zeigt, die Luft. Der Bar ist 
als Kolben eines Luftzylinders 
ausgebildet. Dieser Arbeits-
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zylinder steht mittels fein 
regulier barer Ventile oder 
Schieber in Verbindung mit 
dem Verdichtungsraum eines 
zweiten Luftzylinders, dessen 
Kolben von der Kurbel des ..: 
Antriebes betatigt wird. Der " e e Drucklufthammer stellt dem- '" 
nach eine viel vollkomme- ~ 

" "" nereKonstruktion dar, die es " "" ermoglicht, den Bar hinsicht- .. 
0 
"-

lich aller seiner Bewegungen c-l 

.ci 
vollkommen zu beherrschen. .0 ..: 
Dank dieser Eigenschaften -d 
ist der Lufthammer mit dem :a 
frillier als Ideal angesehenen ~ a Dampfhammer fUr die klei- Q) 

neren Ausfillirungen in :;§ er- ..c 
folgreichen Wettbewerb ge- ~ 

.~ 

treten (s. auch Tab. 271, ..d ., 0 0 0 ~ -.; .>l 10 0 0 
S.362). ... ~ 00 10 0:-

~ 
il-< ,..., <N 

VIII. Schleifsteine (Abb. ..., 
,;:i ..:: 0 0 0 

272a) aus Sandstein stellen .Sl '" 0 0 0 

S ~ ~ 00 0:> 0:> 

ein primitives Gerat dar. Sie " 
,..., 

~ 

d " werden aber, da sie auch von ~'t: 
Q) -'" 00 0 0 0 

Hand oder FuB betatigt wer- ,!oI ~"" il-< <:-f c,) e:S ... ~$ 
den konnen, kaum in einer 

Q) 

~ .::- <I 0 10 10 ., a Werkstatt, insbesondere .oJ "..:: 0 C'l 0:-In " ... " 's .0" A" \:': ~ C'l ,..., 
solcher ohne maschinellen -'" ..d "" ..::- " Antrieb fehlen, um jederzeit '" "" 

..., 
01 10 0 0 

~ "'''' ~ "' ... 01 <Z> 0 ,..., 
.00 ,..., ,..., 

die Werkzeuge nachschleifen .Sl> ~ ... 
Q) .tis .... 

zu konnen. Der Vollstandig- S !i" ..::" e 0 0 0 "oo ... oo 10 0 0 
keithalber sind die gebrauch- S ::l" e ~ "'1< <Z> AS 
lichsten GroBen in der Tab . 

,01 
..d 

~ ~ ~ ~ 
272, S. 364 angegeben. 

... ... ... ... 
Q) :o:~~~.e a 0 10 10 

'"0 ~ o:d: 11J:C'!> Q 
,...," C'l" "'1<" 

Q) ~e e 15. 
b)H olzbearbeitungsmaschinen. r.. 

0 " 01 
0 0 0 

Bei den Holz bear bei- ..<:: 0 0 0 0:- '0 e C'l 10 0:-

tungsmaschinen unterschei-
C'l ~ ,..., ,..., ,..., 
~ t: 

den wir solche zum Trennen OJ '" "" " 0 0 0 ..c " 
..., 

01 .0 .~ 10 0 0 
des Holzes und solche zum 01 e e <Z> 00 ,..., 

~ ::l ;q ,..., 
Bearbeiten zugerichteter " ~ 
Stiicke. Zu ersteren gehoren " 0 0 0 

'" e '" 0 0 0 ,'" e C'l 0:- .... 
aIle Arten Sagen, zu letzteren 

'"" 
.... ,..., C'l 

die Hobel- und Frasmaschi- .... 0 0 0 " ... 
nen. Auch hier solI aus den """<I 10 <Z> 00 

,,01..<:: e x x x 
auf S. 324 genannten Griin- ~~2 01 10 0 0 <li 

.oJ 

o~ "'1< 0:- C'l .oJ 

den die Einteilung der Tab. ...... ...... <N 0 ..c 
166 zugrunde gelegt werden. 0 01 

" 0 0 0 ..d 

'" Wir werden also unter- :~f~ oo 01 
"'1< <Z> ...... 00 

""..., ;Q e x x x 
scheiden: '" 0 0 0 Q) 

~ "'1< <Z> 0 ~ 

I. Sagegatter, 
...... ..d 

..., 0 
II. Kreissagen, • ..<:: 

:~'i '" 0 0 0 

III. Bandsagen, "" ~ <Z> 0 ~" ...... 
'" 
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IV. Hobel- und Frasmaschinen, 
V. Langlochbohr- und Stemmaschinen, 

VI. Drehbanke. 

365 

Dem Charakter des zu bearbeitenden Materials entsprechend sind die Schnitt
geschwindigkeiten der Holzbearbeitungsmaschinen viel hoher als bei den metall
bearbeitenden Maschinen (mit Ausnahme der Schleifmaschinen) entsprechend 
auch die Vorschube und Umlaufzahlen . 
(z. B. bei Tischfrasen bis 4000/min). Es 
sei daher darauf hingewiesen, daB diese 
hohen Geschwindigkeiten unvergleichlich 
viel gefahrlicher fUr den Bedienungs
mann der Maschine sind als bei den Me
tallbearbeitungsmaschinen. Deshalb muB 
von dem Betriebsleiter einer Holzbear
beitungswerkstatt und den Meistern in 
noch hoherem MaBe als sonst im Bau
betrieb verlangt werden, daB aIle Schutz
vorrichtungen stets an Ort und Stelle 
sind, und die Arbeiter niemals ohne die 
Schutzvorrichtungen arbeiten. 

I. Sagegatter (Abb. 273a) . Unter 
Sagegattern versteht man mechanisch 
angetriebene Blattsagen zum Schneiden 
von ganzen Holzern in ihrer Langsrich
tung. Nach der Sagebiattstellung unter
scheidet man Vertikal- und Horizontal
gatter. Wahrend die letzteren meist nur 
fur die Verarbeitung der zu Tischlerei
zwecken erforderlichen Edelholzer dienen 
und demnach in Bauwerkstatten nicht 
vorkommen, sind Vertikalgatter aus
gesprochene Maschinen fur die Massen
fertigung. Sie werden landlaufig mit dem 
Namen Sagegatter bezeichnet. 

Die Sageblatter dieser Maschinen wer
den in Rahmen eingespannt, die bis zu 
200 und mehr Hube pro Minute aus

Abb. 273a. V ertikalsagega tter. 

fUhren. Die zu sagenden Stamme werden von auf Schienen fahrbaren, niedrigen 
Wagengestellen (sog. Blockwagen) mittels Schraubzwingen gefaBt und dem Gatter 
zugeschoben. Am Gatter selbst befinden sich gezahnte horizontal gelagerte Walzen
paare, die das Holz durch das Gatter ziehen. Der durch die Walzen bewirkte 
Vorschub ist wahrend des Ganges verstellbar und betragt bei modernen Gattern 
bis zu 3 m/min und mehr. Je nach der gewunschten Starke des geschnittenen 
Holzes lassen sich 1 bis etwa 20 und mehr Sageblatter in den Rahmen ein
spannen. Zwischen die Einhangeohre der Sageblatter werden am Rahmen Distanz
stucke eingelegt, die der gewunschten Starke der Fertigware entsprechen. Je 
nach Wunsch kann auf diese Weise aus einem Stamm gleichzeitig Material ver
schiedener Starke geschnitten werden. So werden beim Schneiden von Kantholz 
zweckmaBig noch Seitenblatter verwendet, um die Abfalle (Schwarten) zu ver
mindern. Die fUr BausteIIen mehr oder weniger in Frage kommenden GroBen 
sind in der Tab. 273, S. 366 angefiihrt. Zu beachten ist, daB der Antriebsmotor 
von vornherein fUr die ~roBte in Betracht kommende Sageblattzahl zu bemessen 
ist, wodurch falsches Uber- und Unterdimensionieren der Motorleistung ver
mieden wird. 
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II. Kreissagen. Die Kreissage ist die auch auf kleinsten Baustellen ver
breitetste Sageart der Holzbearbeitung. 1m Gegensatz zu der absatzweisen 
Arbeitsweise der Gattersagen arbeitet die Kreissage kontinuierlich. Der Unter
schied ist etwa der gleiche wie bei der Metallbearbeitung zwischen Biigel- und 
Kaltkreissage. 

Die Kreissage findet sich in den verschiedensten Spezialausfiihrungen, von 
denen hier nur die fUr Baubetriebe wesentlichen aufgefiihrt werden sollen. 

a} Die primitivste Form ist die Kreissagenwelle (Abb. 274a). Sie besteht 
aus einer Welle, an deren einem Ende eine Riemenscheibe und am anderen 
Ende die Befestigungsvorrichtung fiir ein Kreissageblatt angebracht ist. Zur 
Kreissagenwelle gehoren zwei Lager (neuerdings nahezu ausschlieBlich Kugel
lager evtl. beide in einem Rahmen vereint). Welle und Lager lassen sich in 
einfachster Weise in einem Holzrahmen oder kriiftigen Tisch einmontieren und 
damit in sog. Tischkreissagen einfachster Art verwandeln (vgl. auch Tab. 275, 
S. 369). 

b} Tischkreissagen (Abb.275a). Bei den Tischkreissagen ragt der obere 
Teil des Kreissageblattes in der Mitte des Arbeitstisches iiber die genau eben 
bearbeitete guBeiserne Tischflache hinaus. Auf den Tisch aufgelegtes Holz kann 
unter beliebigem Winkel geschnitten werden. Zur Fiihrung des Holzes dient ein 
in allen Winkeln zur Schnittebene festlegbares Fiihrungslineal (vgl. auch Tab. 275, 
S. 369). 

c} Besaumsagen. Sie dienen, wie der Name sagt, zum Entfernen bzw. 
winkelrechten Begrenzen der in dem Gatter nur zweiseitig parallel geschnit
tenen Bohlen, Bretter usw. Wie bei der vorher beschriebenen Tischkreissage 
ragt der obere Teil des Blattes von unten iiber eine Tischflache hinaus. 

1. Bei einfachen Besaumsagen (Abb.276a) wird das zu besaumende 
Holz auf dem Tisch in seiner ganzen Lange befestigt und zusammen mit dem 
in Fiihrungen langs verschiebbaren Tisch an der seitlich angeordneten Sage 
vorbeigefiihrt. Zum Besaumen der zweiten Kante muB das Holz gewendet 
werden. Die einfache Besaumsage gestattet somit nach Wunsch auch ein ko
nisches Besaumen der Holzer, wobei naturgemaB eine Mindestmenge an Ab
fallen verloren geht. 

2. Bei den sog. Doppelsaumern (Abb. 277a) arbeiten zwei Kreissage
blatter auf einer Welle, wobei mittels Hebel die Stellung eines Blattes gegen
iiber dem anderen mit fester Stellung verschoben werden kann. Durch engeres 
oder weiteres Stellen der Sageblatter kann Holz verschiedener Breite geschnitten 
werden. Der Tisch ist unbeweglich und das Holz wird gegen die Sagen von 
Hand oder meist maschinell bewegt. Da wahrend des Durchganges des Holzes 
der Sagenabstand ein fester ist, werden die Saumkanten parallel begrenzt (vgl. 
auch Tab. 277, S. 370). 

d} Pendelsagen (Abb. 278a) sind Kreissagen, die am Ende eines Rahmens, 
der am oberen Ende pendelnd aufgehangt ist, angeordnet sind. 1m Gegensatz zu 
Besaumsagen dienen Pendelsagen speziell zum Querschneiden der Holzer und 
werden besonders fiir das Zuschneiden der Holzer auf bestimmte Lange ver
wendet. Mittels eines oder zweier Griffe wird die Sage von Hand gegen das 
Holz gedriickt und schneidet beim Durchpendeln durch die tiefste Lage das 
Holz (vgl. auch Tab. 278, S. 372). 

III. Bandsagen (Abb.279a). Das Werbeug der Bandsage besteht, wie der 
Name zeigt, aus einem Sageblatt in Bandform, das durch HartlOten oder SchweiBen 
endlos gemacht ist. Das Band lauft iiber zwei iibereinanderliegende an waage
rechten Wellen gelagerte Rollen, von denen die untere angetrieben wird. Der 
ablaufende Bandteil geht durch eine Offnung des Arbeitstisches. Durch Gegen
driicken des Holzes gegen dieses Sageblatt erfolgt das Schneiden des Holzes. 
Da das Sage blatt diinn ist und auch schmal gehalten werden kann, sind auf 
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370 Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

GroJ3ter 
Type Sageblatt· 

durchmesser 

rom 

B5EFM 500 
B6E 600 
SEB6 600 
LGH3 600 
FF6 600 

Cecava 600 
Cecabolat 750 

SEB7% 750 
LGH, 750 
FF7 750 

Cebolit 900 
SEB9 

I 
900 

LGJ5 900 
FF9 900 

1 Ohne Tisch und Gestell. 
5 Auf Holzgestell. 

GroJ3ter 
Type Siigeblatt· 

durchmesser 

mm 

Charisma 300 
LNA 325 
FMA 500 

Charkow 500 
SKW 600 
LNC 600 

ChariwoB 600 
FMA 700 

1 Ohne Tisch und Gestell. 

Tabelle 276. Einfache Besaumsagen auf eisernem 

Raumbedarf 
KubikmaJ3 

GroJ3te der 
Schnitthiihe Tischlange seemiUllgen 

Lange Breite Rohe 
Verpacknng 

mm mm rom rom mm m' 

160 6000 13001 1310 1000 3,5 
210 6000 13001 1080 1050 3,5 
200 6000 12500 1500 1000 3,6 
190 6000 13000 1500 770 2,0 
210 8000 16800 1I50 1020 3,2 
200 8160 16580 1000 1200 2,6 
260 8160 16660 1000 1300 2,8 
250 6000 12750 1500 1I00 3,8 
240 6000 13000 1500 770 2,0 
285 8000 17000 1240 1I00 3,3 
320 6400 13000 1I00 1400 3,0 
300 6000 13000 1500 1200 4,0 
290 6000 13000 1500 770 3,0 
350 8000 17200 1375 1I75 3,5 

2 Motorantrieb. 3 Handvorschub. , Preis und Gewicht. 

Abb. 276a. Elnfache Besaumsage. 

Tabelle 277. Doppelte Besaum-

Raumbedarf 
KnbikmaJ3 

GroJ3te Schnitt- der 
Schnitthiihe breite seemiiJ3igen 

Lange Breite Rohe 
Verpacknng 

rom rom rom mm rom m' 

50 450 11500 1350 1000 3,0 
75 800 75002 2100 1190 4,0 

160 480 16501 1750 1000 3,0 
125 450 14200 1600 1200 5,0 
200 450 20001 2000 1200 3,9 
160 900 82002 2700 1370 9,4 
160 550 14200 1800 1200 4,8 
260 480 17501 1750 1100 3,6 

! Raumbedarf gilt bei 3 m Schnittlange. 3 Preis und 
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Gestell, mit automatischem Tischvorschub. 

Antriebsscheibe 

Kraft· 
Gewicht Preis Fabrikat bedarf 

Durch-
Breite Drehzahl messer 

rom mm n/min PS kg Mk. 

- 2 - - 7,5 600 11003 Teichert & Sohn, Liegnitz 
240 110 560 6,0 575 7003 Desgl. 
250 2x120 600 8,0 1070 1545 Erfordia Maschinenbau A. G., Erfurt 
300 2x150 400 10,0 1150 1930 Kirchner & Co., Leipzig 
225 125 700 7,5 1000 825 C.L.P. Fleck Sohne, Berlin-Reinickendorf 
300 150 750 7,0 13404 10104 F. W. Hofmann Gatterfabrik, Breslau 
300 175 650 9,0 14004 1l0O' Desgl. 
280 2x 140 550 10,0 1250 1800 Erfordia Maschinenbau A. G., Erfurt 
350 2x 150 450 12,0 1250 2050 Kirchner & Co., Leipzig 
260 125 700 9,0 1050 875 f C.L.P. Fleck Sohne, Berlin-Reinickendor 
350 2x200 625 12,0 140045 15004 F. W. Hofmann, Gatterfabrik, Breslau 
320 2x 140 500 12,0 1420 2050 Erfordia Maschinenbau A. G., Erfurt 
450 2x 200 350 15,0 2000 2600 Kirchner & Co., Leipzig 
300 150 630 12,0 1150 950 C. L. P. Fleck Sohne, Berlin-ReinickendO! f 

seemaBig verpackt. 

Abb. 277 a . Doppelsaumer. 

sagen mit Walzeneinzug. 

Antriebsscheibe 

Kraft-
Gewicht Preis Fabrikat bedarf 

Durch-
Breite Drehzahl messer 

rom rom n/min PS kg Mk. 

250 150 750 10-;-18 14003 22003 F. W. Hofmann, Gatterfabrik, Breslau 
350 320 800 10-;-- 40 1400 4100 Kirchner & Co., Leipzig 
425 150 450 12,0 1150 1705 C.L.P.Fleck Sohne, Berlin-Reinickendorf 
450 220 620 18-;--25 21003 33503 F. W. Hofmann, Gatterfabrik, Breslau 
320 2x 140 700 15,0 1400 2120 Erfordia Maschinenbau A. G., Erfurt 
400 2X220 800 20 -;-- 60 3000 6400 Kirchner & Co., Leipzig 
450 220 600 18-;-22 28503 39003 F. W. Hofmann, Gatterfabrik, Breslau 
425 150 450 18,0 1275 1765 C.L.P.Fleck Sohne, Berlin-Reinickendorf 

Gewicht seemaBig verpackt. 

24* 
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der Bandsage feine Schnitte, auch in beliebiger Kurvenform, moglich (vgl. auch 
Tab. 279, S. 374). 

IV. Robel. und Frasmaschinen. 1m Gegensatz zu den Hobelmaschinen der 
Metallbearbeitung besitzen Holzhobelmaschinen umlaufende Werkzeuge nach 
Art der Fraser. An Stelle der aus dem Vollen herausgearbeiteten Zahne der 
Fraser treten Einzelmesser, die mittels Schrauben an der sog. Messerwelle be
festigt werden. 

Hobelmaschinen fiir die Holzbearbeitung werden in zwei grundsatzlich ver
schiedenen Bauarten gebaut. 

a) Abrichten (Abb.280a). Die Maschine dient zum einseitigen Bearbeiten 
(Hobeln) eben geschnittener Holzer. Die horizontal unter dem Tisch gelagerte 
Messerwelle, als lange Trommel ausgebildet, tragt am Umfange iiber die ganze 
Tischbreite meist vier gerade Messer. Die Tischflachen sind hOhenverstellbar 
und die Messerschneiden ragen um einige Millimeter iiber die vorgelagerte voll
kommen ebene Tischflache hemus. Die hinter der Messerwelle liegende Tisch
flache wird dagegen genau hOhengleich mit der obersten Messerschneide ein
gestellt. Das Holz wird leicht gegen die Tischflache gedriickt und iiber die 
Messerwelle geschoben, wodurch an der Unterseite des Holzes eine genaue 
Flache entsteht. Durch Verwendung von Profilmessern lassen sich auf der Ab
richte Hobelflachen gleichzeitig mit Fasen, Kehlen usw. herstellen. Beim Kehlen 
fertig abgerichteter Holzer werden Vorder- und Hintertisch auf gleiche Hohe 
eingestellt. Auf der Abrichte bearbeitete Holzer lassen sich ohne weiteres an 
den abgerichteten Kanten oder Flachen leimen (s. auch Tab. 280, S. 376). 

b) Dicktenhobelmaschinen (Abb.28la) sind Hobelmaschinen zu ein
oder gleichzeitig doppelseitigem (dann mit zwei Messerwellen) Bearbeiten par
allel geschnittener Bohlen oder Bretter. 1m Gegensatz zu der Abrichte ist der 
Tisch nur kurz, der Vorschub erfolgt automatisch mittels mehrerer teils geriffelter 
Walzen. Bei Maschinen mit einer Messerwelle liegt dieselbe iiber der Tisch
fliiche. Das zu hobelnde Holz wird durch den Spalt zwischen Tischflache und 
Messerwelle gezogen. Die bearbeitete Flache wird glatt, braucht dabei aber 
nicht vollkommen eben auszufallen, ist demnach nur in den seltensten Fallen 
leimfahig. Durch Wenden des Holzes und nochmaligen Durchgang durch die 
Maschine erhalt man glatte Bretter von genau gleichbleibender Dicke (Dickten
hobelmaschine). Bei Dicktenhobelmaschinen mit zwei Messerwellen laSt sich das 
gleiche Ergebnis mit einem Durchgang des Holzes durch die Maschine erzielen 
(s. auch Tab. 281, S. 377). 

c) Kombinierte Abrichte-, Dicktenhobel-, Kehl- und Fiige
maschinen sind eine Verbindung der beiden vorgenannten Maschinen 
(Abb. 282a u. Tab.282, S. 378). 

d) Tischfrasen (Abb. 283a) sind Frasmaschinen mit untenliegendem An
trieb und senkrechter Welle, die durch die Mitte eines ebenen Arbeitstisches hin
durchragt. Am oberen Ende iiber der Tischflache wird ein Profilfraser, ent
sprechend der gewiinschten Kehlform, aufgesetzt. Durch Vorbeifiihren des zu 
bearbeitenden Holzes langs des Frasers einerseits und andererseits an einem 
verstellbaren Fiihrungslineal entlang wird die Profilkehle in das Holz eingear
beitet (s. auch Tab.283, S. 378). 

V. Drehbanke. Die Holzdrehbanke entsprechen in ihrem Aufbau den Metall
bearbeitungsdrehbanken, sind jedoch in den Einzelteilen viel einfacher gehalten. 
Da im Baubetrieb nur selten gedrehte (gedrechselte) Holzteile gebraucht werden, 
diirfte sich die Aufstellung einer Holzdrehbank nur ganz selten lohnen, um so 
mehr, als sich Holz auf Metalldrehbanken ohne weiteres bearbeiten laSt. 

VI. Langlochbohr. und stemmaschinen (Abb. 284a) sind Holzbohrmaschinen 
mit meist horizontaler Bohrspindel. Der der Spindel vorgelagerte Bohrtisch, auf 
dem das Werkstiick fest eingespannt wird, ist mitte1s Handrad hohenverstellbar 
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Tabelle 279. 

GriiBter Raumbedarf 
Abstand KubikmaB 

Rollen- Schnitt- Blatt· zwischen der see-
Type durch- hohe breite TischgroBe Blatt und maBigen 

messer bis Bandsagen- Verpackung 
stander Lange Breite Hohe 

mm mm mm mm mm mm mm mm m' 

HNCoo 350 250 20 300 X 365 350 600 520 1250 1,0 

BB 450 300 10 570 X 650 425 1000 725 1540 1,25 

HNCo 600 300 35 550 X 625 590 1300 800 2200 1,5 

Reform 650 380 30 700 X 650 - 1000 700 1700 1,5 

As 70 700 37 35 760 X 760 700 1280 760 2100 2,4 

As70M 700 375 35 760x760 700 1280 760 2100 2,4 

RNCl 700 400 40 600 X 725 690 1400 900 2300 1,8 

BNK7 700 400 30 1000 X 750 675 900 1600 2175 2,2 

BS 700 525 45 700 X 700 680 1320 850 2040 1,8 

Reform 700 450 30 800 X 750 - 1200 700 1800 1,5 

As 80 800 450 40 900 X 900 800 1500 900 2300 3,3 

As80M 800 450 40 900 X 900 800 1500 900 2300 3,3 
RNCs 800 450 40 650 X 825 790 1700 1050 2550 2,6 
BNK8 800 500 35 1150 X 830 775 1000 1650 2375 3,0 

BS 800 460 45 800 X 800 780 1420 860 2120 2,3 
Reform 800 580 35 800 X 750 - 1300 800 1900 2,0 

As 90 900 520 45 950 X 950 900 1630 950 2600 3,8 
As90M 900 520 45 950 X 950 900 1630 950 2600 4,7 

HNCa 900 550 45 675x925 870 1700 1150 2675 3,3 
BNK9 900 600 40 1200 X 910 875 1100 1900 2575 3,6 

BNK10 1000 700 50 1350 X 900 970 1150 2000 2670 4,8 

HNC, 1050 700 50 850 X 1025 1035 2200 1400 3200 4,0 

RNC5 1200 750 60 1000 X 1130 1175 2500 1850 3300 4,5 
BNK12 1200 750 70 1650 X 1100 1170 1500 2200 3150 6,5 

1 Antriebssoheiben an der Maschine. 2 Motorantrieb. 
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Bandsagen. 

Antriebsscheibe 
am Vorgelege 

Kraft-
bedarf 

Durch- Breite Drehzahl 
messer 

mm mm nlmin PS 

120 2X50 1000 1,0 

1801 65 700 0,75 

200 2X70 650 3,0 

125 70 960 2,0 

200 70 750 3-4 
- 2 - - 4,0 

200 2x85 625 3,5 
2801 2X85 550 2,0 
250 2x80 750 2,0 
150 80 900 2,5 

2002 80 750 4-5 
_2 - - 5,5 

300 2x100 600 4,0 
3201 2X100 500 2,5 
285 2X85 500 2,5 
175 90 850 3,0 

200 90 750-;-1000 6-7 
_2 - - 7,5 
400 2xl00 575 5,0 
4001 2Xl00 450 3,0 

4501 2xlOO 400 5,0 

450 2x120 450 6,0 

500 2x140 400 7,0 
500 2x120 380 7,5 

Gewicht Preis 

kg Mk. 

100 
Sockel: 455 

60 

175 375 

325 800 

550 630 

535 700 
640 1100 
450 890 
530 840 
520 625 

650 700 

730 800 
800 1200 
650 1050 
660 950 
700 750 
825 795 

930 1100 
1000 1655 
850 1250 
810 1060 

1100 1435 

1100 1650 

1800 2300 

1800 1945 

Fabrikat 

* 

** 

* 

. *** 

t 
t 
* 
tt 
ttt 
*** 

t 
t 
* 
tt 
ttt 
*** 

t 
t 
* 
tt 

tt 

* 

* 
tt 

Abb. 279a. Band,age. 

* Kirchner & Co., Leipzig 

** Otto Seifert & Co., OIbern
hau i. Sa. 

*** Gerischer & Schroder, 
Leipzig-Sta. 

t Teichert & Sohn, Liegnitz 

tt Erfordia Maschinenbau 
A.G., Erfurt 

ttt Bachmann & Ladewig A.G., 
Chemnitz 
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Tabelle 282. Universal Abricht-, Fuge-, 

Abrichttisch Raumbedarf 
Kubik-

Lange maB 
Robel- GrllBte des der see-

Type breite Robel- Dickten- miWigen 
dicke tisches Ver-

Liinge Breite Lange Breite Riihe packung 

mm mm mm mm mm mm mm mm rna 

BW01 400 200 1800 410 - 2400 1200 800 2,3 

HN 500 220 1860 550 900 1920 1320 985 1,82 
WAN 5 500 180 1700 500 1000 1700 1100 1000 1,15 
BWKs 500 200 1880 510 - 2800 1200 800 2,5 

HN 600 220 1860 550 900 1920 1420 985 1,95 
WAN 6 600 180 2000 600 1000 2000 1200 1000 1,43 
BWKa 600 200 1880 610 - 2800 1300 800 2,60 

600 200 2000 600 1050 2070 1320 825 1,85 

Tabelle 283. Tischfrasen mit 

Senkrechte Raumbedarf KubikmaB 

TischgriiBe 
Tisch- Verstellbar- der see-

Type bOhe kelt der maBigen 
Spindel Verpackung 

Lange Breite Riihe 

mm mm mm mm mm mm m' 

GRA 700X750 800 - 30002 700/13002 800 0,9 

H35 800 X 800 810 120 850 850 1190 0,8 
H35M 800 X 800 810 120 850 850 1190 0,8 

GCA 900 X 950 880 - 35002 900/13502 880 1,5 

900 X 1000 840 1001 1280 900 840 1,18 

GC 900 X 1000 860 - 33002 900/13502 860 1,4 

H45 1000 X 1000 815 120 1000 1050 1195 1,3 
H45M 1000 X 1000 815 1201 1000 1050 1195 1,3 

SKF 1000 X 1000 850 1401 1000 1000 1250 1,5 
FA 1000 X 1000 800 150 1110 770 930 0,8 

GB 1000 x 1200 870 - 35002 1000/15001 870 1,6 

1 Tischverstellung. B Raumbedarf einschl. Vorgelege. a Motorantrieb. 
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Kehl- und Dicktenhobelmaschinen. 

Antriebsscheibe am Vorgelege 
Kraft-

Gewicht Preis bedarf 

Durch- Breite Drehzahl 
messer 

mm mm n/min PS kg Mk. 

250 2x 120 800 3,0 800 1460 

125 no 1500 4,5 995 1365 
200 2xl00 1000 5,0 860 1425 
250 2x 120 900 4,0 970 2025 

125 no 1500 4,5 1045 1435 
200 2xlOO 1000 6,0 980 1550 
250 2X 120 900 5,0 1060 2160 
220 2x 125 1000 I 6,5 925 1485 

vertikaler Spindel. 

Antriebsscheibe am Vorgeiege 
Kraft- Ge-

Preis bedar! wicht 

Durch- Breite Drehzabl 
messer 

mm mm n/min PS kg Mk. 

100 
150 + 50 900 2,5 220 565 

+ 100 

280 180 1000 3,0 260 380 
_3 3,0 315 850 

160 
200 + 85 1000 3,0 420 790 

+ 160 

200 380 1000 3--4 400 680 

140 
200 + 70 1000 3,0 365 710 

+ 140 

200 180 1250 '4,0 380 490 
_3 5,5 465 975 
450 150 800 3,0 6504 940 4 

400 250 950 3,0 400 500 

160 
200 + 85 1000 4,0 475 915 

+ 160 

4 Komb. m. Kreissage und Langlochbohrmasch. 

Fabri 
kat 

* 

** 
Abb. 282a. Kombinierte Abrichte-, Dickten

hobei-, Kebl- und Fiigemaschine. 
*** 
* 

** 

* Kirchner & Co., Leipzig 
** Penika Maschinenbau-G. m. b. H., 

Penig i. Sa. 
*** *** Erfordia Maschinenbau A. G., 

Erfurt * 
**** **** F. Meyer & Schwabedissen, Herford 

Fabrikat 

Abb. 283a. Tiscbfrase. 

Kirchner & Co., Leipzig 

Teichert & Sohn, Liegnitz 
Desgl. 

Kirchner & Co., Leipzig 

F. Meyer & Schwabedissen, Herford 

Kirchner & Co., Leipzig 

Teichert & Sohn, Liegnitz 
Desgl. 
Penika Maschinenbauges.m. b. H., Penig/Sa. 
Bachmann & Ladewig A.G., Chemnitz 

Kirchner & Co., Leipzig 
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eingerichtet. Die Bohrspindel kann durch Hebel in der Achsrichtung und der 
Tisch in gleicher Weise quer zur Bohrachse bewegt werden. Parallel zur Bohr
spindel ist der ebenfalls durch Hebel zu betatigende Stemmapparat in Fiihrungen 
gelagert und dient zum Eckigstemmen der Bohrlocher mittels entsprechend 
geformter Einsteckstemmer (vgl. auch Tab. 284, S.380). 

Universal-Tischlereimaschine. In ahnlicher Weise, wie es fUr die Metall
bearbeitung eine kombinierte Maschine gibt (vgl. S.350), werden fiir kleine 
Holzbearbeitungswerkstatten, bei denen es sich nicht um Massenanfertigung 
unter voller Ausnutzung hochwertiger Spezialmaschinen handelt, wie es ja in 
Bauwerkstatten meist der Fall ist, Universal-Tischlereimaschinen gebaut, die 
in sich eine Anzahl verschiedener Maschinentypen vereinigen. Als Beispiel sei 
hier die in Abb. 285a wiedergegebene Maschine genannt. 

Die Maschine kann als Abrichte-, Dicktenhobel-, Tischfras-, Langlochbohr
maschine und Kreissage benutzt werden. 

Die Maschine hat ebenfalls den Vorteil sehr gro13er Raumersparnis gegeniiber 
einer Aufstellung aller Einzelmaschinen und kann besonders dort empfohlen 
werden, wo verhaltnismaJ3ig wenige, jedoch sehr verschiedenartige Arbeiten von 
der Holzbearbeitungswerkstatt verlangt werden (vgl. auch Tab. 285, S. 380). 

Die Aufstellung und Montage der Metall- und Holzbearbeitungsmaschinen 
begegnet meist keinen besonderen Schwierigkeiten. Nur gro13ere Maschinen, wie 
Radsatzdrehbanke, Sagegatter, Schmiedehammer, Hobelmaschinen und ahn
liches, bei denen unter Umstanden gro13e Massen in Bewegung sind, erfordern 
eine etwas sorgfaltigere Ausgestaltung der Fundamente. Nach Ausrichten der 
Maschinen mit der Wage in beiden Richtungen unter Zuhilfenahme von Flach
eisenkeilen und Ausfluchten der Antriebsscheiben auf die Transmission werden 
die Maschinen, soweit sie nicht auf einfachen Eisenkonstruktionen festgeschraubt 
werden, mit Zementmilch 1: 1 vergossen. Besondere Sorgfalt ist den von der 
Berufsgenossenschaft vorgeschriebenen Schutzeinrichtungen, teils an bewegten 
Teilen, wie Scheiben, Zahnradern, Kurbelgetrieben und ahnlichem oder aber an 
den Werkzeugen selbst, wie etwa bei Scheren, Stanzen, den Holzbearbeitungs
maschinen, Schleifscheiben und ahnlichem zuzuwenden, wenn der Bauleiter 
sich nicht der Gefahr aussetzen will, mit den Strafgesetzen in Konflikt zu kommen. 

c) Sonstige Werkstiittengeriite. 
Zu der Ausstattung der Werkstatten gehoren auBer den eigentlichen Metall

und Holzbearbeitungsmaschinen noch eine Reihe anderer groBerer und haufiger 
verwendeter Einrichtungsgegenstande, von denen fiir die Planung derartiger 
Anlagen einige herausgegriffen werden sollen: 

1. Autogene Schneid-, SchweiB- und Unterwasser-Schneidapparate. 
II. Dazugehorige Wasserstoff-, Sauerstoff- und Azetylenflaschen. 

III. Schmiedefeuer. 
IV. Ambosse, Loch-, Richt- und Tuschierplatten. 
V. Schmelzofen und Sandstrahlgeblase. 
I. Autogene Schneid- und Schweillapparate und Unterwasser-Schneidapparate. 

Autogene Schneid- und Schwei13apparate (Abb. 286a, b, c) diirften heut 
wohl auf keiner Baustelle fehlen. Sie ermoglichen es, in der Werkstatt, oder in 
transportabler Anordnung auch an jedem Ort der Baustelle, an Eisenkonstruk
tionen oder Maschinen vielseitige Schneid- und Reparaturarbeiten auszufiihren. 

Wahrend man mit Scheren und Stanzen entweder an geradlinige Schnitte 
oder gewisse Materialstarken gebunden ist, lassen sich mit dem Schneidbrenner 
beliebige Kurvenformen, Metall jeder Art und praktisch unbegrenzter Starke 
schneiden (z. B. auch GuJ3eisen), Niete ausbrennen, Trager beliebigen Profils 
abbrennen usw. Bei der hohen Entwicklung der Apparate und Schwei13technik 
gibt es nur noch wenige Metalle und Maschinenteile, die nicht mit Hilfe von 
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Tabelle 286. Azetylen-, Sohneid-

Niederdruck-

Grlll3te Raumbedarf Kubikmal3 
Fiillung Durch- Rohe im der see-

Type Karbid messer des gefiillten mal3igen Apparates Zustand Verpackung 
Linge Breite Rohe 

kg mm mm mm mm mm mS 

M28 I 350 750 450 450 750 0,2 

M14 2 395 1660 550 1000 llOO 0,62 

VS I 2,5 585 - - - 1025 -
- - 800 900 ll75 -

J77 2x2 520 1800 750 800 0,78 -

J77 2x3 640 1800 800 900 1800 1,3 

J 77 2X5 800 2300 llOO ll50 2300 1,7 

VS I 2x2,5 700 950 950 1025 -- ll75 -

J125 2X2,5 820 X 620 1700 950 900 1700 0,9 

J 125 2x5 820 X 620 2650 950 900 2650 1,4 

VS3 2x5 1250 700 Ill5 -- - 1350 ll60 1280 -

Hoohdruok-

J209 0,5 200 400 200 200 400 0,04 

J209 I 250 500 250 250 500 0,10 

J215 2Xl 410 1050 650 650 1050 0,65 

HEI 2,5 920 400 1000 

HE2 5 ll20 500 1250 

J 215 2x2,5 510 1500 700 800 1500 1,33 

HE3 2x2,5 1050 825 1000 

J 215 2x5 700 1650 750 1200 1650 2,07 

HE4 2x5 ll70 1050 1250 

1 Kompletter Satz Sohneid- und Sohweillbrenner kostet "" 150 Mk. 
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und SchweiBapparate. 

apparate. 

Stationar oder fahrbar Gewicht Preis 
Fabrikat oder nur fahrbare Flaschen 

kg Mk. 

mit Rollkarren oder 26 80 Griesogen, Frankfurt (Main)-Griesheim Transportwagen 

Desgl. 42 120 Griesogen, Frankfurt (Main)-Griesheim 

stationar 55 Messer & Co., Frankfurt a. Main fahrbar 140 

mit Rollkarren oder 95 190 Griesogen, Frankfurt (Main)-Griesheim Transportwagen 

Desgl. llO 210 Desgl. 

Desgl. 170 23 Desgl. 

stationar 85 Messer & Co., Frankfurt a. Main fahrbar 170 
mit Rollkarren oder 100 230 Griesogen, Frankfurt (Main)-Griesheim Transportwagen 

Desgl. 125 280 Desg~. 

stationar 135 Messer & Co., Frankfurt a. Main fahrbar 280 

apparate. 

mit Rollkarren oder 
II 50 Griesogen, Frankfurt (Main)-Griesheim Transportwagen 

Desgl. 19 90 Desgl. 

Desgl. 59 180 Desgl. 

stationar 90 Messer & Co., Frankfurt a. Main 

stationar 135 Desgl. 

mit Rollkarren oder 108 350 Griesogen, Frankfurt (Main)-Griesheim Transportwagen 

stationar 140 ·Messer & Co., Frankfurt a. Main 

mit Rollkarren oder 155 480 Griesogen, Frankfurt (Main)-Griesheim Transportwagen 

stationar 210 Messer & Co., Frankfurt a. Main 
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Sauerstoff-Azetylen- bzw. Sauerstoff-Wasserstoff-Apparaten geschweiBt werden 
konnen, so daB sich selbst komplizierte gebrochene Maschinenteile vor Eintreffen 
passender Ersatzteile bzw. sogar fUr dauernd wieder instandsetzen lassen (vgl. 

Abb. 286a. Fahrbarer Autogen
Schneid- un~ Sch,,:~iBapparat 

"Gnesogen . 

Abb. 286 b. Stationarer Autogen
Schneid- und SchweiBapparat 

von Messer & Co. 

auch Tab. 286, S. 382). 
Unterwasser- Schneid

apparate (Abb. 287a u. b) 
kommen normalerweise nur 
fur Baustellen mit groBeren 
Unterwasserarbeiten in Frage, 

Abb.286c. Autogen-SchweiB- und 
Schneid-Ausriistung (Messer & Co.). 

bei denen beispielsweise eiserne Spundwande nicht gezogen, sondern der untere 
gerammte Teil im Bauwerk verbleiben soil. Sie setzen jedoch geschulte Be
dienung und das Vorhandensein von Taucherausrustungen auf der Baustelle 
voraus (siehe auch Bd. 4 u. 5). 

II. Wasserstoff-, Sauerstoff- und Azetylenflaschen. Zu den Schneid- und 
SchweiBapparaten gehoren jeweils die entsprechenden Stahlflaschen, die in 

r 13 n Llzahl "'or-

AF'.-:hk:-"'l Aalylen oder 
-....---. ~ersfo//

baf/~,.i~ 

Sauerslo/l
baHIJ('f~ 

Abb. 287 a. Unterwasser-Schneidapparat (Vereinigte Stahlwerke A.G., Abb.287b. Unterwasser-Schneid-
Dortmund). apparat. Schema fiir den GasanschluB. 

gleiche auBere Abmessungen und sind heute zu Einheitspreisen zu haben (vgl. 
Tab. 288). 

III. Schmiedefeuer gehoren noch mehr als Schneid- und SchweiBapparate 
ZLl den unbedingt erforderlichen Ausrustungen jeder auch kleinsten Reparatur-
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Tabelle 288. Stahlflaschen des Verbandes Deutscher Stahlflaschenfabriken. 

Durch- Hohe l 
Wasser- Gasinhalt Probe- Ge- Preis Fiillung messer inhalt druck wicht 

mm mm I m 3 at kg Mk. 

Wasser- und Sauerstoff I 205 1550 

I 
40 

I 
6,0 

\ 

225 

I 
74 

I 
52,75 

Azetylen ....... 205 1550 40 ,...., 1,0 40 45 52,75 

Der Preis versteht sich einschliel3lich normalem Vierkantfu/3, Schutzkappe, Einpragung 
eines Eigentumsvermerkes und laufender Nummer, Farbanstrich und amtlichem Priifungs
attest. Fiir die Azetylenflaschen jedoch ohne Fiillung mit poroser Masse und Azeton. 

Abb.289. Ventilator·Feldschmiede. Abb. 290. Doppelschmiedeherd. 

werkstatt des Baubetriebes. Als Ausrustung eines Werkstattwagens oder von 
Kleinstwerkstatten kommt der transportable Schmiedeherd mit FuBventilator, 
die sog. Feldschmiede, in Frage (Abb. 289). 1500;---..., 
Schon fur mittlere Werkstatten finden sta
tionare Schmiedeherde mit maschinell an
getriebenem Geblase mit einer oder zwei 
Feuerstellen Verwendung. Mit Rucksicht auf 
die vielen schweren Maschinenteile des Bau
betriebes ist es empfehlenswert, von vorn
herein Doppelschmiedeherde anzuordnen 
(Abb.290). Fur besonders groBe und lange 
Stucke bietet das allseitig zugangliche Run d
feuer besondere Vorteile (Abb. 291). Vielfach 
werden Rundfeuer auBerhalb des eigentlichen 
Werkstattgebaudes aufgestellt, wobei auch 
die starke Rauchentwicklung nicht so lastig 
faUt (s. auch Tab. 289, 290,291). 

Die fur die Schmiedefeuer erforderliche 
Luftmenge und Pressung sind nicht hoch und 
konnen von kleinen Ventilatoren geliefert 
werden. ZweckmaBig verwendet man hierfur 
direkte Kupplung mit Elektromotor, wie sie 
z. B. von den SSW als Elmogeblase auf dem 
Markt vorhanden sind. 

IV. Ambosse, Loch-, Richt- und Tuschier
Abb. 291. Freistehender Rundherd 

(sog. Kiimpelfeuer). 

platten. Ambosse, Loch- und Richtplatten (Tab. 292, 293, 294) sind als 
notwendiges ZubehOr jeder Schmiede erforderlich. Je nach der GroBe der Werk-

1 Ohne Kappe gemessen. 
Garbotz, I:{andbuch I. 25 
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Type 

F eldschmiede 

Desg!. 

Desg!. 

Desg!. 
Stationarer 
Schmiedeherd . 

Desg!. 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

R 

D 

D 

esg!. 

esg!. 

esg!. 

esg!. 

esg!. 

esg!. 

undfeucr 

esg!. 

esg!. 

D esgl. 

Die Arbeitsteilung in der Gerateverwaltung. 

Tabelle 289,290, 291. Schmiedeherde. 

"" ' Raumbedarf ~1J..t~ 

Luft- ~ ~> § Ge- Preis :S~c:i~ wicht bedarf := Q:):~ cG 
Lange Breite Hohe ~""sP, 

mm mm mm rnS kg Mk. 

530 450 800 58 35 

550 450 850 65 361 

700 500 800 70 50 

800 600 850 110 601 

650 500 850 60 451 

750 700 850 150 551 

900 800 800 150 72 

1000 1000 800 120 100 

1200 810 800 155 100 

1600 1200 800 330 210 

2000 1000 800 350 245 

2000 1000 850 700 2001 

- 260 0 300 22 30 

- 300 0 300 25 36 

- 10000 800 - 180 

- 15000 800 - -

Fabrikat 

J. Hillel, Berlin 
Werner Geub, 
Koln -Ehrenfeld 

Hermann Lemb-
ke, Berlin 

Werner Geub, 
Koln-Ehrenfeld 

Desg!. 

Desg!. 

J. Hillel, Berlin 
Hermann Lemb-

ke, Berlin 

J. Hillel, Berlin 

Desg!. 
Hermann Lemb-
ke, Berlin 

Werner Geub, 
Koln -Ehrenfeld 

J. Hillel, Berlin 

Desg!. 
Hermann Lemb-
ke, Berlin 

Werner Geub, 
Koln-Ehrenfeld 

statt und der zu bearbeitenden Teile variieren ihre Abmessungen und Gewichte; 
sie liegen jedoch etwa in den angegebenen Grenzen (Tab. 292 7 294, S.387). 

Tuschierplatten stellen kleine Richtplatten dar, die auBerordentlich genau 
eben bearbeitet sind und in Reparaturwerkstatten zum Nacharbeiten schad
hafter Dampfschieber und Schieberspiegel benutzt werden. Die Tuschierplatten 
dienen dabei stets nur zum Markieren unebener Stellen, indem sie, leicht mit 
01 und etwas RuB bestrichen, tiber die nachzuarbeitende Flache bewegt werden 
und erhabene Stellen des Werkstuckes anschwarzen und damit fUr das Nach
arbeiten kenntlich machen. 1m allgemeinen finden sie im Baubetrieb nur be
grenzte Anwendung. 

V. Schmelzofen und SandstrahlgebHise. Die wichtigsten Formen der Schmelz
of en fur den Baubetrieb sind a) der kippbare Tiegelofen und b) der Klein
kupolofen. 

Der Tiegelofen (Abb. 295a u. b) dient vorzugsweise fUr die Herstellung 
von RotguBteilen, wie Lager, Buchsen u. a. m., er kann aber auch im Notfall 
fUr Abgusse kleinerer GuBeisenteile benutzt werden. TiegelOfen haben nur in 
Verbindung mit leistungsfahigen, besser ausgerusteten Werkstatten, die die 
gegossenen Teile auch vollstandig bearbeiten konnen, Zweck. Der Besitz eines 
Tiegelofens macht die Baustelle wesentlich unabhangiger von der rechtzeitigen 
Lieferung von Ersatzteilen (s. auch Tab. 295, S. 388). 

1 Preis ohne Zubehor. 
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Tabelle 292. Ambosse mit einem Horn und Stauch. 

Gewicht BahngroBe Preis Fabrikat ca. 
kg mm Mk. 

100 460 X 130 95 * 
100 440 X 140 85 ** 

200 475 X 140 180 * 
200 600 X 160 160 ** 

300 485 X 150 265 * 
300 750 X 180 270 ** 

* Hermann Lembke, Berlin C. ** J. Hillel, Berlin. 

Tabelle 293. Richtplatten mit Rippen (gehobelt). 

GroBe 
Starke Gewicht Preis Fabrikat Lange Breite 

mm mm mm kg Mk. 

500 500 100 126 50 * 
500 500 40 95 50 ** 

700 600 100 194 85 * 
700 600 50 192 87 ** 

900 700 120 350 135 * / (I 900 900 60 447 177 ** ! 
I 

1200 800 120 523 220 * 
1200 800 60 538 207 ** 

1500 1000 140 1000 380 * 
1500 1000 60 900 338 ** 

* Hermann Lembke, Berlin C. ** J. Hillel, Berlin 

Tabelle 294. Lochplatten. 

Gr6I3e Starke Gewicht Preis Fabrikat 

mm2 mm kg Mk. 

300 75 40 17,50 * 
300 80 40 16 ** 

400 100 95 38 * 
400 100 85 34 ** 

500 120 165 65 * 
500 130 150 60 ** 

550 110 170 68 ** 

600 125 250 95 * 

* Hermann Lembke, Berlin C. ** J. Hillel, Berlin. 

25* 
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Der Kleinkupolofen (Abb. 296a) ermoglicht es der Baustelle, insbesondere 
wenn sie weitab von leistungsfahigen Maschinenfabriken oder Maschinen
werkstatten z. B. im Ausland liegen, sehr 
viele erforderliche GuBstiicke selbst herzu
stellen. Sie bedingen allerdings, daB min
destens ein bis zwei Spezialarbeiter und 
auBerdem in der Holzbearbeitung minde
",tens ein mit der Herstellung von Modellen 
gut vertrauter Tischler beschaftigt werden. 
Da auBerdem der GieBereibetrieb groBeren 
Raumbedarf und immerhin eine Menge ver
schiedener Hilfsmittel und Materialien er
fordert, diirfte sich die Anschaffung eines 
Kupolofens nur fUr ganz groBe Baustellen 
mit Gerat im Werte von mehr als 10 Mil
lionen Mark lohnen (s. auch Tab. 296, S. 390). 

d) Die LagerpHitze. 
Den SchluBstein im Aufbau der ganzen 

Gerateverwaltung bilden die Lagerplatze, 
in denen sich wohl immer mit der Lager
haltung der Gerate der Werkstattenbetrieb 
und die Vorratswirtschaft der Bau- und 
Betriebsstoffe in den Magazinen zu vereini- Abb. 295 a. Kippbarer Tiegelofen. 

gen pflegen. Auch hier erfolgt die Entschei-
dung, Zentralisierung oder Dezentralisierung, unter dem gleichen Gesichts
winkel, wie fUr die Hauptwerkstatten auf S. 304 ausgefUhrt. 

1. Die Anordnung. 
MaBgebend fUr die Auswahl und die Ausge

staltung eines Lagerplatzes sind wohl im wesent-

Abb. 295 b. Kippbarer Ticgelofen. Abb. 296 a . Kleinkupolofen. 

lichen die folgenden Gesichtspunkte, die teilweise schon bei der Anlage der 
Werkstatten behandelt wurden (s. S. 304) und daher an dieser Stelle nur noch 
einmal kurz zusammengefaBt werden solIen : 

1. Der Lagerplatz soIl Eisenbahn-, StraBen- und wenn moglich Wasser
anschluB besitzen. Handelt es sich fur einen bestimmten Bezirk urn die Unter-



... 
,
~
 

~:
d 
~ 

M
an

t.
el

-
....

 o
S

 
d

u
rc

h
-

T
yp

e 
~~

~ 
m

es
se

r 
~
o
o
=
s
 

'd
 

m
m

 
m

m
 

I 
30

0 
55

0 
I 

30
0 

50
0 

II
 

40
0 

66
0 

40
0 

75
0 

G
.P

. 
40

0 
75

0 
2 

40
0 

65
0 

2 
40

0 
65

0 

II
I 

45
0 

76
0 

45
0 

75
0 

G
.P

. 
45

0 
80

0 
3 

45
0 

75
0 

3 
45

0 
75

0 

I 
50

0 
90

0 
50

0 
75

0 
G

.P
. 

50
0 

85
0 

4 
50

0 
90

0 
I 

50
0 

85
0 

G
.P

. 
55

0 
90

0 
5 

55
0 

95
0 

II
 

60
0 

10
00

 
60

0 
10

00
 

6 
60

0 
10

00
 

2 
60

0 
10

00
 

1 
K

ip
p

b
ar

. 
u

n
d

 G
ic

ht
bi

ih
ne

. 

T
ab

el
le

 2
96

. 
K

le
in

k
u

p
o

li
if

e
n

. 

R
au

m
b

ed
ar

f 
K

ra
ft

· 
b

ed
ar

f 
S

ch
m

el
z·

 
L

u
ft

-
L

uf
t-

fU
r 

G
ew

ic
ht

 
P

re
is

 
le

is
tu

n
g

 
b

ed
ar

f 
d

ru
ck

 
L

an
ge

 
B

re
it

e 
R

o
h

e 
V

en
ti

-
la

to
r 

k
g

/h
 

m
a/

m
in

 
m

m
W

S
 

m
m

 
m

m
 

m
m

 
P

S
 

kg
 

M
k.

 

30
0 

6 
30

0 
40

00
 

40
00

 
70

00
 

2,
5 

75
04

 
11

00
 

35
0 

II
 

25
0 

85
0 

85
0 

2
5

0
0

 
2,

0 
40

01
 

55
02

 

50
0 

9 
35

0 
40

00
 

40
00

 
7

5
0

0
 

3,
0 

85
04

 
13

00
 

50
0 

10
 

30
0 

18
00

 
14

00
 

3
0

0
0

 
2,

5 
90

0 
75

05
 

60
0 

7 
20

0 
20

00
 

10
00

 
10

00
0 

0,
8 

80
00

 
28

00
 

50
0 

10
 

23
0 

11
00

 
13

00
 

3
1

0
0

 
1,

5 
85

0
6 

13
00

6 

50
0 

14
 

27
5 

10
00

 
10

00
 

3
0

0
0

 
2,

8 
55

0
1 

65
0

2 

10
00

 
18

 
48

0 
45

00
 

40
00

 
75

00
 

5,
0 

1
1

5
04

 
16

00
 

75
0 

15
 

35
0 

18
00

 
14

00
 

3
0

0
0

 
4,

0 
95

0 
80

05
 

80
0 

9 
22

5 
20

00
 

11
00

 
10

80
0 

1,
0 

91
00

 
31

00
 

75
0 

14
 

25
0 

12
00

 
14

00
 

3
6

0
0

 
2,

0 
10

00
6 

14
00

6 

75
0 

20
 

30
0 

11
00

 
11

00
 

3
5

0
0

 
3,

5 
75

0
1 

80
02

 

20
00

 
35

 
50

0 
45

00
 

40
00

 
8

0
0

0
 

10
,0

 
1

7
0

03
 

20
00

 
10

00
 

20
 

40
0 

18
00

 
14

00
 

3
0

0
0

 
7,

0 
10

00
 

85
05

 

11
00

 
12

 
25

0 
20

00
 

12
00

 
11

80
0 

1,
3 

10
00

0 
35

00
 

10
00

 
18

 
27

0 
13

00
 

15
00

 
3

8
0

0
 

3,
0 

14
00

6 
15

00
6 

10
00

 
26

 
30

0 
22

00
 

12
00

 
5

7
0

0
 

4,
0 

14
20

3 
13

90
2 

15
00

 
16

 
30

0 
20

00
 

13
00

 
12

50
0 

2,
0 

11
50

0 
36

50
 

15
00

 
20

 
30

0 
14

00
 

16
00

 
4

0
0

0
 

4,
0 

1
6

0
06

 
16

50
6 

30
00

 
50

 
50

0 
50

00
 

45
00

 
80

00
 

13
,0

 
2

1
0

0
3 

25
00

 
19

00
 

20
 

40
0 

22
00

 
14

00
 

12
50

0 
3,

5 
12

00
0 

39
00

 
20

00
 

28
 

35
0 

15
00

 
17

00
 

4
5

0
0

 
5,

5 
17

00
6 

18
00

6 

20
00

 
34

 
35

0 
22

00
 

13
00

 
6

2
0

0
 

6,
5 

17
00

3 
16

10
2 

2 
P

re
is

 o
h

n
e 

A
bz

ug
ss

ch
ac

ht
. 

3 
S

ta
ti

o
n

ar
. 

4 
O

be
rt

ei
l 

au
sf

ah
rb

ar
. 

6 
P

r!
'is

 u
n

d
 G

ew
ic

ht
 o

hn
!' 

Z
ub

eh
i.i

rt
!'i

le
 u

n
d

 F
u

tt
er

. 

F
a
b

li
k

a
t 

B
ad

. M
as

ch
.-

F
ab

ri
k,

 D
u

rl
ac

h
 

S
te

in
le

in
 &

 K
un

ze
, G

.m
.b

.H
.,

M
et

te
rn

ic
h

 b
.K

ob
le

nz
 

B
ad

. 
M

as
ch

.-
F

ab
ri

k,
 D

u
rl

ac
h

 
A

. 
G

. 
V

u
lk

an
, 

K
o

ln
-E

h
re

n
fe

ld
 

G
bd

. 
P

ie
rb

u
rg

 A
. 

G
.,

 B
er

li
n

 
D

r.
 S

ch
m

it
z 

&
 

C
o.

, 
B

ar
m

en
 

S
te

in
le

in
 &

 K
un

ze
, G

.m
.b

.H
.,

M
et

te
rn

ic
h

 b
.K

o
b

le
n

z 

B
ad

. M
as

ch
.-

F
ab

ri
k,

 D
u

rl
ac

h
 

A
. 

G
. 

V
ul

ka
n,

 K
o

ln
-E

h
re

n
fe

ld
 

G
bd

. 
P

ie
r b

ur
g 

A
. 

G
.,

 B
er

li
n

 
D

r.
 S

ch
m

it
z 

&
 C

o.
, 

B
ar

m
en

 
S

te
in

le
in

 &
 K

un
ze

, G
.m

.b
.H

.,
 M

et
te

rn
ic

h
 b

. K
ob

le
nz

 

B
ad

. 
M

as
ch

.-
F

ab
ri

k,
 D

u
rl

ac
h

 
A

. 
G

. 
V

ul
ka

n,
 K

o
ln

-E
h

re
n

fe
ld

 
G

bd
. 

P
ie

rb
u

rg
 A

. 
G

.,
 B

er
li

n
 

D
r.

 S
ch

m
it

z 
&

 
C

o.
, 

B
ar

m
en

 
S

te
in

le
in

 &
 K

un
ze

, G
.m

.b
.H

.,
 M

et
te

rn
ic

h
 b

.K
o

b
le

n
z 

G
b

d
.P

ie
rb

u
rg

 A
. 

G
., 

B
er

li
n

 
D

r.
 S

ch
m

it
z 

&
 

C
o.

, 
B

ar
m

en
 

B
ad

. M
as

ch
.-

F
ab

ri
k,

 D
u

rl
ac

h
 

G
bd

. 
P

ie
rb

u
rg

 A
. 

G
.,

 B
er

li
n

 
D

r.
 S

ch
m

it
z 

&
 

C
o.

, 
B

ar
m

en
 

S
te

in
le

in
 &

 K
un

ze
, G

.m
. b

.H
.,

 M
et

te
rn

ic
h

 b
.K

ob
le

nz
 

5 
P

re
is

 o
hn

e 
A

bz
ug

ss
ch

ac
ht

, 
G

eb
la

se
, W

in
d

le
it

u
n

g
 

c.:
> 

<:
0 o ~
 

(b
 ~ ~ ~
 =
 

t:t
 

CI
G S·

 
0

-
(b

 ..., C
) ~, ~ (b
 ~ ~ q<
l 



Die Lagerpliitze, Werkstiitten und Magazine. 391 

bringung von Schwimmgerat, so muB ein ausreichender Hafen in Verbindung 
mit dem Lagerplatz angelegt werden konnen. 

2. Das Gelande solI moglichst rechteckig geschnitten sein, zusammenhangend 
liegen, also nicht durch StraBen oder FluBlaufe geteilt und eben sein, um die 
Transportwege so einfach wie denkbar anlegen und den Platz iibersichtlich auf
teilen zu konnen. 

3. Der Preis wird sich in bescheidenen Grenzen bewegen miissen, wenn nicht 
die Lagerplatze die ganze Gerateverwaltung in untragbarer Hohe belasten sollen; 
Mk. lO,-/m 2 diirfte wohl als oberste Grenze anzusprechen sein. Dabei konnen 
als Anhaltspunkte fiir die GroBe etwa folgende Zahlen dienen: 

a) Fiir einen Geriitepark bis 2000000 Mk. etwa 20000 m 2 

b) " " 5000000 " 45000 " 
c) " " 10000000" " 80000" 
d) " " 20000000" "140000,, 

wobei das Platzbediirfnis relativ wachst, wenn eine Aufteilung in eine groBere 
Anzahl Lagerplatze erfolgt. 

4. Die Moglichkeit, das entsprechende Werkstatten- und Platzpersonal in 
der Nahe zu bekommen, ohne dabei zu stark in die Zentren der Industrie hinein
zugehen, darf nicht auBer acht gelassen werden. 

5. Die Aufteilung des Platzes solI in erster Linie so erfolgen, daB die Werk
statten moglichst um einen Werkstattenhof herum so gruppiert sind, daB sowohl 
eine leichte Uberwachung wie auch eine jederzeitige Erweiterung der einzelnen 
Gebaulichkeiten moglich ist. 

6. Dabei muB eine Zwischenlagerung des ankommenden reparaturbediirftigen 
Gerates nach Moglichkeit, bis auf ungewohnlich groBe Geratezufuhren, ver
mieden, das Gerat vielmehr sofort dem Werkstattenhof VOID Eisenbahnwagen 
aus mit geeigneten Hebezeugen zugefiihrt werden, um dort iiberholt zu werden. 
Man ist so gleichzeitig in der Lage, mit einem Blick die baustellenweise zu
sammenliegenden noch nicht iiberholten Gerate zu iibersehen, so daB Uber
raschungen wegen verspatet, namlich nach AbschluB des Baukontos, eingehender 
Reparaturrechnungen vermieden werden. 

7. Auch die Magazine sollen leicht iiberwachbar zusammen und nicht zu 
weit von den Werkstattenanlagen entfernt liegen, um aIle iiberfliissigen Wege 
zu vermeiden. 

8. Werkstattenhof und Montagehalle miissen unmittelbar vom normal
spurigen Gleis aus zuganglich sein; beim Magazin, das jedenfalls mit StraBen
fahrzeugen erreichbar sein muB, sollte es in der Nahe vorbeigehen. 

9. Wie im Magazin nach S. 257 ein gewisses ordnendes Prinzip vorhanden sein 
muB, um den "Oberblick nicht zu verlieren, so sollen auch die Gerate gruppenweise 

a) empfindliche Maschinen, also elektrisches Gerat, Instrumente, Kraft
maschinen, Liiftungsmaschinen, Pumpen, Kompressoren, W er kzeugmaschinen 
in geschlossenen Lagerschuppen, 

b) Aufbereitungsmaschinen aller Art, Dampfkessel, Krane und andere Hebe
zeuge, Kraftwagen, Lokomotiven, Bohrgerate 
wenigstens unter einem offenen Dach, 

c) Bagger, Rammen, Oberbau- und RoIlmaterial, Trager, Spundwande, Rohre, 
StraBenwalzen, Wasserfahrzeuge 
frei eingelagert werden. 

10. Um die Transporte, die bei der Einlagerung auf dem Lagerplatz not
wendig sind und recht erhebliche Kosten verursachen, so leicht wie moglich 
zu bewerkstelligen, sind neben der Normalspur 900 und 600 mm Spur iiber den 
Platz zu verlegen und fiir die Schiffs- und Waggonentladung ausreichende und 
schnell arbeitende Hebezeuge vorzusehen. Ein elektrisch angetriebener Derrick
kran (Abb. 297) fUr eine Tragkraft bis 20 t fur den ersten und ein oder zwei 
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RohOllokomotivdrehkrane (Abb. 298) fiir den zweiten Zweck, die gleichzeitig 
den Verschiebedienst iibernehmen, diirften ausreichend sein. Bei sehr groBen 
Lagerplatzen haben sich Raupenroholkrane (Abb. 299) auch als sehr zweck
maBig erwiesen. Fast immer wird aber fiir Vberladezwecke von Gleisfahrzeugen 

Abb. 297. Elektris~h angetriebener Derrick (Siemens-Bauunion, Spandau) . 

verschiedener Spur aufeinander oder auf StraBenfahrzeuge der friiher sich weit 
groBerer Beliebtheit erfreuende Bockkran (Abb. 300) anzutreffen sein. Um 
seinen Arbeitsbereich zu vergroBern, sollte er fahrbar eingerichtet werden. -ober 
den Laufkran der Montagehalle gilt das auf S. 287 u. 290 Gesagte. Massengiiter, wie 
Trager, Spundwande, Schienen, Rohre usw., die nur sehr bescheidener Reparatur 
bediirfen, miissen unmittelbar vom Waggon aus gelagert werden konnen. 

Abb. 298. RohOllokomotivdrehkran (Siemens-Bauunion, Spandau). 

11. Ein Biirogebaude evtl. mit den Raumen und Einrichtungen fiir kleinere 
Untersuchungen von Bodenarten, Olen, Zementen, Brennstoffen, Metallen usw. 
sowie eine Garage fiir Personen- und Lastautos mit Wachterraum beschlieBen 
die ~gerplatzanlagen . 

Das Ideal eines derartigen Lagerplatzes diirfte darnach etwa folgende Ge
stalt haben (s. Abb. 301). 
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Der Platz entspricht in seinem rechteckigen Zuschnitt und den AusmaBen 
mit 100 his 120000 m2 nach S.391 etwa der zentralen Anlage fur einen Ge-

Abb. 299. Rohtilraupenkran (Siemcns·Bauunion, Spa-ndau). 

ratepark von nahezu 15 his 20 Millionen Mk. Gleis-, StraBen- und WasseranschluB 
sind vorhanden. AIle drei liegen gunstig, so daB durch die gewahlte normal-

Abb. 300. Fahrbarer Borkkran (Siemens·Bauunion, Spandau). 

spurige GIeisanlage in Verhindung mit den ausgehauten StraBen und den zwei 
Wasseranlegestellen der ganze Platz aufgeschlossen und zu jeder Stelle und auf 
jedem Wege die Materialien- und Geratezufuhr moglich ist. Die Ausstattung 
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mit einem fahrbaren Bockkran, einem maschinell angetriebenen Derrick an der 
(Wasser-) Gerateumschlagstelle, einem aIle normalspurigen Gleise, also auch die 
(Wasser-) Klein- und Massengiiterumschlagstelle befahrenden RohOllokomotiv
drehkran, dem Laufkran fUr den Werkstattenhof und die gleichfalls vorge
sehenen beiden Handderricks diirften den Lagerplatz auch dem groBten Lade
ansturm gewachsen machen, zumal an jedem Hebezeug die Dberladung von 
einem Transportmittel auf das andere moglich ist. 

Der Werkstattenhof ist nach S. 304 U-formig aufgezogen, so daB der Be
triebsleiter von seinem Biiro aus jederzeit sowohl den Reparaturbetrieb wie das 
vor den Magazinen und am fahrbaren Bockkran sich abspielende Hauptverlade
geschaft iibersehen kann. Eine Ausdehnungsmoglichkeit nach allen Seiten ist 
vorhanden. Die Lage der offenen Seite nach dem Wasser zu gestattet die An
ordnung einer Langshelling, ebenso wie hinter den Holzbearbeitungswerkstatten 
ausreichend Platz fUr eine Sagerei und Baufabrik ist. Die Magazine liegen iiber
sichtlich an StraBe und HaupteisenbahnanschluB zusammen und sind so nahe 
bei der Werkstatt, daB der Bezug von Material fiir deren Bedarf unter den 
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1 N ormalspurgleis 
2 Strafie 
3 Wasseranschlul3 
4 Entladestelle fiir Schwergiiter 

mit Derrick 
5 Entladestelle fiir Massengiitcr 
6 Fahrbarer Bockkran 
7 Lokomotivdrehkran 
8 Laufkran 
9 Montagederricks 

10 Hauptwerkstatt 
11 Schmiede 
12 HolzbearbeitungswerkstaU 
13 Sagewerk 
14 Elektrowerkstatt 

.\ bb. 301. I.bllln~,·rJlIRlz . 

15 Magazin 
16 Ersatzteillager 
17 Eisenlager 
18 Erweiterungsmoglichkeiten fiir 

das Magazin 
19 Brennstoffiager 
20 Schrott 
21 01- und Benzinlager 
22 Elektrolager 
23 Pumpen- und Kompressoren-

lager 
24 Werkzeugmaschinenlager 
25 Baggerlagerplatz 
26 Rammenlagerplatz 
27 Lokomotivschuppen 

KJOtJ3J~fO!lJ1TI. 
I 

28 Aufbereitungsmaschinenlager 
29 Rollmateriallagerplatz 
30 Holzlagerplatz 
31 Rohrenlagerplatz 
32 Schwellenlagerplatz 
33 Schienenlagerplatz 
34 Spundwandelagerplatz 
35 Tragerlagerplatz 
36 Holzaufschleppe 
37 Platz fiir Langshelling 
38 Unversenkte Schiebebiihne 
39 Garagen 
40 Wohlfahrtsbaracke 

a Werkstattenhof 
b Magazingebaude 

Augen des Meisters gedeckt werden kann. AIle Massengiiter werden unmittelbar 
neben dem normalspurigen Gleis gelagert, die iibrigen Gerate gruppenweise teils 
unter Dach, teils im Freien untergebracht. Eine unversenkte Schiebebiihne 
dient als Quertransportmittel ; die schwerer transportierbaren Gerate liegen 
moglichst nahe bei den Werkstatten. 1m iibrigen sei auf S. 304ff. verwiesen. 

2. Beispiele ausgefiihrter Lagerplatze. 
Wie in der Praxis solche Lagerplatze aussehen, bei denen ja meistens die 

geschichtIiche Entwicklung der Firma und die ortlichen Verhaltnisse den Ausbau 
maBgebend beeinflussen, mag auch hier an einigen Beispielen ausgefiihrter 
Anlagen gezeigt werden. 

1. Geratehof Spandau der Firma Polensky & Zollner (Abb.302). 
Es handelt sich urn einen der kleineren Nebenlagerplatze der Firma Polensky 
& Zollner. Eisenbahn-, StraBen- und WasseranschluB sind vorhanden. Das in 
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der Nahe der Anlegestelle vorbeilaufende Normalspurgleis wiirde bei Einsatz 
eines entsprechenden Dberladekranes den unmittelbaren Umschlag yom Schiff 
auf den Eisenbahnwagen und umgekehrt gestatten. Inwieweit hier auch das 
Schmalspurnetz angeschlossen ist, kann aus dem Plan nicht ersehen werden. 
Die zwei StraBeneingange ermoglichen fiir Ortsverkehr mit StraBenfuhrwerken 
einen Kreisbetrieb uber den Platz, ohne wenden zu mussen, wahrend der normal
spurige AnschluB aus ortlichen Grunden nur uber die Spitzkehre mit Drehscheibe 
moglich ist. Die Lage des Platzes in der Nahe, nicht unmittelbar bei den Ber
liner Industriezentren, ergibt eine leichte Losung der Personalfrage. Die Platz
aufteilung ist der rechteckigen Form entsprechend einfach gegliedert. Man ver
miBt den von der Normalspur erreichbaren Wcrkstattenhof, wenn auch die 
mechanische Werkstatt und die Magazine an einer Stelle zusammengefaBt sind. 

Abb. 302. Geratehof Spandau der Firma Polensky & Zollner. 

1 Drehscheibe 
2 Bockkran, 3 t Tragkraft, 7,5 m 

NutzMhe 
3 Bockkran, 3 t Tragkraft, 6 m 

NutzMhe 
4 Werkstatt 
5 Reparaturhalle 
6 Elektrowerkstatt 
7 Materialausgabe 
8 Zimmerwerkstatt 
9 Tischlerei 

10 Abbindeschnppen 
11 Lagerverwalter 

12 Magazin iiir Kleingerat, Instal-
lationsmaterial und Stoffe 

13 Transformatorraum 
14 Verbrauchseisenlager 
15 Schrottlager 
16 Vorratssehalung- und Gleislager

platz 
17 Bohlen-, Rust- und Schalbretter-

lagerplatz 
18 Lehrgerustelagerplatz 
19 Ollager 
20 Brennholzlagerplatz 
21 Rundholzlagerplatz 
22 Balkenlagerplatz 

23 Kantholzlagerplatz 
24 Groi3geratelagerhalle 
25 Motoren-, Pumpen-, Kompre.

soren- und Hebezeuglager 
26 Spundbohlen- und Schalungs· 

ta fellagerplatz 
27 Rollmaterial 
28 Eisenkonstruktionslagerplatz 
29 Lagerplatz iiir Wasserhaltungs' 

rohre 
30 Ramm- und Kranlagerplatz 
31 Schienenlagerplatz 
32 Unterkunftsraum 
33 Wohnung des Lagerverwalters 

Die Gerate und Baustoffe liegen gruppenweise zusammen, die Massengiiter, wie 
Schienen, Holz, Eisen, Rohre (doch Spundwandeisen!) konnen groBtenteils un
mittelbar yom Waggon aus gestapelt werden. Ob das Ollager zweckmaBig bei 
den Holzvorraten untergebracht ist, steht dahin. Fur die Unterbringung der 
Gerate ist eine gedeckte Halle vorgesehen, die offenbar durch Schmalspurgleis 
erreicht wird. 

2. Lagerpla tz Vaihingen der C. Baresel A.-G. (Abb.303). Eisenbahn
und StraBenanschluB sind, der erstere sehr gunstig, der letztere etwas stark 
exzentrisch, vorhanden. Eine Moglichkeit zum Umsetzen lieBe sich leicht schaffen. 
Die starke Langenausdehnung des Platzes gibt der Aufteilung das Geprage. Sie 
ist wohl auch die Ursache, daB von der Bildung eines eigentlichen Werkstatten-
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hofes abgesehen wurde. Werkstatten und Magazine liegen dabei gut zusammen 
am Normalspurgleis und sind von diesem noch durch einen Laufkran zuganglich. 

\..., 

\ 
\ 
\ \ ~ 

.. 
" 

Reichlicher Platz vor den Gebauden 
gibt die Moglichkeit, die Instandset
zungen auch ubersichtlich ins Freie zu 
verlegen und alles ankommende repa
raturbediirftige Gerat sofort der Werk
statt zuzufiihren. AIle Massenguter 
konnen unmittelbar yom Waggon aua 
gestapelt werden, die wertvolleren Ge
rate sind gruppenweise unter Dach 
untergebracht ; vor demLokomotiv
schuppen bietet eine den dahinterliegen
den Gleisstrang allerdings blockierende 
Putzgrube die Moglichkeit, an das Lauf
zeug der Maschinen heranzukommen. 
Fur die Pumpen ist ein besonder-er 
Priifstand vorhanden. Holzlager und 
Sagewerk sind von dem ubrigen Betrieb 
getrennt. 

3. Lagerplatz Wesseling der 
Bauunternehmung P. Bauwens 
(Abb. 304) . Einen sehr groBzugig auf
geteilten Lagerplatz mit Gleis- und 
StraBenanschluB zeigt Abb. 304. Die 
Lage zum AnschluBgleis und die drei
eckige Platzform bedingte den gewahl
ten Kehrbetrieb, der durch zwei groBe 
Drehscheiben sehr beweglich gestaltet 
wird und durch die reichliche Verwen-

:: O! =:; :: _::: dung von Schiebebuhnen und Rampen 
die Entlademoglichkeiten wirksam un
terstutzt. Die Lage Wesselings etwa 
% Stunde von Koln entfernt bietet fur 
die Personalfrage mancherlei Annehm
lichkeiten. Die Bildung eines Werk
stattenhofes ist, soweit das bei der 
Platzgestaltung moglich war, durch
gefuhrt, wobei uber das normalspurige 
Gleis die ankommenden Gerate un-

0-.'" ~ mittelbar nach dort evtl. bis in die 
Werkstatt befordert werden konnen. 
Auch die Lage des Magazins am Eisen
bahngleis und in Verbindung mit den 
Werkstatten kann als glucklich be
zeichnet werden, zumal offenbar der 
StraBenanschluB bis zum Magazin 
reicht. Die Gerateeinlagerung erfolgt 
gruppenweise, teilweise unter Dach, 
wobei fiir die Transporte weitgehend 
von Schiebebiihnen Gebrauch gemacht 
ist. Ein 20 t Bockkran bewerkstelligt, 

abgesehen von den Laufkranen der Montagehalle, den Umschlag. Die Aus
dehnungsmoglichkeit ist beschrankt. 
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4. Lagerplatz Moorfleth der Dyckerhoff & Widmann A.-G. (Abb.305). 
Die Verbindung einer Betonwarenfabrik mit den Werkstatten und Lagerplatzen 
gibt der Ausgestaltung des Platzes ein wesentlich reichlicheres AusmaB. Der 
rechteckige Zuschnitt gestattet eine leichte Aufteilung. Wasser-, Eisenbahn- und 
StraBenanschluB sind vorhanden, der erstere ist durch drei Ladebrlicken aus
genutzt, von denen eine mit einem Derrick ausgerlistet, eine zweite durch den 
den ganzen Platz bestreichenden Lokomotivdrehkran befahren werden kann. 
Flir die Uberladung vom Normalspurgleis auf das den ganzen Platz erschlieBende 
Schmalspurgleis und etwaige Lastkraftwagen stehen auBerdem ein fester und 
zwei fahrbare Bockkrane zur Verfligung, so daB die Ausstattung mit Hebe-

Abb.304. 

1 GleisanschluB 
2 Stralleilanschlull 
3 Drehscheibe 
4 Schiebebiihne 
5 Verladerampe 
6 Montagehalle 
7 Schmiede 
8 Dreherei 
9 Werkzeugmacherei 

Lagcrplatz Wesseling der Bauunternehmung Peter Bauwens. 

./0 Elektrowerkstatt 19 Kastenkipperlagerplatz 
11 Betriebsbiiro 20 Bockkran 20 t Tragfahigkeit 
12 Lokomotivreparatur 21 Laufkran 10 t Tragfahigkeit 
13 Stellmacherei 22 Laufkran 10 t Tragfahigkeit 
14 Magazin 23 Arbeiterraum 
15 Stabeisenlager 24 Garage 
16 Schrottlager 25 Azetylenanlage 
17 Lokomotivhalle 26 Biirohaus 
18 Muldenkipperlagerplatz 

zeugen als recht vollkommen angesprochen werden muB. Die Metallbearbeitungs
werkstatten liegen zwar unter einem Dach mit nur geringer Ausdehnungsmoglich
keit zusammen, sind aber von den Holzbearbeitungswerkstatten und der elek
trischen Werkstatt so weit getrennt, daB von einem eigentlichen Werkstattenhof 
nicht gesprochen werden kann. Dagegen liegen die Magazine in der Nahe; sie 
sind zudem vom Normalspurgleis und der StraBe aus zuganglich. Die Lagerung 
der Gerate erfolgt nach Gruppen getrennt, teils offen, teils in geschlossenen 
Hallen oder doch unter Dach. Massengliter konnen unmittelbar vom Normal
spurgleis aus abgeladen werden. 

5. Bauhof Mannheim-Industriehafen der Grlin & Bilfinger A.- G. 
AuBerordentlich schwierige ortliche Verhaltnisse liegen bei dem Mannheimer 
Lagerplatz von Grlin & Bilfinger (Abb. 306) vor. Eisenbahn-, Wasser- und 
StraBenanschluB sind vorhanden. Die Teilung des Platzes aber in zwei durch 
den Petroleumhafen und die Olex-Gesellschaft getrennte Half ten war bei der 
Planung der Gleis- und Werkstattenanlagen ausschlaggebend. Wie die Firma der 
hierbei auftretenden Schwierigkeiten Herr geworden ist, geht aus der Verwen
dung einer Schiebeblihne zum AnschluB der mechanischen Werkstatten an das 
normalspurige Gleis, der Anlegung einer Hubbrlicke zur Verbindung der beiden 
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Platzhalften und dem Einbau einer Drehscheibe mit zahlreichen Weichen zur 
ErschlieBung des Platzes hervor, der im tibrigen weitgehend von der Normalspur 
aus befahren werden kann. Vier Drehkrane mit 12 bis 13 m Ausladung besorgen 
die Oberladung auch vom Schiff auf das Normalspurgleis. Die Bildung eines 
Werkstattenhofes ist bei den beengten PlatzverhaItnissen nicht moglich gewesen; 
es liegen aber wenigstens die mechanische Werkstatt und die Magazine gut zu
sammen, wahrend sich die Zimmerei neben der Wasserladestelle befindet. Lager
schupp en und Platz fUr unmittelbare Abladung von Massengtitern neben dem 

m nn 
rUoun 

~7 

pi z d r Ph. Holz
r La rplatz zwei r 
rhall n, W rkstatt n 

Abb. 305 .. Lagerplatz Moorfleth der Dyckerhoff & Widmann A.-G. 

1 AlIgemeine Loschbriicke 
2 KieslOschbriicke mit Silos 
3 Schragbriicke 
4 GeratelOschbriicke 
5 Derrick 
6 Lokomotivdrehkran, 12 m Aus· 

ladung 
7 Fahrbarer Bockkran 
8 Fester Bockkrau 
9 Fahrbarer Bockkran zum Vcr-

laden von Betonwaren 
10 Stral.le 
11 Montagehalle 
12 Schlosserei 

13 Dreherei 
14 Schmiede 
15 Magazin 
16 Magazin 
17 "(jberdecktes Rundeisenlager 
18 "(jberdecktes Eisenlager fiir Be-

tonwarenfabrik 
19 Zimmerei 
20 Elektrowerkstatt 
21 Grol.lgerateschuppen 
22 Maschinenschuppen 
23 Gerateschuppen 
24 Lagerplatz liir Grol.lgerate 
25 Lagerplatz fiir Baustellengerate 

26 Gleislagerplatz 
27 Schalung, Kantholz usw. 
28 Mannschaftsraum 
29 Waschraum und we 
30 Benzin-, {)lkeller und TankstelIe 
31 Garagen 
32 Biiroge baude 
33 Wohnhaus 
34 Eisenbiegeschuppen 
35 Zementschuppen 
36 Betonwarenfabrik 
37 Halle liir Garagenbau 
38 Lager fiir Betonwaren 

und Magazine samtlich an der Umgrenzungslinie angeordnet sind. Eisenbahn
und StraBenanschluB sind vorhanden. Die Verteilung der ankommenden Gerate 
tiber den Platz erfolgt tiber zwei durch eine lange Schiebebtihne verbundene, 
parallele normalspurige Gleisstrange, von denen aus auch das Rollmaterial ab
gesetzt wird. Ein fahrbarer Bockkran vervollstandigt die Verladeeinrichtungen. 
Werkstatten und Magazine liegen vom Normalspurgleis und der StraBe aus gut 
zuganglich zusammen, ohne allerdings einen ausgepragten Werkstattenhof zu 
bilden. Allerdings bietet der Platz davor Raum fUr Reparaturen im Freien. 
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Abb. 306. Hauptlagerplatz Mannheim·lndustrichafcn der Griin & Bilfinger A.-G. 

1 Schiffsanlegestelle 
2 Schiebebiihne 
3 Hubbriicke 
4 Drehscheibe, 13 m 0 
5 Drehkran 
6 Werkstatten und Magazin 

7 Schmiede 
8 Lagerschuppen mit Eisenwerk

statt 
9 Eisenlager 

10 Zimmerei 
11 Lagerschuppen 

-.~.-.-.--

Z2 21° 

1 

19 

3 

10 21) 3D IHJ SOm. 
I 

12 Iuventarschuppen 
13 Kcttenschuppen 
14 Aborte 
]5 Rangierspill 
16 Biiro 

Abb. 307. Lagerplatz Gehespitz der Ph. Holzmann A.-G. 
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1 N ormalspurg\eis 
2 Schiebebiihne 

]3 Lagerha\le fUr e\ektrischc Maschinen und Apparate 
14 Lagerhalle fiir l'umpen, Vcrbrennungskraftmaschi-

3 Fahrbarer Bockkran, 15 t Tragkraft 
4 Schlosserei und Schmiede 
5 Dreherei 
6 Montagehalle 
7 SteJlmacherei 
8 Schuppen fiir Rollwagenreparatur 
9 Elektrische Reparaturwerkstatt 

10 Priifstand fUr elektrische Maschinen und Pumpcn 
11 Magazin 
]2 Lagerhalle fUr Hebezeuge und Kompressoren 

nen und Werkzeugmaschinen 
15 Lokomotivhalle 
16 Lokomobileuhalle 
17 Abstellp\atz fiir Rollmaterial, 600 mm Spur 
18 Abstellplatz fiir Rollmaterial, 900 mm Spur 
1.9 LagerpJatz fUr GroBgerate 
20 Mannschaftsraum 
21 Abort 
22 Automatische Wasserpumpstation 
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Die Gerate sind gruppenweise in Hallen oder ungedeckt zusammengefaBt. Die 
Personalfrage bietet bei der Lage des Platzes, Yz Stunde von Frankfurt am Main, 
keine Schwierigkeiten. 

7. Betriebswerkstatt und Lagerplatz Reisholz der Ph. Holz
mann A.-G. (Abb.308). Der Lagerplatz besitzt bei nahezu rechteckiger Gestalt 
StraBen- und GleisanschluB. Der erst ere gestattet es den Fuhrwerken ohne zu· 
wenden ihre Ladung abzuliefern oder in Empfang zu nehmen, der letztere er
schlieBt iiber drei parallele Gleisstrange etwa 60% des ganzen Platzes durch 
Normalspur. Schiebebiihne und Drehkran vervollstandigen die Umlademoglich
keiten. Wahrend die mechanische und die Elektrowerkstatt so zusammengefaBt 
sind, daB vor ihnen ein offener Reparaturplatz entsteht, sind Schreinerei und 
Magazine in der Nahe des Haupteinganges konzentriert. Auch hier werden die 
Gerate gruppenweise in halboffenen oder geschlossenen Hallen eingelagert. Die 
Erweiterungsmoglichkeiten bieten bei den groBen PlatzausmaBen keine Schwierig

_ ·_ ·_-·-ICJ OJ 
I 11 I L_,15 i 

13 2 L-1 
I----i i 

I 
i 
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i 
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Abb. 308. Lagerplatz Reisholz der Ph. Holzmann A.-G. 

1 N ormalspurgleis 
2 Schiebebiihne 
3 Drehscheibe 
4 Fahrbarer Drehkran 
5 Werkstatt 
6 Schmiede 
7 MontagehaJle 
8 Elektr. Werkstatt und .Mann

schaftsraume 

9 Schreinerei und Biiros 
10 Magazin 
11 Eisenlager 
12 Gerateschuppen 
13 Lokomotivschuppen 
14 Garage 
15 Wohnungen 

keiten; das gleiche gilt 
beziiglich der Personal
frage, da Reisholz Vorort 
von Dusseldorf ist. 

8. Lagerplatz Nie
der-N euendorf der 
Ph. Holzmann A. - G. 
(Abb.309). Der ideal ge
schnittene Platz besitzt 
Eisenbahn-, StraBen- und 
WasseranschluB, wobei 
durch entsprechendefahr
bare Bock- und Dreh
krane die Uberlademog
lichkeit von einem auf das 
andere Transportmittel in 
jeder Weise, vor allem 
auch auf das Schmalspur
gleis, moglich ist. Wah
rend die N ormalspur die 
beiden auBeren Drittel 
des Platzes unmittelbar 
erschlieBt, und insbeson
dere iiber den Diagonal
strang und die Dreh
scheibe eine Umsetzmog
lichkeit besteht, wobei der 

restliche Platz durch Schmalspurgleise aufgeschlossen ist, wird die Werkstatt 
uber die Schiebebiihne, wie auch sonst vielfach bei Holzmann, an das Normal
spurgleis angeschlossen. Gleichzeitig wird hierdurch ein recht geraumiger Werk
stattenhof gebildet, um den der ganze Reparaturbetrieb mit den in der Nahe 
liegenden Magazinen und Ersatzteillagern zusammengefaBt ist. Vollig getrennt 
hiervon ist eine eigene Sagerei und anschlieBend eine Holzbaufabrik auf dem 
Gelande vorhanden, die ihre Rohmaterialzufuhren auf dem Wasserwege iiber 
eine Holzaufschleppe erhalten. Die Gerate sind teils offen, teils in Lagerhallen 
gruppenweise zusammengestapelt; fur Massenguter ist ausreichend Dberlade
moglichkeit unmittelbar vom normalspurigen Gleis vorhanden. Die Personal
frage bietet bei der Lage zu Spandau keine Schwierigkeiten. 

9. Geratehof Spandau der Siemens-Bauunion (Abb. 310). Noch 
gunstiger in bezug auf die Personalfrage und vor allem fur die Verbindung mit 
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Abb. 310. Geratehof der Siemens·Bauunion in Spandau. 

1 Derrick 
2 Laufkran 
3 Lokomotivdrehkran 
4 Fahrbarer Bockkran 
5 Miibelspeicher 
6 Hauptwerkstatt 
7 Schmiede 
8 Elektromagazin und Elektro

werkstatt 
9 Holzbearbeitungswerkstatt 

Garbotz, Handbuch 1. 

10 Hauptmagazin 
11 Ersatzteilmagazin 
12 Lagerhalle iiir Moniereisen und 

Bauhiilzer 
13 Miibelspeicher 
14 Lagerraum iiir Verbrennungs-

kraftmaschincn 
15 Pumpenlager 
16 Lokomotivschuppcn 
17 Werkzeugmaschinenlager 

18 Abstellgleise, 900 mm Spur 
19 Abstellgleise, 600 mm Spur 
20 Lagerpiatz iiir Bagger, Ram· 

men usw. 
21 Lagerplatz iiir Trager, Schienen 

nnd Spundwande 
22 Wasserturm 
23 Wohlfahrtsgcbaude 
24 Platzmeisterbiiro 
25 Biiro, Garage, Fahrradabstell· 

raum 

26 
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der Gerateabteilung diirfte die Lage des Geratehofes der Siemens-Bauunion 
sein, da er in unmittelbarer Nahe von Siemensstadt gelegen ist. Allerdings fehlt 
hier der gunstige rechteckige Zuschnitt, ebenso wie eine Reihe vorhandener 
Gebaulichkeiten zwar gern mitverwendet wurden, aber gleichzeitig die Platz
aufteilung in bestimmte Bahnen zwangten. Gleis-, StraBen- und WasseranschluB 
sind vorhanden. Die Uberladung an der Lademole ist yom Schiff unmittelbar 
auf Normal-, Schmalspur und Auto moglich. Reichliche Krananlagen (s. auch 
S. 392) in Gestalt eines Laufkranes, eines Derricks, zweier Lokomotivdrehkrane, 
eines Raupenkranes und eines fahrbaren Bockkranes erleichtern das Verlade
geschaft. Die Werkstatten liegen unter den Augen des Betriebsleiters gut zu
sammen, wenn man auch in der Nahe des Werkstattenhofes die Rolzbearbeitung 
vermiBt. Die Gerate, die fiir Massenguter unmittelbar yom Normalspurgleis, 
sonst uber ein ausgedehntes Schmalspurnetz entladen werden, sind gruppenweise 
teils offen, teils unter Dach eingelagert; fiir den Lokomotivschuppen erleichtert 
eine Schiebebiihne den Transport. 

Abb. 311. Elektromagazin der Siemens-Bauunion in Spandau. 

3. Die Gerate- und Magazingebaude. 

Nachdem uber die verwaltungstechnische Seite der Einlagerung von Geraten 
und Baustoffen bereits auf den S.211 bis 259 das Notwendigste gesagt wurde, 
bleibt zum SchluB nur ubrig, uber den Aufbau der Gera te- und Magazin
gebaude einiges zu sagen. 

Bei allen in geschlossenen Gebauden untergebrachten Geraten werden stets 
schwere und leichtere Maschinen abwechseln; es empfiehlt sich daher, derartige 
Gebaude etwa so aufzubauen, daB die groBeren Stucke zu ebener Erde, die 
kleineren aber entweder mit der Rand oder durch leichte Rebezeuge auf Podeste 
an den Seiten gelagert werden konnen (s. Abb. 311). 

Die offenen Schuppen sollten eine solche Rohe und Binderteilung aufweisen, 
daB die Gerate leicht ohne Demontage eingelagert werden konnen. Nach der 
Wetterseite empfiehlt sich auch hier eine leichte Verschalung (s. Abb.312). 

Fur die Magazingebaude ist erstes Erfordernis die Ubersichtlichkeit, die 
durch eine gewisse Normalisierung der Regale, evtl. in den zerlegbaren eisernen 
Ausfiihrungen von Meyer & Weichelt, erleichtert werden kann. Ein Mittelgang 
mit beiderseitig aufgebauten Regalen wird unter diesem Gesichtswinkel wohl 
die geeignetste Einteilung seinI (s. Abb. 313). 

1 Siebe auch So es er: Allgemeine Baubetriebslebre, S. 223. 
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Damit diirften die hauptsachlichsten Einzelheiten der Lagerplatze, wenn 
auch nicht erschopfend, erwahnt sein. Dber Einzelheiten, etwa der Hebezeuge, 
Fordereinrichtungen usw. muB auf die entsprechenden Abschnitte der folgenden 
Bande verwiesen werden. 

Abb. 312. Halboffener Lokomotivschuppen. 

Es solI aber zum SchluB dieses Kapitels der Gerateverwaltung noch einmal 
mit aller Deutlichkeit unterstrichen werden, daB das Wesen aller Organisation 
nicht der Aufbau einer Sammlung von Vordrucken ist, wie sie fUr die 
weitestgespannten Anforderungen oben entwickelt worden sind. MaBgebend 

Abb. 313. Magazinregale. 

ist der Mensch in der Unternehmung, und zwar der Leitende ebenso wie del' 
Ausfiihrende und seine Einstellung zu betriebswirtschaftlichen Gedankengangen1 . 

AIle Vordrucke werden zwecklos im Betriebe zerflattern und ohne greifbare 
Erfolge sich zu Aktenbergen tiirmen, wenn der schopferische Geist fehlt, der 
sie als Mittel zum Zweck zu werten gewillt ist. 

1 Siebe aucb So e ser: Allgemeine Baubetriebslebre, S. 15£. 
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Anlage 1. Mietwert-Tabelle. 

Type Lid. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

A 
Aa 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

Aufbereitungsmaschinen. 
Steinbrecher. 

Backen- Steinbrecher, stationar. 
Maulweite: 320 X 200 mm 

" 400 X 230 " 
" 650 X 300 " 
" 750 X 400 " 
" 1000 X 600 " 
" 1200 X 900 " 
" 1500 X 1200 " 

Kreiselbrecher. 
GroBe der zu bre- Durchmesser der 
cheuden Stiicke: Brechoffnung: 

8 170 X 350 mm 800 mm 
9 200 X 400 " 910 " 

10 280 X 500" HOO" 
H 350 X 620" 1325" 

Fahrbare Brecher mit Siebtrommel. 
12 Maulweite: 300 X 200 mm 
13 " 400 X 250 " 
14 " 500 X 300 " 

Fahrbare Steinbrecher mit Walzwerk, 
Schiittelsieb und Schragaufzug. 

15 Maulweite: 300 X 200 mm 
16 " 400 X 250 " 

Selbstfahrbare Steinbrecher mit 
Walzenmiihle, Schiittelsieb und 

Schragaufzug. 
Brecher: Walzwerk: 

17 340 X 250 400/500 
18 400 X 250 400/500 

Au tomo bil- Steinbrecher mit Sort ier-
trommel. 

19 Maulweite: 250 X 150 mm 
20 " 300 X 200 " 
21 " 400 X 250 " 

Ab Sandaufbereitungsanlagen. 

Ac 

1 

2 
3 
4 

Einfache Walzenmiihlen mit glatten 
Walzen. 

260mm 

400 " 
700 " 
950 ,. 

Walzen- 260 Walzen-
durchmesser, mm breite 

" 260"" 
" 300"" 
" 500"" 

Sortiertrommeln stationar. 
5 Trommel- 0 600 mm, Sieblange 2000 mm . 
6 " 800 " ,,4400 " 
7 ,,1000 " ,,5425 " 
8 ,,1200 " ,,5425 " 
9 ,,1500 " ,,5425 " 

1 
2 
3 
4 

Waschanlagen. 
Wasch- und Sortiermaschinen mit 
Siebung unter Wasser, 3 Sortie

rung en mit 
Eisentrog, stationar 

" " 
" " 
" " 

Leistung 
the or. 

2,5 
5 

12 
12-15 

40 
90-140 

150-200 

15 
20 
30 
40 

2-3 
4-6 

10 

2-2,5 
2,5-3,5 

2-2,5 
2,5-3,5 

1,5-4 
3-5 
6-8 

0,6 

1,5 
3,5 
6,5 

2,5-3 
6,5-7 
11-12 
15-17 
22-25 

2 
5 

8-9 
25-30 

I 
Kraft
bedarf 

PS 

6-8 
8--10 

20-25 
30 

120-150 
100 
150 

25-30 
30-40 
50-65 
70-90 

8-10 
14-20 

30 

14 
18 

30 
40 

12 
15-20 
20-30 

2 

5 
H 
20 

0,75 
2 
3 
3,5 
5 

1 
3 
6 

20 

Gewicht 

kg 

3450 
5100 

13000 
14500 
29000 
76000 

128000 

10200 
12000 
14000 
27500 

5500 
7200 

12000 

10000 
11600 

17000 
20000 

5600 
10000 
12500 

1100 

2500 
6500 

13500 

400 
1300 
3200 
4300 
5000 

2900 
6000 
8500 

22500 

Miet
wert 
Mk. 

2800 
3900 

10000 
HOOO 
25000 
65000 

110000 

11500 
12000 
14000 
25000 

4900 
6000 

10000 

9300 
10500 

28000 
34000 

9100 
13000 
16000 

2200 

4000 
6700 

12500 

600 
1600 
3700 
5000 
5500 

2900 
5800 
8000 

21500 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und Gro13e theor. PS kg Mk. 

Ac Kieswaschmaschinen mit Sortier- m3jh 
trommel nach dem Gegenstrom-

prinzip. 
5 Trommel-0 500 mm 2 1,5-2 1100 1600 
6 " 900 " 5-7 5-6 3200 4100 
7 " 1000 

" 
8-12 6-8 4000 5000 

8 " 1200 " 20-25 9-10 6000 7200 
9 " 2000 " 50-60 20-25 23000 22000 

Ad Beton- und Mortebnischmascbinen. 
Stationar ohne Aufzug. 

1 150 I Trommelinhalt . 6 2-3 400 600 
2 250 I 

" 10 5-6 1700 2200 
3 375 I 

" 15 8-10 2000 2500 
4 5001 

" 20 10-12 3000 3200 
5 750 1 

" 30 15 3300 3500 
6 1000 I 

" 40 20 5000 5500 

Fahrbar mit Aufzug. 
a) Freifall-Mischer: 

7 150 I Trommelinhalt . 6 3-6 1500 1800 
8 250 I 

" 10 5-10 2100 2500 
9 375 I 

" 15 8-12 2800 3400 
10 500 I 

" 20 10-15 3600 4500 
11 750 I 

" 30 15-22 5500 6000 
12 1000 I 

" 40 20-30 8000 7800 
b) Zwangs-Mischer: 

13 150 I Trommelinhalt . 5 4 1800 2200 
14 250 I 

" 10 8 2500 3000 
15 375 I 

" 15 10-12 4000 4700 
16 500 I 

" 20 15-18 5500 6000 
17 750 I 

" 30 16-18 9050 8000 
18 1000 I 

" 
40 18-22 10000 9200 

Kontinuierliche Mischer, fahrbar. 
19 Trommel- 0 680 mm, Trommellange1250mm 5 3 1000 1200 
20 

" 
680 

" " 1750 " 8 4 2100 2500 
21 

" 
800 

" " 2000 " 12 6 3000 3500 
22 

" 
1000 

" " 2200 " 25 12 3500 6500 

Mortel-Mischmaschinen. 
a) Trichterform: 

23 oberer 0 des Trichters 870 mm 3 2 380 400 
24 

" " " " 1000 " 5-6 3 520 450 
b) Trogform: 

25 Troglange 2000 mm, Trogbreite 450 mm 4 1,5 350 350 

Af StraBenbaumascbinen. 

Af I a) fur Betonstra13en. 
1 StraJ3enbetoDInaschine fahrbar mit Gie13-

rinne 
500 I Trommelinhalt . 16-20 15-20 8500 15000 

2 Stra13enbetoDInaschine fahrbar mit Kubel 
und schwenkbarem Ausleger 
500 I Trommelinhalt. . . . 16-20 20 9500 16500 

3 StraJ3enbetoDInaschine fahrbar mit For-
derband und schwenkbarer Rinne 
750 I Trommelinhalt. 25-30 20-24 14000 22000 

AfIl b) fur Teer- und Asphaltstra13en. 10 bis 
1 Fahrbare Asphaltmakadammaschine 12000 kgjh 25-30 20000 27000 
2 

" " 
5-6oo0kgjh 10-12 12000 17000 
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Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Af II 3 Teer- und Bitumensprengwagen mit Motor-

B 
Ba 

Ba I 

kompressor, gummibereift 
1000 I Inhalt 
Teer- und Bitumenkocher, fahrbar 

4 200 I Inhalt . 
5 350 I " 
65001 " 
7 Strai3enasphaltkocher, fahrbar 

1750 I Inhalt als Autoanhanger ausgefiihrt 
mit aufgebautem 7,5-10 PS 4-Takt
Dieselmotor 

8 Asphalttransportwagen mit Riihrwerk 
1750 I Inhalt als Autoanhanger ausgefiihrt 

9 Fahrbare Trockentrommel mit Olfeuerung 
fUr Sand und Splitt . 

10 dito 
11 Heizbare Asphaltwalzen fUr Handbetrieb 
12 Strai3enfertiger mit Schwingbohle mit An-

triebsmaschine. .. . . . . 
13 Strai3enfertiger mit Stampfhammern mit An

triebsmaschine. 

1 
2 
3 

4 
5 

6 
7 
8 
9 

10 

Bagger. 
Trockenbagger. 

Loffelbagger auf Schienen mit 
Dampfantrieb. 

0,66 m 3 

1,0 " 
2 

dito mit Dieselantrieb. 
0,66 m 3 

1,0 " 
dito mit Elektroantrieb. 

0,66 m 3 

1,0 " 
2 

" Loffelbagger 0,45 m 3 Inhalt, Dieselantrieb, 
auf Raupen fahrbar, mittels Zusatzeinrich
tung geeignet fiir Greif- und Eimerseil
bagger, Kran und Ramme 

Greifbaggereinrichtung dazu 0,40 m 3 

Greiferinhalt. 
Eimerseilbaggereinrichtung mit 0,47 m 3 

Eimerinhalt 
Loffeltiefbaggereinrichtung mit 0,45 m 3 

Loffel. 
Planiereinrichtung mit 0,45 m 3 Loffelinh. 
Kraneinrichtung mit 2-4,85 t Tragkraft 
Rammeinrichtung mit 1000 kg Fallbar . 
Wenn die Greif-, Eimerseilbagger-, Kran-
und Rammeinrichtung gleichzeitig ge
liefert werden, kommt derselbe Ausleger 
in Betracht. Preisminderung: 

Wenn die Loffeltiefbagger- und Planier
einrichtung gleichzeitig geliefert werden, 
so ist weniger zu rechnen mit . 

Loffelbagger 0,66 m 3 Inhalt, Dieselantrieb, 
auf Raupen fahrbar, mittels Zusatzeinrich
tung geeignet fiir Greif- und Eimerseil
bagger, Kran und Ramme 

als Loffelbagger mit Dampfantrieb . 
als Loffelbagger mit Elektroantrieb . 

Leistung 
theor. 

kg/h 

1000 

150 
200 
300 

3-4000 
10000 

m 3/h 
90-120 

115-150 
250-300 

90-120 
115-150 

90-120 
115-150 
250-300 

85 

90-120 
90-120 
90-120 

Kraft
bedarf 

PS 

2 

4--5 
10 

8 

12 

55-75 
82-120 

110 

55-75 
82-120 

55-75 
82-120 

110 

36-45 

50-75 
50-75 
50-75 

Gewicht 

kg 

1000 

400 
600 
725 

6500 

4600 

5800 
10000 

500 

3000 

4700 

24000 
34500 
67000 

23000 
32000 

23000 
32000 
65000 

20000 

2100 

2150 

3000 
2900 
1200 
3800 

1000 

325 

29000 
28750 
27850 

Miet
wert 
Mk. 

2000 

350 
500 
600 

7500 

4500 

6000 
10000 

500 

10500 

10650 

30000 
40000 
50000 

36000 
48000 

27000 
37000 
46000 

33000 

3600 

3500 

3800 
3500 
1300 
3500 

850 

450 

45000 
42000 
39000 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

BaI Greifbaggereinrichtung dazu mit 0,5 m3 m 3Jh 
Greiferinhalt. 40-50 - 3700 6900 

Eimerseilbaggereinrichtung dazu mit 
0,66 m 3 Eimerinhalt 55-70 - 3600 5500 

Loffeltiefbaggereinrichtung mit 0,66 m 3 

Loffelinhalt - - 4500 6000 
Kraneinrichtung 2,3-5,7 t Tragkraft - - 1500 2300 
Rammeinrichtung mit 1000 kg Fallbar . - - 5200 5000 
Wenn die Greif-, Eimerseilbagger-, Kran-

und Rammeinrichtung gleichzeitig ge-
liefert werden, kommt derselbe Ausleger 
in Betracht. Dann ist weniger zu rechnen - -- 1200 1400 

11 Loffelbagger 1 m3 Inhalt, Dieselantrieb, auf 
Raupen fahrbar, mittels Zusatzeinrichtung 
geeignet fUr Greif- und Eimerseilbagger, 
Kran und Ramme . 115-150 75-90 46000 60000 

als LOffelbagger 1 m3 Inhalt mit Dampf-
antrieb 115-150 172 46300 52000 

als Loffelbagger 1 m 3 Inhalt mit Elektro-
antrieb . 115-150 138 44700 55000 

Greifbaggereinrichtung mit 0,8 m 3 Greifer-
inhalt. 65 - 5500 8000 

Eimerseilbaggereinrichtung mit 1 m3 

Eimerinhalt 95 - 5400 7500 
Loffeltiefbaggereinrichtung mit 1 m 3 

Loffelinhalt. - - 7800 8000 
Kraneinrichtung 3,65-8,85 t Tragkraft - - 2500 3500 
Rammeinrichtung mit 1600 kg Bar - - 7800 7000 
Wenn die Greifbagger-, Eimerseilbagger-, 
Kran- und Rammeinrichtung gleich-
zeitig geliefert werden, so ist weniger 
zu rechnen mit . - - 2000 1600 

12 Loffelbagger auf Raupen mit 1,5 m3 Loffel-
in halt mit Dampfantrieb . 200 95 75500 85000 

dito mit Elektroantrieb . - 220 73500 90000 
13 Loffelbagger auf Raupen mit 2% m3 Loffel-

inhalt mit Dieselantrieb 350 180 135500 160000 
dito mit Dampfantrieb - - 123500 125000 
dito mit Elektroantrieb . - 385 120500 130000 

Ball Greifbagger auf Schienen mit Dampf-
antrieb. 

1 Einkettengreifbagger 0,4 m 3 40 40 12500 16000 
2 Vierseilgreifbagger 0,4 m 3 48 40-45 17000 21000 
3 

" 
0,5 

" 55 45-55 19550 25000 
4 

" 
0,6 

" 60 55-75 23000 29000 
5 

" 
0,8 

" 70 70 25800 38000 
6 

" 
1,0 

" 85 85 38000 48000 
7 

" 1,25 " 100 100 49550 62000 

dito mit Dieselantrieb. 
8 Vierseilgreifbagger 0,4 m 3 48 40-45 11900 29000 
9 

" 
0,5 

" 55 45-55 19550 35000 
10 

" 
0,6 

" 60 55-75 27300 40000 
11 

" 0,75 " 70 82-120 41100 50000 
12 

" 1,25 " 100 130 52050 80000 

dito mit Elektroantrieb. 
13 Vierseilgreifbagger 0,4 m 3 48 40-45 16000 24000 
14 

" 
0,5 

" 55 45-55 184QO 29000 
15 

" 
0,6 

" 60 55-75 22500 33000 
16 

" 
0,8 

" 70 70 26000 42000 
17 

" 1,25 " 100 100 45500 65000 



408 Mietwert-Tabelle. 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type Nr. .Art und GroBe theor. bedarf wert 

PS kg Mk. 

Ball Greifbagger auf Raupen mit Dampf- m3Jh I 
antrieb. 

18 Vierseilgreifbagger 0,5 m3 60 50-75 27300 39500 
19 

" 0,75 " 70 70 38400 52000 
20 

" 
0,8 

" 65 75-90 39000 52500 
21 

" 
1,0 

" 85 85 40000 55000 
22 

" 1,25 " 100 100 71500 79000 
di to mit Dieselan trie b 

23 Vierseilgreifbagger 0,4 m 3 48 50-55 19000 31000 
24 

" 
0,5 

" 60 55-75 29000 43000 
25 

" 0,75 " 70 82-120 43500 58000 
26 

" 1,25 " 100 100-140 74000 98000 

dito mit Elektroantrieb 
27 VierseiIgreifbagger 0,5 m3 60 55-75 28000 37000 
28 

" 0,75 " 70 82-120 40000 50000 
29 

" 1,25 " 100 100 67500 80000 
30 EinseiI- und Einkettengreifkorbe 0,3 m3 • - - 800 1200 
31 

" 
0,4 ". - - 880 1350 

32 
" 

0,5 " . - - 1300 1800 
33 

" 
0,6 ". - - 1500 2000 

34 
" 

0,8 ". - - 1700 2300 
35 

" 
1,0 " . - - 1900 2500 

36 
" 

2,0 ". - - 2750 3300 
37 VierseilgreifkOr be 0,3 m 3 • - - 1200 1600 
38 

" 
0,4 ". - - 1200 1600 

39 
" 

0,5 ". - - 1700 2300 
40 

" 
0,6 ". - - 1700 2300 

41 
" 

0,8 " . - - 2200 3000 
42 

" 
1,0 ". - - 2500 3400 

BallI Eimer ketten- Trocken bagger auf 
Schienen mit Dampfantrieb: 

Seitenschiitter; 
Eimerinhalt Baggertiefe 

1 ~g ~} leichte 
bis 9m. 60 30 20000 27000 

2 bis 10m . 110 45 24000 33000 
3 150 I Type bis 12 m . 200 70 47000 56000 
4 150 I} schwere 10-12m. 280 110 110000 145000 
5 200 I Type 1O-12m. 360 125 130000 165000 

Einportalbagger 
EimerinhaIt Baggert.iefe 

6 2501 12-15m. 425 135 150000 190000 
7 300 1 12-15 m . 510 200 190000 235000 
8 4001 12-15m . 660 250 225000 280000 
9 500 1 14-18m . 800 300 250000 310000 

10 6001 16-20m. 900 360 300000 370000 

Eimerketten-Trockenbagger auf 
Schienen mit elektrischem Antrieb: 

Seitenschiitter 
Eimerinhalt Baggertiefe 

II ~g ~} leichte 
bis 9m. 60 30 17000 21000 

12 bis 10 m . 110 45 23000 28000 
13 1501 Type bis 12 m . 200 70 41000 45000 
14 001) 5-7m. 95 40 25000 36000 
15 751 6- 8m. 140 50 32000 48000 
16 100 1 schwere 8-lOm. 200 75 50000 70000 
17 150 I Type 10-12 m . 280 110 70000 100000 
18 2001 10-12 m . 360 125 76000 110000 



Mietwert-Tabelle. 409 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

BallI Einportalbagger m3/h 
Eimerinhalt Baggertiefe 

19 2001 12-15m 315 130 80000 115000 
20 2501 12-15m 430 150 130000 180000 
21 3001 12-15m 510 195 170000 225000 
22 4001 16-18m 700 230 215000 280000 
23 5001 16-18 m 850 255 240000 300000 
24 600 1 18-20 m 980 360 300000 360000 
25 8001 25-30m lIOO 550 600000 415000 

Doppelportalbagger 
Eimerinhalt Baggertiefe 

26 5001 18-21 m . 770 390 265000 330000 
27 6001 18-21 m . 880 465 300000 380000 

Eimerketten-Trockenbagger auf 
Raupen mit Dieselantrieb mit 

schwenkbarem Gurtforderer. 
Eimerinhalt Baggertiefe 

28 501 5-7m 95 45 35000 68000 
29 751 5-7m 140 65 48000 90000 
30 1001 6- 8m 200 90 75000 135000 
31 1501 8-lOm 280 135 110000 195000 
32 2001 8-lOm 360 165 135000 235000 
33 2501 10-12 m 450 210 170000 285000 
34 3001 10-12 m 540 250 200000 335000 

Eimerketten-Trockenbagger auf Rau-
pen mit elektrischem Antrieb mit 

sch wenk barem Gurtforderer. 
Eimerinhalt Baggertiefe 

35 751 5- 7m 140 60 50000 85000 
36 1001 6- 8m 200 85 75000 130000 
37 1501 8-lOm 280 130 110000 185000 
38 2001 8-lOm 360 150 135000 220000 
39 2501 10-12m 450 190 170000 270000 
40 3001 10-12 m 540 220 200000 320000 
41 4001 10-12m 700 300 300000 405000 

BalV Absetzer 
1 Absetzer fur Haldenhochschuttung mit 

2 Eimerleitern mit Doppelbandtransporteur. 
Ausladung 58 m. Eimerinhalt 250 1, elek-
trischer Antrieb 750 370 230000 320000 

2 Absetzer fUr Haldenhochschuttung und Tie-
fenkippe um 180 0 schwenkbar, 47 m Aus-
ladung, 5001 Eimerinhalt, elektr. Antrieb 780 450 240000 330000 

3 Absetzer fUr Tief- und Hochschuttung, Band-
forderer um 1800 schwenkbar, 45 m Aus-
ladung, 16 m SchUtthOhe . 1000 420 320000 490000 

4 Absetzer schwenkbar um 360 0, 7501 Eimer-
inhalt. 1250 550 425000 500000 

5 Absetzer mit schwenkbarem Band 180 0, 

4751 Eimerinhalt 940 190 170000 200000 
6 Absetzeranlage, bestehend aus: 

1 Aufgabebagger, 6001 Eimer 
1 Schwenkabsetzer fUr Hoch- und Tief-
schuttung, Ausladung = 55 m, 2702 

schwenkbar, 2 gekuppelte Langsforderer . 940 720 475000 665000 
7 Absetzeranlage fUr elektr. Antrieb fUr Tief-

und Hochschuttung, bestehend aus 1 Auf-
nahmegerat, 1 VerbindungsfOrderer und 
1 Bandforderer, 250 0 schwenkbar, 40 m 
Ausladung, Schutth6he 16 m . 850 360 290000 450000 



410 Mietwert-Ta belle. 

Lfd·1 
Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-

Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

BaY Sonstige Trockenbagger m3/h 
Luft-

bedarf 
I Schaufellader . bis 20 4m3/min 2000 9000 

Bb NaBbagger. m3/h 
BbII Elevatoren. 

I Elevator (Dampf) 
40 m Forderweite, II m Rohe 200 (Sand) 130 130000 200000 

BbIII Eimerkettenschwimm bagger mit 
Dampfantrieb. 

Eimerinhalt Baggertiefe 
I 501 4- 5m 50 26 45000 60000 
2 75 I 5- 6m 60 45 75000 90000 
3 100 I 6-7m 100 70 95000 120000 
4 150 I 7- 8m 150 90 123000 150000 
5 200 I 8- 9m 160 120 235000 235000 
6 250 I 8-lOm 200 140 255000 280000 
7 300 I 8-10m 250 150 325000 330000 
8 400 I 8-lOm 300 160 355000 370000 
9 500 I 8-lOm 400 220 500000 500000 

BbIV Pumpenbagger (Motor). 
1 Baggertiefe: 5 m 100 llO 45000 80000 
2 

" 6m 150 160 98000 150000 
3 

" 8m 300 450 196000 270000 

BbV Schutensauer (Dampf). 
1 Forderweite 300 m Rohe: 9m. 400 520 332000 330000 
2 

" 300m " 14m. 600 1250 500000 500000 

Bd Planierpfliige. 
I 900 mm Spur einscharig. - - 4200 4400 
2 900 

" " 
zweischarig - - 7500 6600 

C Behiilter. 

Ca Offene Behiilter. 

Wasserbehalter. 
I 2 m3 Inhalt . - - 400 200 
2 4 

" " - - 600 300 
3 6 

" " - - llOO 450 
4 10 

" " 
- - 1500 600 

5 20 
" " 

- - 2500 900 

Cb Geschlossene Behiilter. 

Wasserbehalter. 
I I m3 Inhalt - - 330 180 
2 3 " " 

- - 670 320 

Luftbehalter bis 8 atii Betriebsdruck. 
3 0,5 m3 - - 260 280 
4 1,0 

" 
- - 450 380 

5 2,0 
" 

- - 650 500 
6 3,0 

" 
- - 980 650 

7 4,0 
" 

- - 1250 750 
8 5,0 

" 
- - 1500 875 

9 6,0 
" 

- - 1750 1000 
10 8,0 

" - - 2200 1250 
II 10,0 

" - - 2900 1600 
12 12,0 

" 
- - 4000 2100 



Mietwert-Tabelle. 411 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

D Dampfkessel. 
Da Quersiederkessel. 

1 Fahrbarer Kessel mit 3,1 m2 Heizflache fiir 
Rammzwecke mit Ummantelung, ohne 
"Ober hi tzer fiir 8 a tii . - -- 1450 3200 

Stehender Quersiederkessel m. "Ober-
hitzer und mit Ummantelung 8 atii. 

Heizflache "Oberhitzerflache 
2 9,8m2 3 m2 - - 3500 6000 
3 13,7 " 4,3 " - - 5000 7000 
4 18,7 " 5,8 " - - 5950 9000 
5 24,9 " 8 

" - - 8275 11000 

E Elektrische Maschinen und Apparate. 
Ea Gleichstrommaschinen. 

Offene Motoren ohne Anlasser. 
n kW Volt PS 

1 550 3,5 220/440 4,75 - 220 1000 
2 550 5 220/440 6,8 - 255 1200 
3 560 11,5 220/440 15,6 - 455 1900 
4 560 15,5 220(440 21 - 560 2100 
5 700 5 220/440 6,8 - 220 1000 
6 700 7 220/440 9,5 - 255 1300 
7 710 12 220/440 16,3 - 380 1600 
8 710 16 220/440 21,8 - 455 1900 
9 710 22 220/440 30 - 560 2200 

10 710 30 220/440 40 - 865 2500 
11 1150 9,5 220/440 12,9 - 220 1000 
12 1150 13,5 220/440 18,5 - 255 1300 
13 1150 17,5 220/440 24 - 295 1500 
14 1160 21;5 220/440 29,2 -- 380 1700 
15 1160 29 220/440 39,5 - 455 2000 
16 1160 50 220/440 68 - 700 2700 
17 1440 12 220/440 16,3 - 220 1100 
18 1440 17,5 220/440 24 - 255 1300 
19 1450 22,5 220/440 30,5 - 295 1500 
20 1450 27 220/440 37 - 380 1600 
21 1450 36 220/440 49 - 455 2000 
22 1460 50 220/440 68 - 560 2200 
23 1460 64 220/440 87 - 700 2500 
24 1460 80 220/440 109 - 815 3000 
25 2000 17 220/440 23 - 220 1000 
26 2000 36 220/440 49 - 380 1600 
27 2000 48 220/440 65 - 455 1900 

Ed Drehstrommaschinen. 
Drehstrommotoren bis 500 Volt. 

Geschiitzte KurzschluBlaufer. 
n kW PS 

1 1500 1,5 2 - - 39 150 
2 1500 3 4 - - 54 200 
3 1500 5,5 7,5 . - - 77 300 
4 1500 7,5 10 - - 101 350 
5 1500 11 15 - - 123 450 

OHene Schleifringlaufer. 
6 1500 15 20 - - 252 800 
7 1500 22 30 - - 298 1000 
8 1500 30 40 - - 416 1300 
9 1500 40 55 - - 450 1500 

10 1500 50 68 - - 592 2000 
11 1500 64 87 - - 535 2300 
12 1500 80 lIO - - 853 2800 



412 Mietwert-Ta belle. 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft-
Gewicht I Miet-

Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Ed Geschiitzte KurzschluBlaufer. 
n kW PS 

13 1000 0,8 1,1 - - 32 120 
14 1000 1,5 2 - 42 175 
15 1000 3,5 4,75. - - 73 250 
16 1000 5 6,8 . - - 99 300 
17 1000 7 9,5 . - - 118 400 

Offene Schleifringlaufer. 
18 1000 15 20 - - 244 900 
19 1000 22 30 - - 402 1300 
20 1000 30 40 - - 435 1550 
21 1000 40 55 - - 572 2000 
22 1000 50 68 - - 824 2200 
23 1000 64 87 - - 1036 2900 
24 1000 80 no - - 1147 3300 

Geschiitzte KurzschluBlaufer. 
25 750 0,5 0,7 . - - 25 130 
26 750 1,4 1,9 . - - 50 220 
27 750 3,5 4,75. - - 99 350 

Offene Schleifringlaufer. 
28 750 7,5 10 - - 236 1000 
29 750 15 20 - - 388 1400 
30 750 22 30 - - 420 1650 
31 750 30 40 - - 552 2200 
32 750 40 55 - - 795 2500 
33 750 50 68 - - 1000 3000 
34 750 64 87 - - 1107 3450 
35 750 80 no - - 1500 3800 

Drehstrom- Generatoren. 
n kVA bei cos cp = 1 Klemmen-

spannung 
Volt 

36 1500 50 2000 - 74 670 2600 
37 1500 100 2000 - 147 1080 3600 
38 1500 125 2000 - 150 1220 4000 
39 1000 50 750 - 74 760 2800 
40 1000 125 750 - 150 1000 4800 
41 1000 160 3000 - 233 1600 5200 
42 1000 320 750 - 380 3070 8600 
43 750 50 750 - 75 920 3500 
44 750 150 2000 - 219 2000 6500 
45 750 300 3000 - 434 2900 8500 
46 600 125 3000 - 160 2400 7000 
47 600 320 3000 - 400 4430 9800 

Ee Drehstrom-Transformatoren. 
1 Oberspannung 6000 Volt 5 kVA - - 200 650 
2 

" 6600 
" 

10 
" - - 375 850 

3 
" 

6600 
" 

20 
" 

- - 475 1000 
4 

" 
6600 

" 
30 

" - - 550 1200 
5 

" 6600 
" 

50 
" 

- - 695 1350 
6 

" 
6600 

" 
75 

" 
- - 880 1600 1 

7 
" 

6600 
" 

100 
" - - 800 1700 

8 
" 

6600 
" 

800 
" 

- - 4250 7000 
9 

" 
10000 

" 
30 

" 
- - 550 1200 

10 
" 

10000 
" 

50 
" 

- - 695 1300 
11 

" 
10000 

" 
75 

" 
- - 880 1600 

1 Gewichte und Preise mit Olfiillung und Konservator. 



Mietwert-Tabelle. 413 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert 

Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Ee 12 Oberspannung 10000 Volt 200 kVA - - 1300 2500 
13 

" 
10000 

" 
800 

" 
- -~ 3825 9500 

14 
" 

15000 
" 

5 
" 

-- - 335 800 
15 

" 
15000 

" 
10 

" 
- - 380 900 

16 " 
15000 

" 
30 " 

- - 560 1200 
17 " 

15000 
" 

50 " 
-- - 700 1400 

18 
" 

15000 
" 

100 " 
- - 1050 1900 

19 15000 200 - - 1245 3200 1 

" " " 20 " 
20000 

" 
5 " 

-- - 335 800 
21 " 

20000 
" 

10 
" 

-- - 380 900 
22 

" 
20000 " 

30 " 
- - 560 1200 

23 " 
20000 

" 
50 " 

--- - 700 1400 
24 " 

20000 
" 

100 
" 

- - 1050 1900 
25 " 

20000 
" 

250 
" 

-- - 1800 3000 
26 " 

30000 
" 

250 
" 

- - 1435 3700 

Ef Regulier- und Anlallapparate. 
G leichstromanlasser, 1 uftgekiihl t. 

kW Volt PS 
1 1,5 220/440 2,04 - - 2 20 
2 4,4 220}440 6 - - 4,5 35 
3 8,8 2201440 12 - - 8 60 
4 12,5 220/440 17 - - 18 90 
5 25 220/440 34 - - 45 150 
6 50 220/440 68 - -- 150 320 
7 70 220/440 95 - - 175 400 

Fliissigkeitsanlasser fiir Gleichstrom 
110-550 Volt. 

kW PS 
8 7,5 10 - - 20 150 
9 11 15 - - 25 160 

10 18 24,5 - -- 50 180 
11 37 50 - - 65 200 
12 75 102 - - 75 250 

Drehs trom-Anlasser. 

Anlasser mit Luftkiihlung. 
Vollast Halblast 

kW kW 
13 1,5 3,1 - - 2,1 20 
14 3,1 6,2 - - 3,4 30 
15 6,2 12,5 - -- 6 40 
16 12,5 25 - - 15 80 
17 25 50 - - 25 170 
18 35 70 - - 40 220 
19 50 100 - - 60 250 

Anlasser mit Olkli.hlung 
ohne Olfiillung. 

kW kW net to brutto 
20 3,1 6,2 - - 3 6 30 
21 6,2 12,5 - - 5 9 40 
22 12,5 25 - - 9 15 65 
23 25 50 - - 20 32 130 
24 50 100 - - 45 65 250 

FI iissig kei tsanlasser. netto 
25 7,5 12,5 - -- 16 140 
26 12 25 - ~- 23 180 

1 Gewichte und Preise mit Olfiillung und Konservator. 
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Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Ef 27 
28 
29 

kW 
40 
80 

160 

kW 
80 

160 
320 

Schal twalzenanlasser (Steuerwalzen). 
30 2,2 kW. 
31 6 " 

Schaltwalzenanlasser mit 
Widerstanden. 

32 12 kW . 
33 22 " 
34 40 " 
35 60" 
36 90" 

Eg SchaJtapparatc und Sicherungen. 

o lschalter 0.hne Olfiillung, drei polig 
mit 2 Uberstromauslosern. 

IBis 6000 Volt 200 Amp. 60 kg 01 
2 "24000,, 200" 200"" 
3 einpoliger Trennschalter 12000 Volt. 
4 einpoliger Trennschalter 24000 Volt. 
5 drei- " " 22000" . 
6 Zweipoliger Uberstromselbstschalter fiir 

Gleichstrom. Nennstrom 100 Amp .. 
7 Uberstrom- und Riickstromschalter fiir 

Gleichstrom 100 Amp. 500 Volt ... 
8 Dreipoliger Uberstromselbstschalter fiir 

Drehstrom. Nennstrom 100 Amp. 
9 Sterndreieckschalter bis 500 Volt gekuppelt 

15 Amp. 
10 desg!. 35 Amp .. 

Schaltkasten, dreipolig. 
n 25 Amp. 
12 60 " 
13 100 " 
14 200 " 
15 300 " 

Schaltkasten mit Amperemeter, drei
polig. 

16 Bis 60 Amp. 
17 ,,100 " 
18 ,,200 " 

Schalttafel mit Amperemeter. 
19 Bis 100 Amp. 
20 ,,200 " 
21 ,,350 " 

22 
23 
24 

25 
26 
27 
28 

120 Amp. 
200 " 
400 " 

Schiitze: einpolig. 

Magnet bremsl iifter (Bremsmagnete). 
FUr Gleichstrom 60 cmkg . 

100 " 
150 " 
250 " 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

Gewicht 

kg 

netto 
53 
78 

112 

27 
28 

26 
44 
85 

185 
280 

175 
200 

6,7 
n,5 
53 

10 

15 

19 

8 
15 

n 
29 
41 
66 

170 

26 
33 
70 

10 
29 
53 

20 
50 
74 

24 
20 
45 
69 

Miet
wert 
Mk. 

190 
220 
250 

80 
200 

220 
350 
400 
700 

1400 

550 
1000 

18 
25 

150 

150 

150 

200 

45 
60 

40 
75 
90 

150 
450 

100 
120 
170 

150 
220 
370 

250 
300 
350 

150 
170 
220 
300 



Mietwert-Tabelle. 

Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Eg 

Eh 

Et 

29 
30 
31 
32 
33 

1 

2 

3 
4 
5 
6 

7 

8 

9 
10 
11 
12 
13 

14 

15 

16 

17 

18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 

fiir Wechselstrom 60 cmkg . 
" " 100" 
" " 200" 
" " 300" 

Dampfungswiderstand . 

MeBapparate und Instrumente. 
Spannungswandler, ohne Gehause 
380(110 Volt ..... 

Topf-Spannungswandler, mit Sockel, mit 
Masseisolierung, 3000/110 Volt. 

desg!. jed. 6000/110 Volt 
desg!. jed. 10000/110 Volt. 
desgl. jed. 15000/110 Volt. 
Tragb. Praz.-Spannungswandler, fiir 8 prim. 
Nennspannungen, und zwar 1000/1500/2000/ 
2500(3000/4000/5000/6000, sek. 100 Volt . 

1 Prazisionswandler fiir 10 prim. Nenn
spannungen, und zwar 1000/1500/2000/3000/ 
4000/5000/6000/8000/10000/12000 Volt, 
sek. 100 Volt 

Tragb. Stromwandler, primar umschaltbar. 
fiir 10/20/40 Amp. 

desgl. jed. 25/50/100 Amp .. 
" ,,50/100/200 Amp. 
" ,,100/200/400 Amp .. 
" ,,600/1200 Amp .. 

Tragb. Stromwandler fiir 8 prim. Nenn
strome, und zwar 15/50/150/200/250/300/ 
500/600 Amp., sek. 5 Amp.. . . . . . . 

desgl. jed. fiir 11 Primarstrome, und zwar 
15/50/150/200/300/400/500/600/750/1200/ 
1500 Amp. 

Leistungsschreiber fiir Drehstrom gleicher 
Belastung, fiir WandleranschluB sek. 
5 Amp. und 100 Volt, Skala je nach Uber
setzungsverhaltnis, Frequenzbereich 15 bis 
100 Per., mit Uhrwerkantrieb und Papier
aufwickelvorrichtung, fiir eine nutzbare 
Papierbreite von 120 mm, fiir eine Papier
geschwindigkeit von 60 mmjh .. 

Gleichstrom Amperestundenzahler fiir 
20 Amp., 260 Volt. 

Gleichstrom Kilowa tt-Stundenzahler fiir 
30 Amp., 220 Volt. 

desgl. jed. fiir 50 Amp .. 

" " " 75 " 
" " " 100 " 
" " " 150 " 
" " ,,200 " 
" " ,,300 " 
" " ,,500 " 
" " ,,750 " 
" " ,,1000 " . . . . . 

Drehstromzahler fiir 100 Volt, bis 5 Amp., 
fiir gleichbelastete Phasen und indirekte 
Messung 

Telephon- und Telegraphenapparate. 
1 Tischstation mit Induktoranruf. 
2 Wandstation. 
3 Tragb. Fernsprecher im Holzkasten 
4 Wandklappenschrank fiir 5 Teilnehmer 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

Gewicht 

kg 

25 
35 
78 
82 

125 

6,5 

10,5 
33 
33 
63 

42 

71 

26 
26 
35 
35 
34 

3,94 

11 

18 

2,4 

4,7 
6 
6 
6 
9,7 
9,7 

10,6 
12,6 
14,3 
15 

4,7 

3,8 
3,6 
6,2 
2,6 

415 

Miet
wert 
Mk. 

200 
250 
280 
350 
200 

100 

140 
180 
220 
330 

600 

950 

250 
300 
300 
350 
350 

150 

220 

800 

80 

90 
100 
110 
130 
150 
180 
300 
320 
380 
400 

60 

90 
90 

150 
170 
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Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und Gr6Be 

Et 5 Wandklappensehrank fUr 10 Teilnehmer 
6 dito fiir 50 Teilnehmer 

F 
Fa 

Fb 

7 Drehlinienwahler-Tischstation zehnteilig . 
8 Automat. Fernsprechzentrale fiir 100 Teil

nehmer . 
9 dito fiir ca. 23 Teilnehmer 

10 SelbstanschluB-Tischstation 
11 SelbstanschluB-Wandstation 
12 Selbstanschlu13-Wandstation, wasserdicht 

Rammen. 
Handrammen ohne I,aufrollen und Nacho 

laufkatze. 
1 100 kg Bar 6 m Nutzh6he 
2200"" 7" " 
3 300" " 9 " " 
4 500" " 10" " 

Indirekt wirkende Rammen. 
Elektrische Rammen mit endloser 

Kette ohne Motor. 
1 1200 kg Bar 15 m NutzhOhe . 
2 1600" " 15" " 

Dampframmen mit Freifallbar und 
Nachlaufkatze 

3 800 kg Bar 5 m Nutzh6he . 
4 1200" " 10" " 
5 1600" " 14" " 
6 2000" " 16" " 

Fe Direkt wirkende Rammen. 
Fer Kleindampframmen. 

1 500 kg Bar 6 m NutzhOhe . 
2 800" " 9" " 

Kanal-Dampframme. 
3 450 kg Bar 5,5 m NutzhOhe. 

Fell Reihenramme mit Dampfantrieb. 
4 800 kg Bar 9 m Nutzh6he 
5 1000" " 10,5" " 
6 1200" " 12" " 
7 1600" " 14" " 

FeIlI Drehdampframmen. 
8 700 kg Bar 8 m NutzhOhe . 
9900"" 8" " 

10 1000" " 8-10 " " 
11 1200" " 10-12" " 
12 1600" " 12-14" " 

FerV U ni versal-Beton pfahlrammen. 
13 1800 kg Bar 14 m NutzhOhe . 
14 2000" " 16" " 
15 2500" " 14" " 
16 2800" " 14" " 
17 3000" " 16" " 
18 4000" " 19" " 
19 5000" " 18" " 
20 6000" " 24" " 

1 Kesselheizflache = 6,5 m 2• 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

15 
18 

11 
14 
17 
20 

11 
13 
15 
18 

10 
12 
13 
15 
18 

20 
22 
22 
24 
25 
40 
40 
50 

Gewicht 

kg 

5,2 
19,3 
2,4 

160 
50 

2,5 
2,5 

13,1 

650 
950 

1400 
1700 

14500 
15000 

8400 
11000 
14500 
21000 

4800 
6000 

7400 

9800 
12500 
14000 
16500 

8500 
10000 
13800 
16000 
19000 

22000 
25700 
28000 
28200 
28500 
42500 
46000 
66000 

Miet
wert 
Mk. 

260 
960 

60 

6000 
1250 

54 
54 

170 

500 
700 

1000 
1200 

11000 
14000 

11000 
13500 
17000 
22000 

8000) 11000 1 

8500 

11000 
13000 
14500 
18000 

12000 
14500 
17000 
18500 
25000 

30000 
31000 
32000 
32500 
32800 
45000 
47000 
60000 



Mietwert-Tabelle. 417 

Ud. Gerate, 

I 
Leistung Kraft- Gewieht Miet-

Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Fd 1 Grundsagen ohne Motor, 4-7 m Tiefe - 10-15 900 2000 

Fe Rammhammer und Pfahlzieher. mkgjSchlag 
1 Rammhammer 8,5 m 3/min anges. Luftm. 320 - 1800 50001 

2 " 
15 " " " 730 - 3000 75001 

3 Rammhammer Me. Kirnan 10 m3/min anges. 
Luftmenge - - 2300 100002 

145 Schlage/min 
4 Pfahlzieher 5,5 m3/min Luftmenge 385 - 1000 7250 
5 " 

8,5 
" " 

580 - 1600 8800 

Ff Spnndwande nnd Trager. 
1 Spundwandeisen - - - 170/t\ 
2 U und T Trager . - - - 130/t 3 

3 Breitflanschtrager. - - - 140/tJ 

Fg E xplosionsrammhommer. m3/h 
1 Ais Pflasterramme ea. 0,250 I Benzinverbr./h 25 - 90 1130 
2 Ais Erdstampfer ea. 0,250 I Benzinverbr./h 25 - 90 1130 
3 Ais AufbruehmeiBel 0,250 I Benzinverbr./h 

fiir Beton usw. - - 90 1145 
4 Ais Betonstampfer ca. 0,200 I Benzinverbr./h 

speziell fUr BetonstraBen . - - 65 1070 
5 Als Pfahlramme ea. 0,750 I Benzinverbr./h . Pfahle bis zu - 200 2300 

50cm 0 
Dazu Geriist mit Winde. - - - 400 

H Hebezeuge. 
Ha Flaschenziige nnd Lanfkatzen. 

Flaschenziige. 
1 500 kg 3m Hub. - - 26 30 
2 1000 " 3" " 

- - 34 35 
3 2000 " 3" " - - 57 40 
4 3000 " 3" " - - 80 60 
5 4000 " 3 " " 

- - 135 80 
6 5000 " 3" " 

- - 160 90 
7 7500 " 3 " " 

- -- 230 150 
8 10000 " 3 " " - _. 250 190 

Unterflansch-Laufkatzen mit einge-
bautem Hebezeug einschl. Ketten fiir 

3 m Laufbahnhohe. 
9 1000 kg. - - 85 80 

10 4000 " . - - 220 150 
11 7500 " . - - 375 270 
12 10000 " . - - 500 400 

Laufwinden fiir Briickenfahrbahn. 
13 5000 kg. - - 320 270 
14 10000 " . - - 600 450 
15 15000 " . - - 1165 780 

Elektroziige ohne Fahrwerk. 
Tragkraft Hubhiihe Hubgeschw. 

kg m m/min 
16 500 7-15 7,5 - 0,9-1,5 135 650 
17 750 9,5 9,5 - 2 140 700 
18 1000 7-14 7,5 - 1,85-2 215 800 
19 1500 13,5 13,5 - 6 370 1300 
20 2000 8,5---15 9 - 4,75 385 1400 
21 3000 7,5-14 6,3 - 4,75 510 1450 
22 5000 8-16 6 - 7,75 900 1850 

1 Betr. Druck etwa 6 atii. 2 14 m2 Heizflache. 3 Preise ab Werk. 
Garbotz, Handbuch I. 27 



418 Mietwert-Tabelle. 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert 

Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Ha Elektrozuge mit elektr. Fahrwerk. 
Tragkraft HubhOhe Hubgeschw. 

kg m m/min 
23 500 7-14 7,5 - 1,4 195 1000 
24 750 9,5 9,5 - 3 250 1100 
25 1000 7,5-14 7,5 - 2,75 295 1150 
26 1500 13,5 13,5 - 5 320 1500 
27 2000 8,5-15 9 - 6,25 500 1650 
28 3000 7,5-14 6,3 - 6,25 630 1800 
29 5000 8-16 6 - 9,75 llOO 2600 

Hb Winden. 
HbI Zahnstangenwinden mit Stahl-

blechman tel. 
1 2000 kg Tragkraft . - - 30 55 
2 3000 " " 

- - 36 60 
3 4000 " " 

- - 40 65 
4 5000 " " 

- - 45 70 
5 8000 " " 

- - 65 75 
6 10000 " " 

- - 75 90 
7 15000 " " 

- - 85 95 
8 20000 " " 

- - 95 100 

Gleishebewinden mit Greifzangen. 
9 3000 kg einfache Ubersetzung. - - 64 75 

10 5000 " doppelte " 
- - 75 90 

11 10000 " " " 
- - 102 110 

HblI Schraubenwinden, Hebebocke. 
1 10000 kg Korper aus GrauguB . - - 30 16 
2 15000 " " " " 

- - 35 20 
3 20000 " " " " 

- - 42 23 
4 10000 " " " 

StahlguB. - - 30 25 
5 15000 " " " " 

- - 35 28 
6 20000 " " " " 

- - 42 32 
7 30000 " " " " 

- - 58 42 

Lokomotiv-Hebebocke je 1 Satz, be-
stehend aus 4 Bocken und 2 Traversen. 

8 20000 kg Tragkraft . - - 1900 1100 
9 50000 " " 

- - 3450 2000 
10 60000 " " 

- - 4400 2500 

H bIll Hydraulische Winden. 
1 160mm Hub, 20000 kgjTragkraft - - 56 113 
2 160 

" " 
35000 " 

- - 68 130 
3 160 " " 

50000 " 
- - 90 160 

4 160 " " 
100000 " 

- - 163 200 
5 160 

" " 
200000 

" 
-- - 310 350 

6 Hydr. Sprengpumpe. - - 30,5 800 

H bIV Kabelwinden. 
Handkabelwinden. 

1 500 kg Zugkraft . - - 130 80 
2 1000 " " 

- - 200 130 
3 1500 " " 

- - 270 170 
4 2000 " " 

- - 385 200 
5 3000 " " 

- - 620 270 
6 5000 " " 

- - 960 425 

Kabelwinden fur Kraftan trie b mit 
1 Trommel ohne Antriebsmaschine. 

7 500 kg Zugkraft . - - 420 500 
8 600 " " 

- - 650 750 



Mietwert-Tabelle. 419 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

HbIV 9 750 kg Zugkraft . - - 800 900 
10 1000 " " - - 850 950 
II 1500 " " - - 900 1000 
12 2000 " " - - 1000 1050 
13 3000 " " - - 1200 1250 

Mit 2 Trommeln. 
14 1000 kg Zugkraft . - - 1750 1800 
15 1500 " " - - 1900 1900 
16 2000 " " - - 2100 2100 
17 3000 " " - - 2500 2500 

Friktionswinden ohne Motor. 
18 250 kg Zugkraft - - 150 300 
19 500 " " 

- - 350 600 
20 750 " " - - 400 700 
21 1000 " " - - 450 750 
22 1500 " " - - 700 lloo 
23 2000 " " 

- - 800 1200 
24 3000 " " - - 1200 1700 

Schragaufzugswinde~ 
25 1000 kg Zugkraft . - - 600 1200 
26 2000 " " - - 1000 1800 
27 3000 " " - - 1500 2500 
28 4000 " " - - 3000 4200 
29 6000 " " - - 4500 6000 

Benzinmotorwinden mit Antriebs-
motor. 

30 500 kg Zugkraft . - 6 500 12001 

31 1000 " " - 8 900 18002 

32 3000 " " - 9 1700 25003 
33 Fahrb. Friktions-Bauwinde mit Benzin-

Benzol-Motor 600 kg Zugkraft - 8 600 1500 
34 Derrickwinde 2000 kg Zugkraft mit 4 Trom-

meln. - 16-38 2800 3700 

HbV G leisriickwinden und G leis riick-
maschinen. 

I Gleisriickwinden 3000 kg Tragkraft . - - 200 400 
2 Gleisriickmaschine 900 mm Spur: 

Briickenmaschine - - 13000 160004 
Auslegermaschine - - 30000 35000 
Klebermaschine - - 2700 35005 

Hc Krane. 
HcI Krane mit Handantrieb. 

I Bauschwenkkran 
2000 kg Tragkraft ohne Winde - - 170 150 

2 Fahrbarer Drehkran 
2000 kg Tragkraft, 1435 mm Spur. - - 2850 2900 

3 Fahrbarer Bockkran 
2000 kg Tragkraft, 6m Spannweite, 5m 
freie Hohe - - 1300 900 

4 Fahrbarer Bockkran 
15000 kg Tragkraft, 18m Spannweite, 
10 m HakenhOhe. - - 20000 13000 

5 Handlaufkran 
1000 kg Tragkraft, 10 m Spannweite. - - 4250 2500 

1 Seilgeschwindigkeit 0,30 m/sec. 2 Seilgeschwindigkeit 0,20 m/sec. 3 Seilgeschwindig-
keit 0,09 m/sec. 4 Jahrlich 8000 Mk. Lizenz. 5 Jahrlich 4000 Mk. Lizenz. 

27* 



420 Mietwert-Ta belle. 

Type ~~. Gerate, 
Art und GroBe 

Hell Krane mit Kraftantrieb. 
Derriekkrane mit Windwerk. Ver
stellen des Auslegers und Drehen von 

Hand, Hubwerk dureh 1 Motor. 
1 2000 kg Tragkraft, 4--10 m Auslad ung . 
2 3000" " 4--10 " " 
3 5000" " 4--10 " " 

dito jedoeh n ur Drehen von Hand. 
4 2000 kg Tragkraft, 4--10 m Ausladung. 
5 3000" " 4--10 " " 
6 5000" " 4--10 " " 

Derriekkrane, aIle Bewegungen 
dureh 1 Motor. 

7 2000 kg Tragkraft, 4--10 m Ausladung. 
8 3000" " 4-10 " " 
9 5000" " 4--10 " " 

Besehlagteile ohne Windwerk und 
Antriebsmasehine. 

10 2000 kg Tragkraft, 4--10 m Ausladung. 
II 3000" " 4--10 " " 
12 5000" " 4--10 " " 
13 Dampfrangierkran mit verst. Ausleger 

1000-5000 kg Tragkraft, 11-5 m Ausladg. 
14 2000-6000 kg Tragkraft, 12-5 m Ausladg. 
15 RohOlrangierkran 

2000-6000 kg Tragkraft auf Normalspur, 
9-4,75 m Ausladung mit GreiferausrUstung 

16 RohOlverladekran auf Raupen 
2000-6000 kg Tragkraft, 9-4,75 m Aus
ladung mit Greiferausriistung. . 

17 Elektr. Drehkran auf Normalspur 
2000-6000 kg Tragkraft, 9-4,75 m Aus
ladung mit Greiferausriistung und Elektro
motoren. 

18 desg!. 3500-10000 kg Tragkraft, 12-5,5 m 
Ausladung mit Greiferausriistung und 
Elektromotoren 

Turmdrehkrane mit elektriseher 
Ausriistung. 

19 3000-1200 kg Tragkraft, 10-20 m Aus
ladung mit Gegengewiehtausleger . 

20 4000-2000 kg Tragkraft, 7,5-15 m Aus
ladung mit I Zwisehenstiiek 

21 6000-3000 kg Tragkraft, 5-15 m Aus
ladung und I Zwisehenstiiek 

22 Baudrehkran fiir elektr. Antrieb 
400 kg Tragkraft, 9 m Ausladung, fahrbar 
auf Schienen mit Winde u. Antriebsmasch. 

23 desg!. 1000-400 kg Tragkraft, 6-14 m Aus
ladung 

24 Duplexkran ohne Antriebsmotor 
1000-1500 kg Tragkraft . 

Hd II Aufziige, Bauaufziige. 
I Schnellbauaufziige mit Winde ohne Motor 

400 kg Tragkraft, 18 m hoch. 
2 600 " " 18"" 

1 Holzkonstruktion ohne Antriebsmasehine. 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

7,5 
10 
20 

7,5 
10 
20 

7,5 
10 
20 

25-30 
35-40 

40 

40 

40 

60 

42 

24--30 

24 

5,4 

10 

6-8 

3-4 
4-5 

Gewicht 

kg 

2600 
3100 
3900 

3200 
3800 
4600 

3250 
4100 
5300 

1400 
1650 
2100 

18000 
25000 

34000 

30000 

34000 

60000 

16600 

15000 

17500 

3100 

8200 

4000 

900 
1700 

Miet
wert 
Mk. 

2600 
3000 
3600 

3200 
3500 
4000 

4000 
5000 
6000 

1800 
2000 
2300 

17000 
21000 

32000 

40000 

29000 

45000 

16000 

15000 

16500 

3700 

8100 

5500 

1200 
1900 
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IJd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert 

Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Rdn Baugrubenaufziige mit Windwerk 
ohne Motor. 

3 einfach 0,5 mS, 7 m ForderhOhe - 8-10 2500 2200 
4 

" 0,75 " 7 " " 
- 10-12 4000 3200 

5 
" 

1,0 
" 7 " " 

- 12-15 4500 3600 
6 doppelt 0,75 " 7m 

" - 10-15 6500 5200 
7 

" 
1,0 

" 7 " " 
- 12-15 7700 6100 

8 " 1,25 " 7 " " - 15-18 10000 7900 
Muldenaufziige mit SeiIrollen und 

Fiihrungsschienen ohne Motor. 
9 Muldeninhalt: 0,350-0,5 mS. . - 7-10 2000 1400 

10 
" 

0,75 
" - 10-15 2700 1900 

11 " 
1,0 

" 
. .. .. - 15-20 4200 2800 

12 BOschungsbetoniermaschine fiir 18 m Bo-
schungsIange, einschl. l000-I-Mischmaschine 
55-PS-Dieselmotor .......... - 55 50000 75000 

RdIII GieBtiirme und GieBmsste. 
Sta tionare GieBtiirme einschl. 

Winde und DrahtseiIe ohne Antriebs-
motoren. 

Rohe Aus- Betonier- Kiibel-
ladung Mhe inhalt 

m m m I m3/h 
1 42 28 20 500 25 30 17500 15000 
2 42 28 20 750 39 45 19200 16500 
3 42 30 20 1000 50 60 24500 20000 
4 48 42 - 500 bzw. 750. 25-30 30-45 30000 23000 

Fahrbare GieBtiirme ohne 
Antriebsmotoren. 

Rohe Aus- Betonier- Kiibel-
ladung Mhe inhalt 

m m m 1 
5 40 30 18 500 26 30 32000 25000 
6 40 30 18 750 40 45 36000 30000 

Stationare einfachwirkende GieB-
maste einschl. Winde u. DrahtseiIen 

ohne Antriebsmotoren. 

Rohe Aus- Betonier- Kiibel-
ladung bahe inhalt 

m m m I 
7 24 24 10 500 15 25 8000 7500 
8 36 24 22 500 15 25 9600 9000 1 

9 42 24 28 500 15 25 10000 9400 
10 48 24 34 500 15 30 11500 10200 
11 60 24 46 500 15 30 13500 11500 

Stationar, doppeltwirkend. 
12 24 24 10 2x500 30 16 10500 9600 
13 36 24 22 2x500 30 16 12300 11000 
14 48 24 34 2x500 30 20 14500 13000 
15 60 24 46 2x 500 30 20 16500 15000 

Fahrbar, einfachwirkend. 
16 24 24 12 500 15 25 15000 13000 

Fahrbar, doppeltwirkend. 
17 24 24 12 2x500 30 16 17500 15000 

Stationare, einfachwirkende Band-
betoniermaste, kompl. mit Winden 
und SeiIen ohne Antriebsmotoren. 

m m m I 
18 24 30 10 500 15 30 9000 10000 
19 36 30 22 500 15 30 10600 11000 

1 Olme Mischanlage. 
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Typ Lid. 
e Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

HdIII 

20 
21 

22 
23 
24 
25 

Sta tionare, einfa ch wir kende Band
betoniermaste kompl. mit Winden 
und Seilen ohne Antriebsmotoren. 
Ho"he Aus- Betonier- Kiibel-

ladung Mhe inhalt m 

48 
60 

dito 
24 
36 
48 
60 

m m 1 
30 34 500 
30 46 500 

jed. stationar doppeltwirkend. 
30 10 2x500 
30 22 2 X 500 
30 34 2x500 
30 46 2x500 

dito fahrbar einfachwirkend. 
26 24 30 11,5 500 

dito fahrbar doppeltwirkend. 
27 24 30 11,5 2 X 500 

Hf Sonstige Hebezeuge. 

J 
Ja 

Becherwerke. 
110m hoch, senkrecht geschlossen. 
2 desgl. 
3 desgl. 
4 desgl. 

Gurtforderer, fahrbar, mit Hohenver
stellung einschl. Gurt, ohne Motor. 

Gurtbreite Achsabstand ForderMhe 

5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 

mm 
400 
400 
450 
450 
500 
500 
500 
600 
600 

m 
9-10 

15 
10 
15 

8-9 
10-12 

15 
10 
15 

m 
2-4 

2,7-6 
1,3-3,5 
1,7-4,5 
1,8-3,2 
2,1-4,8 
2,7-6 

2-4 
2,7-6 

Klappkasten mit Bodenklappen 
und automatischer Entleerung. 

14 0,5 m3 

15 0,75". 
16 Betonkiibel mit Sattelboden, beiderseitige 

Entleerung 1 m3 Inhalt. 
17 Betonkiibel mit 1,5 m3 Inhalt 
18 " "2",, 
19 " "3,, 

Kippkiibel. 
20 0,5 m 3 Inhalt 
21 0,75" " 

Instrumente. 
Vermessungsinstrumente. 

1 Tachymetertheodolit mit Stativ 
2 Theodolith mit Stativ. . . . . 
3 Nivellierinstrument mit Stativ . 
4 Handnivellierinstrument ohne VergroBerung 
5 Winkelprismen. . . . . . . . . . . . . 
6 Kreuzvisier. 

1 Ohne Mischanlage. 

Leistung 
theor. 

15 
15 

30 
30 
30 
30 

15 

30 

2 
7 

18 
30 

40-45 
40-45 
40-45 
40-45 
50-75 
50-75 
50-75 
60-115 
60-115 

Kraft
bedarf 

PS 

35 
35 

20 
20 
25 
25 

30 

20 

2 
2,5 
2 
3 
2 
3 
3 
3 
4 

Gewicht 

kg 

12500 
14500 

11500 
13300 
15500 
17500 

16000 

18500 

1300 
2400 
3150 
5200 

1475 
2125 
1500 
2000 
1400 
1750 
2250 
1725 
2475 

300 
500 

600 
670 
750 

1100 

200 
250 

20 
18 
13 

1 

Miet
wert 
Mk. 

12500 
14000 

12000 
13500 
15000 1 

16000 

14500 

16000 

2000 
3000 
3800 
6000 

2300 
3100 
2300 
3000 
2500 
2900 
3100 
3000 
3300 

360 
550 

610 
680 
760 

1050 

200 
250 

960 
750 
350 

32 
11 
12 



Mietwert-Tabelle. 

Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Ja 

Jd 

Je 

Jf 

Jh 

Jk 

7 Polarplanimeter mit Ableselupe 
8 dito ohne Ableselupe 
9 Neigungsmesser mit Stativ. 

Instrumente fUr Dampfanlagen 
und Olmotoren. 

1 Indikator fiir Nieder- und Hochdruck mit 
Zubehor ohne Polarplanimeter 

2 Dampfmesser fiir 30000 kg Dampf/h mit 
KondensationsgefaBen 

Tragbare Instrumente fUr elektrische 
Anlagen. 

1 Tragbarer Strommesser 
50-300 Amp. 400 Volt fiir Gleich- und 
Wechselstrom zum Montieren iiber vor
handene Leitungen. 

2 Tragbarer Spannungsmesser 
150-600 Volt mit Umschalter fiir Gleich
und Wechselstrom . 

3 Tragbarer Leistungsschreiber 
400 Volt Drehstrom 400 kW 

4 desgl. 650 Volt Gleichstrom 200 Amp. mit 
N ebenwiderstand. 

5 Tragb. Isolationsmesser m. Kurbel-Induktor 
110/220 Volt. 

6 Tragb. wasserdichter Telefon-Priifapparat 
7 Tragbarer Minenpriifapparat 0,100 Ohm. 
8 Tragbarer Minenziindapparat 30 SchuB 
9 Tragb. Universalgalvanometer m. MeBbriicke 

10 Tragbares Galvanoskop 
11 Tragbare Montage-MeBbriicke 
12 Tragbarer Drehfeldrichtungsanzeiger 
13 Tragbares Zeigergalvanometer 
14 Tragbarer Prazisionsstromwandler 
15 Tragbare KabelmeBschaltung. 
16 Tragbarer Leistungsfaktormesser fiir Dreh

strom ohne MeBwand 

Instrumente fiir Wiirmemessungen und 
gasanalytische Apparate. 

1 Flammpunktpriifer mit elektrischer Heizung 
und Zubehor 

2 Kalorimeter 
3 SauerstoffmeBapparat. 
4 Rauchgasanalyseapparat mit Zubehor zur 

Bestimmung von CO2 und CO2 + H 2 • 

5 Gliihfaden-Pyrometer 600-3000°. 

Instrumente fUr hydraulische 
Messungen. 

1 Peilstangenapparat 
2 Hydrometrischer Fliigel . . 
3 Schwimmpegel 3 m lang .. 
4 Wasserstandfernmeldeanlage mit selbstreg. 

Pegel. 
5 Selbstreg. Pegel fiir 60 Beobachtungen 

Instrumente fiir Materialpriifung fester 
und f1iissiger Stoffe. 

1 Kugeldruckpresse nach Brinell 
3000 kg Druck, mit Mikroskop und ZubehOr 

2 ZerreiBmaschine 
50 t Zugkraft, mit elektr.Antrieb u. ZubehOr 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

4,5 

Gewicht 

kg 

4 

5 

3 

2 

6 

6 

15 

15 

4,5 
15 

6 
8 

11 
0,25 
8,2 
0,7 
0,2 

11 
33 

3,6 

12 

4 

4 

45 
3,2 

25 

60 

600 

3250 
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Miet
wert 
Mk. 

65 
60 

100 

350 

120 

120 

130 

950 

1000 

155 
230 
155 
225 

1250 
30 

220 
35 
20 

240 
750 

350 

250 
1200 

250 

1350 
350 

65 
160 
50 

2000 
500 

1800 

10000 



Jk 

Jo 

Jp 

Jq 
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3 

4 
5 

6 
7 

8 
9 

10 

11 
12 

13 
14 

15 

1 
2 
3 

4 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

Mietwert-Tabelle. 

Gerate, 
Art und GroBe 

U niversalpriifmaschine 
10 t mit elektrischem Antrieb. 

Hartepriifer fiir Metalle . 
Schleifapparat zur Bestimmung des Ab
nutzungswiderstandes. 

FlieBtisch mit 20 Formen fiir Beton 
Betonpriifpresse, Bauart Martens 
300 t Druck fiir Wiirfelproben von 20 und 
30 cm Kantenlange mit Fiill- und PreB
pumpe und 1 MeBbereich. 

desgl. mit 2 MeBbereichen. 
Priifmaschine 
50-300 t Druck fiir Druck-, Knick- und 
Biegungsfestigkeit 

ZubehOr: MeBdose fUr 10 t Druck 
Wasserdurchlassigkeitsapparat nach Bur

chartz 15 atii 
Haarhygrometer 
Bauschinger Tasterapparat mit Mikrometer-

schraubenablesung. .... 
ZerreiBmaschine nach Friihling -Michaelis 
Viskosimeter mit elektrischer Heizung und 

ZubehOr 
Thermo-Araometer 

Instrumente fUr optiscbe Zwecke. 
Mikroskop 
Feldstecher 30 X 8 
Photographischer Apparat 

18 X 24, mit Entw. Zubehor 
desgl. 9 X 12 . 

Instrumente fUr Pumpenaniagen. 
W oltmann- Wassermesser 

gesehlossene Bauart: 
50 0 13m3jh 

100 " 67 " 
150 " 160 " 
200 " 265 " 
250 " 410 " 
300 " 600 " 
500 " 1650" 
Meehan. Registrierapparat, fiir samtliche 

Apparate passend. 
Venturiwassermesser: 

50 0 IOm3 jh 
100 " 60 " 
150 " 150 " 
200 " 200 " 
250 " 330 " 
300 " 400 " 
350 " 600 " 
500 " 1500" 
Elektr. Registrierapparat. 

Instrumente fUr PreJ1luftaniagen. 
PreBluftmesser 
Ortsfeste PreBluft-MeBeinrichtung. 
Schreibmanometer fiir 12 atii 
Doppelkontrollmanometer 
Handmanometer 
Hohenbarometer 

I Leistung 
. theor. 

5-6 
60 

Kraft
bedarf 

PS 

Gewicht 

kg 

2500 
1 

250 

2000 
2100 

3900 

400 
ill 

1 
1 

25 
4 

13 
25 
41 
51 
90 

100 
260 

30 
50 
80 

195 
255 
330 
430 
855 

50 
230 

2 
2 
0,5 
0.3, 

Miet
wert 
Mk. 

8500 
60 

900 
500 

4000 
5500 

8000 
850 

2500 
60 

250 
250 

350 
7 

500 
500 

800 
200 

140 
200 
300 
400 
500 
550 

1200 

300 
100 
160 
210 
300 
370 
450 
525 
900 
780 

380 
1500 

150 
80 
75 
40 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Jz ZeitmeS.lnstrumente, 
Uhren, Kontrolluhren. 

1 Tachometer, 200-3000 Umdr. - - 0,5 90 
2 Tourenzahler bis 10000 Touren - - - 8 
3 Kilometerzahler fiir Kraftwagen - - - 80 
4 Handanemometer . - - - 90 
5 Stoppuhren, 11. Sek. anzeigend . - - - 35 
6 Wachterkontrolluhren . - - 3,5 60 
7 Wanduhr. - -- 3 30 
8 Arbeitskontrollapparat. elektr. - - 28 looo 
9 Dazu elektr. betriebene Hauptuhr mit Zu-

beMr und Kartenkasten • - - 60 500 

K Kraftmaschinen. 
Ka. I,okomobilen. 

Fahr bare Lokomo bilen. PS 
1 Sattdampf, 1 Zyl.. ohne Kond. 21/27/36 - 4300 7000 
2 HeiBdampf. 1 

" " .. 22/27/40 - 4400 7400 
3 " 

1 
" .. " 35/45/60 - 5800 10500 

4 .. 1 .. " " 48/60/75 - 6600 12000 
5 " 

1 
" " " 70/85/103 - 10500 16000 

6 " 
2 

" " " 120/140/165 - 18000 24000 
7 Verbund. 2 

" " " 65/80/96 - 12200 20000 
8 " 

2 
" 

mit 
" 75/90/105 - 13300 24500 

Stationare Lokomobilen. 
9 IIeiBdampf, 2 Zyl., ohne Kond. 100/120/150 - 13400 20000 

10 " 
2 

" 
mit 

" 120/150/170 - 20000 30000 
11 .. 2 .. .. .. 145/175/200 - 23000 32000 

Kd Verbrennungsmotoren. 
Sta tionare Benzin-Benzolmotoren. 

n Zyl. 
1 1400 1 2 - 35 460 
2 850/1150 1 3/4 - 120 590 
3 1300 2 5 - 65 640 
4 750 1 5 - 175 675 
5 800/1200 1 6 - 80 800 
6 600/850 2 10/14 - 300 1300 
7 1200 2 12 - no 950 
8 500 1 14 - 750 1550 
9 600/1000 4 18/28 - 265 2250 

10 800/1500 4 23/39 - 335 2300 
11 800/1500 4 29/51 - 340 2800 
12 800/1500 4 39/65 - 450 3250 
13 800/1500 4 49/80 - 460 3800 

Fahrbare Benzin-Benzolmotoren. 
14 700/800 1 3 - no 700 
15 850/1150 1 3/4 - 135 800 
16 750 1 5 - 200 870 
17 720/840 1 6/7 - 215 1000 
18 600/840 2 10/14 - 335 1400 

2-Takt kompressorlose Diesel-
motoren. 

19 1000 1 5/6 - 360 1800 
20 1200 1 10 - 360 1800 
21 1200 2 18/20 - 550 2900 
22 500/550 1 18/20 - 1500 3500 
23 450 2 20 - 1550 3750 
24 1200/1500 2 . 20/25 - 550 2900 
25 750 1 25 - 1000 4000 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

n Zyl. PS 
Kd 26 1200 3 30 - 700 5000 

27 1500 1 36 - 700 5000 
28 500/550 2 36 - 2800 5600 
29 320 1 40 - 4000 6400 
30 450 2 40 - 2800 5900 
31 750 2 50 - 1400 7000 
32 400 2 50 - 3700 7000 
33 300 1 50 - 4700 8000 
34 350 2 80 - 5600 10000 
35 320 2 110 - 7500 13600 
36 320 3 160 - 10000 19000 

4- Takt- kom pressor 10se- Diesel-
motoren. 

37 400 1 7 - 310 1500 
38 750 1 10 - 425 2000 
39 570 1 10 - 1100 2600 
40 900 1 12 - 460 2000 
41 400 2 12 - 500 3600 
42 600 2 14 - 750 3500 
43 700 1 16 - 750 2700 
44 800 1 18 - 750 2700 
45 750 2 20 - 700 3300 
46 900 2 24 - 760 3300 
47 400 4 24 - 760 6300 
48 800 4 35 - 510 5700 
49 350 2 35 - 3000 5400 
50 310 1 35 - 3200 6000 
51 450 2 40 - 2100 7000 
52 500/750 3 40/62 - 2500 10000 
53 400 2 50 - 3000 7200 
54 550 4 60 - 3500 10500 
55 300 2 100 - 7500 19000 
56 430 3 100 - 6000 15000 
57 375 4 150 - 11000 28000 
58 300 4 200 - 15700 34000 
59 430 6 200 - 8500 25000 
60 250 3 270 - 19000 40000 
61 300 6 325 - 22000 48000 
62 300 6 500 - 30000 62000 
63 300 7 700 - 35000 70000 
64 250 6 700 - 50000 95000 
65 214 6 1000 - 75000 115000 
66 250 8 1100 - 60000 120000 

L Liiftungsmaschinen. 

La Schmiedefeuergebliise, Ventilatoren 
und Exhaustoren. 

1 Schmiedefeuergeblase mit Drehstrommotor ma/min 
fur 1 Feuer . ........ 1,5 0,2 10 75 

2 mit Gleichstrommotor fur 3--4 Feuer. 6,6 0,5 23 150 
3 desgl. fUr 8-10 Feuer 16,8 0,7 50 300 
4 Riemenventilator, 1-2 Feuer. 2,5 0,2 20 50 
5 

" 4-5 Feuer. 10 3 53 100 
6 Wandventilator mit Drehstrommotor . 40 0,15 25 150 
7 Kupolofengeblase mit direkt gek. Dreh-

strommotor . 24 3-5 144 550 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft· Gewicht Miet· 
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

La Niederdruck. Ventilator en ohne m3/min 
Motor. 

8 Ausblaseoffnung: 250 X 400 mm. 24-110 0,5-7 175 350 
9 

" 
400 X 600 

" 80-300 1-21 320 500 
10 

" 
550 X 900 

" 180--700 2-43 750 900 
11 

" 
800 X 1250 

" 400-1500 4-85 1400 1500 
Exhaustoren, Niederdruck ohne 

Motor. 
12 Ausblaseoffnung: 240 X 200 mm. 30 1 80 230 
13 

" 400 X 300 
" 88 3 200 420 

14 
" 550 X 450 

" 190 5 345 580 1 15 
" 800 X 625 

" 360 9 820 970 
16 

" 1200 X 850 
" 675 18 1950 2200 

17 
" 1500 X 1000 

" 1040 23 2550 3000 
Exhaustoren, Rochdruck ohne 

Motor. 
18 Ausblaseoffnung: 150 mm 0 34 5 180 

l 19 
" 

250 
" 104 12 550 750 

20 
" 

400 
" 260 25 1370 1680 

21 
" 

500 
" 400 40 2150 2350 

22 
" 

600 
" 580 57 3200 3650 

Lb Schlottergebliise. 
1 Schlottergeblase mit ])rehstrommotor. 108 1,25 90 650 
2 desgl. . 168 2,5 130 850 
3 desgl. . 306 7,5 235 1200 

0 o berbaumaterial. 
Oa Schienen. 

OaI Rahmengleis 600 mm Spur. Mk./m 
I 60-65 mm Rohe . - - 18/22 3 
2 70mm Rohe. - - 26/30 4,20 
3 Brigadegleis 600 mm Spur, 70 mm Rohe - - 35/44 5,50 

kg/m Mk./t 
OaII I Schienen 65mm Rohe - - 8,4 160 

2 
" 70 

" " - - 8,6 160 
3 

" 80 
" " - - 14 160 

OaIII 1 
" 90 

" " - - 20 160 
OaIV 1 

" 115 
" " - - 27,5 180 

OaV 1 " 130 
" " - - 30 180 

2 
" 134 

" " - - 33 180 
OaVII 1 

" 138 
" " - - 41 180 

2 
" 144 

" " - - 45 180 
3 

" 148 
" " - - 49 180 

Ob Weichen, Kreuzungen, Drehscheiben. 
ObI 600 mm Spur. Gew. Mk. 

Lange SchienenhOhe pro Stck. pro Stck. 
I 2,5 m 65mm - - 87 55 
2 5,0 " 65 

" - - 160 70 
3 2,5 " 70 

" - - 130 65 
4 5,0 " 70 

" - - 250 85 
5 7,0 " 70 

" - - 475 120 
6 7,0 " 80 

" - - 500 135 
7 Bockzungenweiche 600 mm Spur, ohne 

Schwellen. SchienenhOhe 70 mm. - - 370 lIO 
8 ])rehscheibe 600 mm Spur. - - lIO 45 
9 Kletterdrehscheibe 600 mm Spur. - - 67 80 

10 Auflegedrehscheibe 600 mm Spur. - - 170 125 

1 Bei 60 mm W.S. 2 Bei 300 mm W. S. 
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Type Ud. 
Nr. 

Gerate, 
.Art und GroBe 

ObIl 900 mm Spur. 
1 Weiche 900 mm Spur, 12 m lang, 115 mm 

hoch . 
2 Bockzungenweiche 900 mm Spur, kompl. 

ohne Schwellen. Schienenhohe 115 mm. 

ObIII N ormalspur-Weiehen. 

Oe 

1 26,9 m Lange, 134 mm SehienenhOhe ohne 
Sehwellen. • 

2 26,9 m Lange, 134 mm SchienenhOhe mit 
Schwellen. 

3 27 m Lange, 138 mm SchienenhOhe ohne 
Schwellen. 

4 27 m hoch, 138 mm SchienenhOhe mit 
Sehwellen. 

Einfaehe Kreuzungsweiehe. 
5 1: 9, 35,2 m !g., 134 mm hoeh ohne Sehwellen 
6 desgl. mit Eisensehwellen 
7 1: 9, 35,2 mIg., 138 mm hoeh ohne Sehwellen 
8 desgl. mit Eisenschwellen 

9 
10 
11 
12 

Doppelte Kreuzungsweiche .. 
1 : 9, 35,2 m !g., 134 mm hoeh ohne Sehwellen 
desgl. mit Eisenschwellen 
1: 9, 35,2 mIg., 138 mm hoch ohne Sehwellen 
desgl. mit Eisenschwellen 

SchweDen. 
OeI 1 

2 
Oell 1 

2 
OellI 1 

Holzsehwelle fiir 600 mm Spur 
Eiserne Sehwelle " 600" " 
Holzsehwelle "900,, " 
Eiserne Schwelle " 900" " 

" " "N ormalspur 

P 
Pa 

Pumpen. 
Mit Handbetrieb. 

Pa I Fliigelpumpen. 

Pall 

ForderhOhe 
1 6m 
2 20" 
3 20 " 
4 20" 

1 
2 
3 

4 
5 
6 

Diaphragmapumpen. 
Einzy Hnder- Saugpumpen. 

RohransehluB 
2%" . 

2%" 
3" 
4" 

3" 
4" 

Einzy Hnder-Druekpum pen. 
9 m 
8,5 " 
5,0 " 

Zweizy Hnder- Saugpum pen. 
7 2x 3" 
8 2x 4" 

ZweizyHnder-Druekpumpen. 
9 2x 3" 8,5m 

10 2x4" 5,0" 

Leistung 
theor. 

2,5 
5 

10 
18 

14 
24 
30 

14 
20 
38 

30 
30 

25 
40 

Kraft
bedarf 

PS 

Gewicht 

kg 

Miet
wert 
Mk. 

Mk. 
pro Stck. 

2400 600 
Mk·/t 

2450 280 

5600 270 

11200 270 

6800 270 

11200 270 

10600 
19500 
12700 
19500 

270 
270 
270 
270 

14600 270 
22600 270 
16200 270 
23200 270 

Mk. 
16 0,50 
12 Mk./tI80 
28 1,60 
40 Mk./tI80 
60 180 

14 
23,5 
44 
92 

55 
90 

130 

64 
105 
147 

217 
290 

264 
354 

Mk. 
30 
40 
70 

160 

60 
70 

100 

90 
120 
170 

280 
380 

385 
500 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewieht Miet-
Type bedarf wert 

Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Pa III Kol ben pump en. 
Kesseldruekpump. m. Wasserbehalter. 

1 75 atii . - - 60 80 
2 75 " 

- - 130 150 

Zyl. 0 
Seh wengelpumpen. 
ForderhOhe l/min 

3 2%" 20m. 23 - 13 22 
4 3" 15 " 32 - 17 28 
5 31/. " 10" 46 - 22 36 ,2 

Pb Mit Kraftantrieb. 
PbI Dia phragma pum pen. Einzy linder-

Saugpumpen mit Riemenantrieb. m3/h 
I 3/1. 24 I 125 215 
2 4" . 38 1,5 160 260 

Zweizy linder- Sa ugpum pen 
mit Riemenantrieb. 

3 2 X 3" . 36 2 250 400 
4 2X 4/1 . 60 3 360 650 

dito mit doppelt. Zahnradvorgelege. 
5 3". 36 2 250 450 
6 4". 60 3 360 750 
7 Fahrbare Diaphragmapumpe kompl. mit 

Benzinmotor 60 3 800 2000 

PbIl Kolben-, Plunger- u. direkt 
wirkende Dampfpumpen. 

Stehende doppeltwirkende Plunger-
pump en mit I Zyl. Riemenantrieb. 
AnsehluB Forderhohe bis bis 

1 70/50mm 60 m 5,5 2,5 270 700 
2 80/60 " 60 " 12 5 475 900 
3 125/100 " 60 " 28 12 920 1400 
4 80/60 " 150 " 12 6 520 1000 
5 125/100 " 150 " 28 30 1020 1500 

Stehende einfaehwirkende Plunger-
pumpen mit 1 Zyl. Riemenantrieb. 
AnschluB Forderhohe 

6 40/30 mm 200 m 1,98 1,2 120 450 
7 60/50 " 200 " 4 2,3 210 650 
8 70/80 " 200 " 6 3,3 300 800 

Duplex-Dampfpumpen. l/min 
9 60/50 mm 40m 175 - 95 400 

lO 125/100 " 40 " 770 - 500 1000 
11 80/60 " 100 " 240 - 260 650 
12 150/125 " 100 " lOOO - 1200 2300 
13 200/175 " 100 " 1800 - 2900 4000 

Kolben-Tiefbrunnenpumpen 
ohne Antriebsmotor. fiir 10 m 

Hub Rohransehl. ForderhOhe m3/h Fiirdcrh. 
14 250mm 40mm 125-250m 2,7 0,14 450 1600 
15 250 

" 50 " 80-160 " 5,8 0,29 500 1700 
16 250 

" 80 " 40- 80" 11,5 0,57 550 1750 
17 500 

" 80 " 90-180 " 14 0,70 1200 3350 
18 500 " 100 " 50-100 " 27 1,35 1400 3450 
19 500 " 

125 
" 30- 60" 42 2,10 1600 3550 

Feuerspritze mit Motorantrieb 
auf l-aehsigem Fahrgestell. 

20 60m. 25 - 300 3000 
21 70" . ......... 60 - 900 6000 
22 Hydraulisehe Sprengpumpe - - 35 700 
23 Betonpumpe ohne Motor . 7-10 20 3000 9500 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

PbIl! Kreiselpumpen. m 3jh I 
Schraubenpumpen direkt gekuppelt 

mit Drehstrommotor 220/380 Volt. 
1 12m. 6 2 90 

400} 2 12 " . 11 3 100 450 1 

3 12 " . 18 4 123 500 
Einstufige Niederdruck-Kreisel-

pumpen bis 20 m Forderhohe, 
n = 1450 einsch1. Grundplatte. 

Rohranschl. ForderhOhe 
4 70/60 mm 20m 15-30 2,5-4 190 250 
5 100/100 " 20 " 25--70 4-8 250 330 
6 175/125 " 20 " 140-250 16--26 420 450 
7 200/150 " 20 " 200-450 25-48 550 550 
8 300/200 " 20 " 400-700 47-75 850 800 
9 300/300 " 20 " 860 106 1400 1200 

Rochdruck-Kreiselpumpen bis 
60 m Rohe mit Grundplatte. 

10 60/50 mm 60m n= 2850. 10-30 5,5--11 225 350 
11 100/80 " 60 " n = 2850. 45--90 17-30 450 500 
12 150/150 " 60 " n = 1450. 80-150 28-50 900 700 
13 175/175 

" 60 " n = 1450. 240-400 80-140 1450 1300 
14 250/250 

" 60 " n = 1450. 350-600 130-200 1800 1500 
15 Abteufpumpe 100 mm 1. W., mit Vertikal-

motor, 70 m Forderhohe 70 30 1900 3500 
16 Abteufpumpe 80mm 1. W., mit Vertikal-

motor, 15 m Forderhohe 50 5 500 1000 
Kreisel- Tiefbrunnen pum pen 
kompl. mit Drehstrommotor 

17 
220/380 Volt. 

ForderhOhe 29-17 m . 14-21 3 70 1300 
18 

" 30-20 " 20-40 4-5 80 1600 
19 

" 25--17 " 40-70 5-7 90 2400 
20 

" 26-17 " . 60-85 8-9 100 3000 
21 

" 26-18 " . 70-130 10-14 130 3700 
22 

" 50-35 " . 40-75 10-14 130 4000 
Pc Strahlpumpen. 

1 Strahlpumpen fur Dampf, PreBluft und 
Wasser. 60 - 115 500 

2 desgl. 100 - 165 700 
Pd Pulsometer. 

Pulsometer, kompl. mit Ventilen 
und Saugkorb. 

Iichte Weite des Saug- ForderhOhe 
und Druckrohres l/roin 

1 50mm 8-33m 240-130 - 110 350 
2 90 

" 8-33 " 600-400 - 310 600 
3 100 

" 8-33 " 750-500 - 360 700 
4 125 

" 8-33 " 1300-700 - 445 850 
5 180 

" 8-33 " 2400-1700 - 940 1500 
6 225 

" 8-33 " 3300-2200 - 1250 2000 
Pe Mammutpumpen. 

1 Mammutpumpen-Anlage zum Fordern von 
Sand und Kies unter Wasser, bei einer 
Wassertiefe von 7 m und einer Forderhohe 
von 7 m uber dem Wasserspiegel mit dem 
dazugehorigen Kompressor nebst Wind- 100 I Sand 
kessel, sowie die zur Anlage gehorenden und Kies 
Rohrleitungen und Schlauche, ohne An- 1000 I 
triebsmotor, FloB- und Aufhangegeriist Wasser/min 13 - 5500 

1 Bei Antrieb durch Gleichstrommotoren erhOhen sich die Preise um ca. 50%. 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Pe 2 Mammutpumpen-Anlage wie oben 8351 Kies 
83501 

Wasser/min 60 - 12000 
3 Mammutpumpe, geeignet fiir Druckluft-

griindungen einschl. Forderleitung und 
Druckluftleitung . 8m3 Sand 

120m3 

Wasser/h - - 3000 
4 Mammutpumpen-Anlage, geeignet fiir Hafen-

bau-Baggerarbeiten, bestehend aus einem 
Schwimmkorper, 2 Mammutpumpen mit je 
1 Kompressor, ferner 1 Kompressor fiir die 
700 m lange Auflaufleitung in offene See 
und 1 Kompressor zur Reserve, ferner 
1 Lokomobile und 1 Vorgelege 2501 

Schlamm, 
Sand u. Kies 

20001 
Wasser/min 8 PS pro 
fiir 1 Pumpe Kompr. - 20000 

Pr GuS- und schmiedeeiseme Rohre. 

Flanschenrohre. kg/m Mk./m 
1 102mm 0 - - 9,5 5 
2 152 

" " 
- - 18 7,50 

3 200 
" " 

- - 23 9,80 
4 305 

" " 
- - 37,5 13 

5 355 
" " 

- - 52 15 

Bohrrohre. 
6 83mm 0 - - 6,5 4 
7 102 

" " - - 9,5 5,80 
8 133 

" " 
- - 13,5 8,50 

9 165 
" " 

- - 18 12 
10 203 

" " 
- - 27 18,30 

11 254 - - 40 27 1 

" " 12 305 
" " 

- - 55 37 
13 355 

" " 
- - 68 56,30 

14 406 
" " 

- - 83 63 
15 457 " " - - 92 84 
16 508 

" " 
- - HI 86 

Filterr ohre. 
17 52mm 0 - - 7 14 
18 152 

" " 
- - 12 19 

19 275 
" " 

- - 24 38 
20 355 

" " - - 32 52 

Blechaufsatzrohr& 
21 158mm 0 - - 11 8 
22 355 " " 

- - 35 27,50 

Einhangerohr. 
23 89mm0 - - 11 6,50 

Ps Schieber. 

Flansch- Schie ber. kg/Stck. Mk./Stck_ 
1 60mm 0 - - 18 15 
2 80 " " - - 25 19 
3 100 

" " - - 32 24 
4 150 

" " 
- - 52 37 

1 Fiir jede Verbindungsstelle ein Mehrpreis fiir die Nrn. von Mk. 8,50; 7: 9,50; 8: 11; 9: 14; 
10: 15; 11: 20; 12: 26; 13: 50; 14: 65; 15: 77; 16: 94. 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type Nr. Art und GroBe theor. bedarf wert 

PS kg Mk. 

Ps 5 200mm 0 - - 80 54,50 
6 250 " " 

- - 105 75 
7 300 

" " 
- - 145 104 

8 350 
" " 

- - 200 161 
9 400 " " 

- - 250 195 

Pt Kriimmer nnd Formstiicke. 
Kriimmer. 

1 102mm 0 - - 11 14 
2 152 

" " 
- - 19 19 

3 203 
" " - - 28 27,50 

4 304 
" " 

- - 34 35 
5 355 " " 

- - 51 42 

T- Stiicke. 
6 102 X 102 X 89mm 0 - - 15 17 
7 102 X 102 X 102 " " 

- - 17 18 
8 152 X 152 X 102 " " 

- - 23 21 
9 152 X 152 X 152 " " 

- - 27 22 
10 203 X 203 X 152 " " 

- - 35 28 
11 203 X 203 X 203 " " 

- - 40 33 
12 305 X 305 X 203 " " 

- - 60 39 
13 305 X 305 X 305 " " 

- - 72 43 
14 355 X 355 X 305 " " 

- - 85 47,50 
15 355 X 355 X 355 " " 

- - 91 50,50 

Obergangsstiicke. 
16 102 X 152mm 0 - - 12 13 
17 152 X 203 

" " 
- - 18 18 

18 203 X 305 " " 
- - 28,5 26 

19 305 X 355 " " 
'-- -- 43 30 

Pu Sonstige Armaturen. 

Saugkorbe. 
1 102mm 0 - - 30 22 
2 127 

" " 
- - 42 44 

3 152 
" " 

- - 62 55,50 . 
4 200 " " 

- - 94 92 

Q PreBluftgerate. 
Qa Kompressoren. 

Einstufige, stationare Kompressoren. mS/min kg Mk. 

1 7 atii 1,5 7,5-14,5 450 1000 
2 7 " 

3 15-17 470 1100 
3 6 " 

4 20,5-33 520 1350 
4 6 " 

6 40-49 1000 2350 
5 6 " 

8 64 870 2600 

Zweistufige, stationare 
Kompressoren. 

6 8 atii 2,4 17,5-19 600 1500 
7 8 " 

5 37,5 1100 2050 
8 8 " 

7,5 52-55 1800 3500 
9 8 " 

12 82 2550 5400 
10 8 " 

20 128-145 9600 8200 
11 8 " 

25 170 5700 11200 

Rotationskompressoren, stationar. 
12 6 atii 3,8 28-30 635 3500 
13 6 " 

5,5 38--40 850 4300 
14 6 " 

7,9 53-55 1540 6150 
15 6 " 

11,9 8~3 2250 7000 



Mietwert-Tabelle. 

Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Qa 

Qb 

Qo 

Fahrbare Kompressoren mit 
Benzinmotor. 

16 6 atii 
17 6" 
18 6" 

Fahrbare Kompressoren 
mit Dieselmotor. 

19 6-7 atii 
20 6-7" 
21 6-7" 

Fahrbare Kompressoren 
mit Elektromotor. 

22 6-7 atii . 
23 6-7" 
24 6-7" 

Fahrbare Rotationskompressoren 
mit Benzinmotor. 

25 6 atii 
26 6" 
27 Elektro-Luftpumpe ohne Motor mit Wasser

kasten 
28 desgl. 
29 desgl. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

21 
22 

23 
24 
25 
26 
27 
28 

Pre81uftwerkzeuge, Bohr- und 
Bohrerschiirfmaschinen. 

PreBluftbohrhammer 

Gesteinsst~Bbohrmaschine mit Motor . 
Gesteinsdrehbohrmaschine mit Motor . 
PreBluftmeiBelhammer. 

PreBluftst~mpfer 

" PreBluft-Pflasterramme 
" Pflastera llfreiBer 

Freigestell mit Gewichten 
Spannkloben . 
Kabeltrommel mit 80 m Leitung . 
Spannsaule mit Spannkloben und SteHring 
Schrammbarren. 
Niet- und MeiBelpistolen. 
Abbau- und Bohrpistolen 
Elektropneumatischer Feinhammer mit 

Drehstrommotor . 
desgl. mit Benzinmotor 
Elektropneumatische Gesteins bohrmaschine 
ohne Motor. 

Bohrerscharf- und Stallchmaschine. 
1,2 m 3/min Luftverbrauch 
1,2" " 
1,5" " 
1,5" " 
1,5" " 
1,5" " 

Druckluftgriindungsgeriit. 
1 Personenschlellse fiir 4--5 Personen mit 

Einsteigpodest, innerer Einrichtung ohne 
Krankenaufzug 

Garbotz, Handbuch 1. 

Leistung 
theor. 

m3/min 

2,8 
4,5 
7,9 

2,5 
4,1 
5,0 

2,5 
4,3 
7,0 

5,5 
7,6 

0,3 
2,5 
6,6 

1,4 
1,4 
2,2 

1,6 
1,6 

0,5-0,7 
0,5-----0,7 
0,5-----0,7 
0,5-----0,6 

1,5 

Kraft
bedarf 

PS 

23,5 
37,5--40 

48 

20-24 
34 

40-42 

25 
37 
52,5 

38-40 
50-55 

0,55 
4,5 

14,5 

5-6 
5-6 

Gewioht 

kg 

2300 
3000 
3500 

2700 
3400 
3500 

2300 
2800 
2400 

2000 
2700 

54 
360 
440 

16 
18 
25 

185 
120 

18 
20 
8,5 

14,5 
20,5 
52 
32 
55 
21 
75 

145 
30 
15 
30 

180 
400 

800 

262 
300 

llOO 
1170 
1270 
1585 

2500 
28 

433 

Miet
wert 
Mk. 

6350 
9200 

13000 

8400 
12000 
15500 

4800 
7000 

10700 

8000 
10500 

330 
1650 
2750 

150 
170 
235 

1900 
1200 

225 
280 
160 
200 
485 
365 
380 
400 
90 

270 
500 
300 
150 
350 

1300 
2200 

3800 

750 
900 

2200 
2600 
2900 
3000 

4000 
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Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Qc 

Qd 

Qe 

Qf 

2 Personenschleuse fiir 7-9 Personen mit 
Krankenaufzug fiir Handbetrieb und Kran
kenforderkorb . 

3 

4 

5 

6 

7 
8 

9 
10 
11 

12 

1 

2 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 

Personenschleuse fiir 18-20 Personen mit 
elektrisch angetriebenem Krankenaufzug 
ausschl. der elektrischen Ausriistungsteile 
des Windwerks 

Materialschleuse ohne Vorkammer mit kom
pletter Armatur, elektrisch angetriebenem 
Windwerk, Forderkiibel 200 1 Inhalt, bis 
3 atii, aussch!. der elektrischen Aus
riistungsteile des Windwerks 

Kombinierte Personen- und Materialschleuse 
mit Vorkammer fUr 4 Personen, liegende 

Bauart, mit 2 Ansatzen fiir die Materialhosen 
1 Materialhose dazu, 450 1 Inhalt. 
1 Forderkiibel dazu, 200-225 I Inhalt 
Kombinierte Personen- und Materialschleuse 
mit Vorkammer mit 4 Ansatzen fiir die 
Materialhosen, mit Doppelwindwerk fiir 
umsteuerbaren Motor mit 2 Materialhosen 
und 2 Forderkiibeln 

1 Materialhose dazu von ca. 600 I Inhalt 
1 Forderkiibel dazu, 150-180 I Inhalt 

Schachtrohr 

" 
650 
850 

mm0 

" " 
" 1500/850"" . 

Forderkiibel 150 I Inhalt. 
Krankenschleuse fUr gleichzeitige Aufnahme 
und Behandlung von 2 Erkrankten . 

Ausriistung bestehend aus: 1 selbstreg. 
Manometer, SchluBzeituhr, 2 elektr. Heiz
of en, 1 Fernsprecher ... 

Taucherausriistungen. 
Taucherausriistung komp!. mit Druckpumpe 
mit 15 m Schlauch. 

Mehrpreis fiir Telephonanlage 

Mortel- und sonstige Spritzapparate. 
Mortelspritzkessel 135 1 
1601. 
250-3001 
Sandstrahlgeblase 1501 
Farbenspritzapparat. 
Zementkanone Nr. 0 angesaugte Luftmenge 

" 
Nr.1 

Sprengluftanlagen. 
Luftverfliissigungsanlage ohne Motor oder 
sonstigem Zubehor (GefaBe zum Abfiillen 
und Tranken und Rohrleitungen) 

desg!. 
desgl. 
desg!. 
desg!. 
desg!. 
desg!. 

Leistung 
theor. 

3,5m3/min 
5 m3/m in 

kg/h 
20 
30 
60 
75 

100 
135 
150 

Kraft
bedarf 

PS 

Gewicht 

kg 

4100 

7750 

5500 

7000 
700 
160 

1500 
850 
130 

kg/m 
190 
250 

400 
100 

5600 

kg 
480 

120 
195 
300 
250 

2 
300 
600 

6775 
9600 

14750 
21700 
23000 
33580 
29000 

Miet
wert 
Mk. 

6700 

12600 

9000 

12000 
1400 

250 

25000 
1600 

190 

Mk./m 
110 
200 

Mk. 
380 
200 

6500 

1500 

2100 
650 

145 
225 
250 
400 
170 

3800 
4200 

36000 
44000 
63000 
79000 
85000 

107000 
121000 
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Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

R 
Ra 

RaI 

RaIl 

Rb 
RbI 

RbIl 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

11 
12 

Rollmaterial. 
600 mm Spur. 

Lokomotiven. 
Elektrische Lokomotive 220/440 V 

" ,,220/440 " 
550 " 

Dampflokomotiv~' . 
550 " 

" 
" Druckluftlokomotive. 

Benzin-Benzol-Lokomotive . 

Di~~elloko~otive 

Wagen. 
Betonrundkipper 0,3 rna . 

" 0,5 " 
Muldenkipper liz rna 

" % " 
" I" 
" 1%" 
" lYz" 

Grubenwagen % " 
Kastenkipper 1 Y4 " 

" 1%" 
Plattformwagen 3- 5 t Tragkraft 

8-lOt 

13 Drehschemelwagen 2-5 t Tragkraft 
14 Wasserwagen 1m 3 

15 Wasserwagen fiir Torkretzug. 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

900 mm Spur. 
Lokomotiven. 

Elektr. Lokomotive Gleichstrom 220/550 V 
desgl. . . . . . . 
Dampflokomotive . 

Wagen. 
Muldenkipper 2 rna 

" 3 " Holzkastenkipper 2 rna. 

" 4". 
Holzkastenselbstkipper 2 rna 

3 " 
4 " 

1 Spannung = Gleichstrom. 

Leistung 
theor. 

PS 

6 
10 
20 

30/35 
30 
40 
50 
60 
35 

12/20 
22/24 
25/30 

35 
8/10 

15/18 
25 
30 
50 

100 

120 
240 

80 
100/120 

125 
160/180 
200/220 

250 

Kraft
bedarf 

PS 

Gewicht 

kg 

2000 
3700 
6000 
8000 
5750 
8700 
9300 

10200 
6500 
6400 
8000 
9200 
7000 
2500 
5000 
6800 
7300 

lI500 
15000 

200 
350 
330 
350 
675 
780 

1050 
465 
750 

1050 

300 
400 

400 
420 
750 

18000 
25000 
10900 
12500 
14000 
15000 
18000 
21000 

1675 
2300 
1500 
2370 
1750 
2300 
3100 

28* 

435 
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Mk. 

5000) 8500 1 

11500 
14000 
8700 
9500 

10200 
lI200 
12000 
9000 
9500 

10200 
13000 
5000 
8500 

10500 
12000 
18500 
21000 

180 
200 

90 
100 
210 
320 
345 
250 
250 
360 

140 
180 

255 
300 
800 

25000 
44000 
14000 
16800 
18000 
19000 
22000 
24000 

625 
950 
500 
850 
550 
700 
950 
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Type Lfd. 
Nr. 

RbIl 

S 
Sa 

Sb 

Sd 
Sdl 

SdIl 

8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 

1 
2 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

9 

I 
2 
3 
4 
5 

6 
7 

8 
9 

10 
II 

12 
13 
14 
15 
16 
17 

18 

19 

20 
21 
22 
23 

Mietwert-Tabelle. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Plattformwagen 4- 5 t Tragkraft . 

" 
10--12 t 

" 
12 t 

Drehschemelwagen 10--12 t Tragkraft ... 
Schragbodenselbstentlader 4,3 mS (Felswag.) 
Stahlkastenselbstkipper 5,3 mS • 

Flachbodenselbstentlader 5,3 m3 

Wasserwagen 2 m3 

Stra1len.Fahrzeuge. 
Karren. 

Eiserner Karren 751 
100 1 . 

Transport. u. W ohnwagen. 
Transportwagen. 
Schlauchwagen fiir 100 m Schlauch. 
Handwagen, 4radrig, holzern 

" 2" eisern 
" 2" holzern 

Wohn- und Geratewagen 
""" ..... 

Werkstattwagen als Lastwagenanhanger mit 
V ollgummibereifung ohne Maschinen. . . 

Wasserwagen 1500 1 Inhalt. 

Stra8enwalzen und Zugmaschinen. 
DampfstraBenwalzen: Dreiradwalz. 
Dienstgew. Walzen-0 Walzbreite 

8/10 1000/1550 1900 
10/12 t 1000/1550 1900 
12/16 t 1700/ll00 2000 
16/18 t 1200/1730 2100 
18/21 t 1300/1830 2300 

4,5-5 t 
7,5-8,6t 

Tandemwalzen 
850/950 

1000/llOO 
1050 
ll80 

Dieselmotorwalzen: Dreiradwalzen. 
8 t 950/1450 1720 

10,5 t 1070/1525 1760 
14 t 1100/1600 1770 
18 t 1200/1700 1900 

Tandemwalzen. 
4-6 t 900/1080 1000 

8 t 1000/ll00 llOO 
Einradwalze 1500 0, 650 br., 1,4 t . 
StraBenaufreiBer, fahrbar 
StraBenaufreiBer, fahrbar 
Boschungswalze, fahrbar auf 600/900 mm 

Spur fiir 2000 kg Walzdruck kompl. mit 
12-PS-Dieselmotor . 

desgl. mit elektr. Antrieb 22 PS 

Zugmaschinen. 
15/30-PS-Bulldog mit elektrischer Licht-
anlage und AnlaBziindung 

36-PS-Diesel-Zugmaschine . 
25-PS-Raupenschlepper 
40-PS-Diesel-Raupenschlepper 
50-PS-Raupenschlepper 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

18/25 
25/30 
30/50 
50/60 

60 

12 
18 

24/30 
24/30 
36/45 
48/60 

12 
24/30 

4 

12 
22 

Gewicht 

kg 

450 
600 
900 
700 

7100 
3800 
4000 

650 

550 
100 
245 
320 
90 

1200 
2000 

3600 
1500 

1000 
3300 

6400 
6600 

3320 
3600 
3300 
3100 I 
3200 

Miet
wert 
Mk. 

220 
300 
420 
400 

3000 
1900 
2000 

450 

20 
21 

300 
150 
240 
200 
95 

2200 
2800 

6000 
1500 

nooo 
12000 
15000 
17000 
18500 

9400 
11000 

12500 
13500 
18000 
23000 

8500 
11400 
3900 
1400 
2500 

8000 
8000 

7500 
8400 
8500 
8900 

15000 



Mietwert-Tabelle. 

Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

Se Kraftwagen. 
Se I Personenwagen. 

1 4sitzige Limousine 
2 6-Zyl.-Cabrio1et 16/80 PS 
3 8-Zyl.-Cabrio1et 18/100 PS . 
4 Offener Personenkraftwagen 10/45 PS . 

Se II Lastwagen. 
1 1,5-t-Lastkraftwagen 45 PS 
22" " 45" 
3 3-t-Lastkraftwagen 70/80 PS 
4 4" " 80/90 " 
5 5" " 80';90" 
6 8" " 100/110 " 
7 3-Seitenkipper-Lastkraftwagen 5 t 80/90PS 
8 Anhanger 3 t 
9 ,,4-5 t 

10 " 6t 
11 Anhanger fiir Tragertransport mit 1 Achse 
12 Langho1zanhanger mit 1 Bremse . 
13 Tiefladewagen 
14 Dreiseitenkippanhanger 5 t Tragkraft . 
15 Zweiseitenkippanhanger 5 t Tragkraft. 

T Tiefbohrgerate. 
1 Ho1zvierbock ca. 9 m hoch mit Wind

werk, Vorge1ege und Sch1aghebe1, mit 
Drahtsei1k1emmen und Gewichtsp1atten 
ohne Drahtseile, Sei1rollen und Bohrwerk
zeuge. 

2 Vierbock aus Stah1rohren 9 m hoch, mit 
angeb. Windwerk, Vorgelege und Schlag
hebel, mit Drahtseilklemmen und Ge
wichtsplatten ohne Drahtseile, Seilrollen 
und Bohrwerkzeuge 

3 kompl. Handbohreinrichtung fiir Trocken
dreh-und Stauchbohrung bis 25 m Tiefe 
mit den dazugehorigen Gestangen und 
Werkzeugen, 6" 0 einschl. Verrohrung 
a) mit Holzvierbock . 
b) mit eisernem Vierbock 7 m hoch . 

4 kompl. Handbohreinrichtung fiir Spiil-, 
Dreh- und Freifallbohrung bis 35 m Tiefe, 
mit samtl. dazugehorigen Gestangen und 
Werkzeugen einschl. Verrohrung 
a) mit Holzvierbock . 
b) mit eisernem Vierbock ca. 7 m hoch 

5 Maschinelle Spiileinrichtung mit fahrbarem 
Seilschlag-Bohrkran fiir 120 m Tiefe mit 
samtl. Werkzeugen, Bohrgestange und Zu
behor in 12", lOy." und 8" 0 einschl. 

Verrohrung ohne Antriebsmaschine 
6 Maschinelle Spiil- Freifall- Bohreinrichtung 

mit 10 m hohem Bohrturm und fahrbarem 
Freifall-Bohrkran fiir 300 m Tiefe mit 
samtl. Werkzeugen, Bohrgestange und Zu
behor in 12", 9 Y4", 8" und 6" 0 einschl. 
Verrohrung ohne Antriebsmaschine 

7 Rotationsbohreinrichtung, ausgeriistet mit 
Schiirfbohrmaschine fiir 25 m Tiefe und 
Spiilpumpe, Gestange und Bohrwerkzeugen 
fiir 92 und 51 mm 0 ohne Verrohrung und 
ohne Bohrgeriist fiir Handantrieb . 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

20-25 

25-27 

Gewicht 

kg 

1500 
2100 
2150 
1250 

1950 
2250 
2850 
4800 
6200 
8000 
7200 
1500 
2200 
3000 
1600 
2100 
4000 
3300 
2500 

900 

1400 

1650 
1550 

3980 
3880 

17000 

35000 

1670 

437 

Miet
wert 
Mk. 

3300 
9500 

19200 
7000 

6000 
7000 

10000 
17000 
19000 
25700 
22700 

2000 
2800 
3800 
2000 
2500 
7500 
6500 
4500 

1000 

1850 

1700 
2000 

7500 
7800 

22000 

39500 

6500 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

T 8 Seilschlag bohrmaschine fUr Felsbohrung m3jh 
200mm 0, 20 m tief ohne Bohrrohr und 
ohne Antriebsmaschine . - 15 4000 6000 

9 desgl. 300 mm 0 - 35 6000 8500 
10 Diamantschiirfbohrgerat fiir 56 u. 100 mm 0, 

25 m Tiefe, kompl. ohne Antrieb - 5 3500 9000 
II Stahl- und Schrotbohrgerat fUr Kraft-

antrieb, kompl. ohne Antrieb bis 300 mm 0 
und 25 m Tiefe - 10 10000 22000 

U Werkstattenausriistungen. 
Ua ~Ietallbearbeitungsmaschinen. 

Ual Bohrmas chinen. 
Elektrische Hand bohrmaschinen. 

I 6mm0 - 0,1 3 120 
2 10 " " - 0,15 5 160 
3 15 " " 

- 0,2 10 240 
4 23 

" " 
- 0,35 12 300 

5 32 
" " 

- 0,4 45 550 
Sa ulen bohrmaschinen. 

6 13mm 0 - 0,3 104 200 
7 20 

" " - 0,5 140 300 
8 25 

" " 
- I 230 425 

9 32 
" " - 2 405 800 

10 40 
" " - 3 630 II 50 

II 50 " " 
- 4 860 1550 

I R, dial bo h'm ."h i 0 00. 

12 35mm 0 - 4,5 4000 6100 
13 55 

" " 
- 6 7000 9000 

14 75 " " 
- 9 10000 13000 

Uall Drehbanke und 
Gewin deschneidemaschinen. 

Gewindeschneidemaschine. 
Bolzengewinde Rohrgewinde 

I 1/."_6/8" 1//'_8//' - 0,75 225 lloo 
2 3/s/l-1" 1/8"-1" - I 430 1550 
3 3/._1'/," 1//'-21'1 - 1,5 660 2100 

Lei ts pindeldreh banke. 
4 175 X 1000 mm - 1,25 650 1250 
5 200 X 2000 

" 
- 1,5 1050 2000 

6 250 X 3000 
" 

- 2,25 1700 3100 
Leit- und Zugspindeldrehbanke. 

7 175 X 780mm - 1 620 1650 
8 200 X 1500 

" 
- 3 1700 2600 

9 250 X 2000 
" - 4 2250 3500 

10 300 X 3000 
" 

- 5,5 3710 5250 
11 325 X 4000 

" 
- 7,5 5350 7000 

Radsa tzdreh banke. 
12 560 X 2400 

" - 12 10000 15000 
13 660 X 1300 

" 
- 14 14200 19000 

14 820 X 1600 
" 

- 16 23000 30500 
Plandreh banke. 

SpitzenhOhe Planscheiben -
iiber Boden durchmesser 

15 1000 mm 1000 mm - 4 2600 3900 
16 1000 

" 
1250 

" 
- 4 2900 4500 

17 1000 
" 

1500 
" 

- 5 4050 6000 
18 1050 

" 
2000 

" 
- 8 9600 11500 
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Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. 

PS kg Mk. 

Ua III Hobel- und Shapingmaschinen. 
Shapingmaschinen. 

1 375mm Hub. - 1,5 775 1150 
2 450 

" " 
- 1,5 1000 1450 

3 650 
" " 

- 3 1600 2150 
4 750 

" " 
- 5 1800 2550 

Ho belmaschinen. 
Durchgang 

Breite Hohe 
5 600mm 550mm. - 3 1300 2550 
6 700 

" 600 
" 

- 4 2100 3500 
7 1000 

" 1000 
" 

- 12 6950 7500 
8 1250 

" 1250 
" - 17 9350 10000 

Keilnutenziehmaschinen. 
Hub Nutenbreite 

9 240mm 22mm. - 1,5 350 1500 
10 400 

" 50 
" 

- 3 825 2600 
11 700 

" 100 
" - 4 1400 4000 

VertikalstoBmaschinen. 
Hub Ausladung 

12 200mm 500 mm. - 2 1670 2500 
13 250 

" 600 
" 

- 2,5 2350 3200 
14 300 " 750 

" - 3 2850 3850 
15 400 

" 800 
" 

- 3,5 4000 5400 

UaIV Fras- und Schleifmaschinen. 
U ni versal-Frasmaschinen. 

Arbeitsflache des Tisches 
1 1000 X 265 mm - 2 1500 5500 
2 1250 X 300 

" - 3 2200 7500 
3 1400 X 340 

" 
- 15 2900 8500 

Universalrund- und Werkzeug-
schleifmaschinen 

Lange des Tisches 
4 650mm. - 1,5 400 1400 
5 700 

" 
- 1,5 450 1500 

6 800 
" 

- 1,5 500 2500 
7 1150 

" - 2 900 3100 
Einschei benschleifmaschinen. 

8 350mm 0 - 1,5 140 300 
9 500 

" " 
- 3,5 400 600 

Zweis c hei bens chleifmaschinen. 
10 175 mm 0 - 0,5 100 225 
11 200 

" " - 1 150 310 
12 300 

" " - 2 275 600 
13 350 

" " - 2 300 660 
14 400 

" " - 3 500 825 
Spiral bohrerschleifmaschinen. 

15 8-50mm. - 0,5 100 125 1 

16 12-60 
" - 2,5 900 3375 

UaV Sagen. 
Biigelkal tsagen mit Kraftantrie b. 

1 Sageblattlange 300 mm - 0,33 100 110 
2 

" 325 
" 

- 0,75 200 385 
3 

" 380 
" - 1 470 730 

4 Schienensagen - - 75 300 
5 Kreiskal tsage 400mm 0 - 2 1000 1500 
6 

" 500 
" " 

- (l 2600 3250 
7 

" 700 
" " 

- 8 3650 4500 

1 Nur Vorrichtung 



440 Mietwert-Ta belle. 

Lfd. Gerate, Leistung Kraft- Gewicht Miet-
Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

Ua VI Scheren und Stanzen. 
1 Betoneisenscheren bis 16mm 0 - - 15 45 
2 

" " 
20 

" " 
- - 45 60 

3 
" " 

26 
" " - - 60 110 

4 
" " 

32 
" -" - 150 300 

5 
" " 40 

" 
-

" - 230 450 
6 Hebelblechscheren bis 6 

" 
- - 70 150 

7 
" " 8 

" 
- - 85 200 

8 
" " 12 

" 
- - 85 250 

9 
" " 

15 
" - - 135 350 

10 
" " 18 

" - - 190 430 
11 

" " 22 
" 

- - 430 700 
Kombinierte Hebellochstanze 
und Schere fiir Handbetrieb. 

Blech Rundeisen 
12 60x 7mm llmm 0 - - 43 140 
13 80x 10 

" 
20 

" " - - 105 220 
14 80 X 15 

" 26 
" " 

- - 230 550 
15 80 X 18 

" 
28 

" " - - 300 720 
Blechscheren mit ProfiIeisen-

schneider fiir Hand betrie b. 
16 10 mm Blech U-Eisen NP 5 - - 175 600 
17 13 

" " T-
" NP8 - - 230 700 

18 16 " " T-
" NP10 - - 385 925 

19 Blechscheren mit Profileisenschneider und 
Stanze 
10mm Blech, 16 0 in 10mm Blech, 
Trager NP 14 . - 2 240 950 

20 13mm Blech, 16 0 in 13mm Blech, 
Trager NP 14 - 3 330 1100 

21 16mm Blech, 27 0 in 16mm Blech, 
Trager NP 16 - 5 530 1450 

Handlochstanzen. 
22 12mm 0 - - 35 145 
23 15 

" " - - 105 300 
24 18 " " - - 145 400 
25 22 

" " - - 280 600 
Kombinierte Lochstanzen und 

Scheren fiir Kraftantrieb. 
Blech bis Rundeisen bis 

26 11 mm 28mm0 - 3 1000 2400 
27 13 

" 35 
" 

- 4 1550 3500 
28 16 

" 40 
" 

- 6 2400 4400 
29 20 

" 50 
" 

- 8 4000 5900 
30 26 

" 60 
" - 14 7100 8800 

31 32 
" 75 

" - 18 15000 14000 
UaVII Biegemaschinen. 

Rundeisen biegemaschine fiir 
Kraftantrie b. 

1 bis 30 mm 0. - 3 600 2900 
2 

" 40 
" " . - 5 900 3500 

Rundeisen biegea ppara teo 
3 bis 13 mm 0. - - 6 18 
4 

" 22 
" " . - - 22 25 

5 
" 32 

" " . - - 40 45 
Schienenbiegeapparate m. Schaltrad. 

6 bis 35 mm . - - 60 140 
7 

" 
42 

" - - 90 200 
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Lfd·1 Gerate, Leistung 

I 

Kraft-
Gewicht I }1if't-

Type bedarf wert 
Nr. Art und GroBe theor. PS kg 11k. 

Va Schienen biegea ppara te fiir Schienen 
VII 

8 bis 15 kg/m - - 28 40 
9 

" 25 " 
- - 40 .50 

10 " 
40 " 

- - 60 100 
11 Schienenbiege- und Richtmaschine fiir Kraft-

antrieb - 3 900 1700 
12 desgl. - 4 1200 2200 
13 desgl. - 5 2800 3000 
14 Vniversalbiegemaschine 

Flacheisen: 150x30mm 
leicht " 

- - 220 250 
15 schwer " 

- - 315 450 

Ua 16 Rohrbiegeapparat mit Profilrollen '/.-2" . - - 375 950 

VIII Pressen und Hammer. 
1 Stauchmaschine, Handbetrieb fiir Eisen 

90X 25mm . - - 650 720 
2 Federhammer 30kg - 2 800 850 
3 " 60 " - 3 1900 1500 
4 

" 100 " - 6 3900 2700 
5 " 125 " - 8 5100 3450 
6 

" 200 " - 12 8300 5400 
7 " 250 " - 15 8800 5700 
8 Lufthammer 30 kg - 3 1800 1400 
9 " 50 " - 6 2300 1900 

10 " 75 " - 9 3000 2450 
11 " 100 " - 15 4100 3200 
12 

" 250 " - 25 9200 5300 
13 Hydr. Wellenrichtpresse fiir Handbetrieb . - - 100 350 
14 Hydr. Radsatzpressen 

100 t Druck. - - 4000 4700 
15 200 t Druck. - - 6500 6250 

UaIX Schleifsteine. 
Schleifsteine mit Trog. 

1 Stein-0 500mm - 0,4 96 i5 
2 

" 
600 

" 
- 0,4 125 90 

3 
" 

700 " 
- 0,5 190 125 

4 
" 

800 
" 

- 0,5 275 190 
5 

" 
1200 

" 
- 1 640 42.5 

Vb Holzbearbeitungsmaschinen. 

UbI Gattersagen. 
1 Rahmenweite 450mm. - 30 3900 5000 
2 

" 
550 " 

- 40 5800 6850 
3 

" 
650 

" 
- 45 6000 7500 

4 
" 

780 " 
- 55 7000 9200 

5 
" 

900 
" 

- 65 9500 HOOO 
6 

" 
llOO 

" 
- 70 13000 13000 

UbII Besaum- und Tischkreissagen. 
Kreissagen mit eisernem Tisch. 

1 400mm 0 - 4 265 550 
2 500 

" " 
- 5 275 600 

3 600 " " 
- 7,5 500 1000 

4 750 
" " 

- 10 565 1100 
5 900 

" " 
- 12 600 1250 

Besaumsagen. 
6 Einfache 600mm 0 - 10 1150 1200 
7 

" 
750 " " 

- 12 1250 1450 
8 " 900 " " 

- 15 2000 1800 
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Type Lfd. 
Nr. 

Gerate, 
Art und GroBe 

UbII 9 Doppelte 325 mm 0 

Ub III 

UbIV 

10 
II 
12 
13 
14 
15 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

1 
2 
3 
4 

" 600 " " 
Pendelsagen 500 " " 

" 600 " " 
" 750 " " 
" 900 " " 

Kreissage komb. mit Friis- und Langloch-
bohrmaschine 500 mm 0 

Bandsagen. 
Rollendurchmesser 350 mm. 

600 " 
700 " 
800 " 
900 " 

1050 " 
1200 " 

Abricht-, Dicktenho belmaschinen, 
Kehl- u. Fugemaschinen, Tischfrasen. 

A brich temaschinen. 
TischgroBe 2000 X 310 mm . 

" 2500 X 400 " 
" 2500 X 500 " 
" 2500 X 600 " 

Dicktenho belmasc hinen. 
5 Breite 500 mm 
6 " 600" 
7 "700,, 

Frasmaschinen. 
8 Tisch 700 X 750 mm . 
9 ,,900 X 950 " 

10 ,,1000 X 900 " 
II ,,1000 X 1200 " 

Vb V Bohrmaschinen, Langlochbohr-

Vb VI 

und Stemmaschinen. 
1 Lange 200 mm, Breite 50 mm, Tiefe 180 mm 
2 Lange 300 mm, Breite 35 mm, Tiefe 150 mm 
3 Saulenbohrmaschinen bis 20 mm 0 . 
4 " "50",, .. 
5 Elektr. Handbohrmaschine 5-30 mm 0 

Spitzenhiihe 
1 260 mm 
2 300" 

Drehbanke. 
Spitzenweite 

1000 mm 
2000 " 

UbVII Scharf- u. Schleifmaschinen fur 

Vc 
Vcl 

Holzbearbeitungswerkzeuge. 
1 fur Hobelmesser 600 mm lang. 
2 "Gatter- und Kreissagen . . . . 
3 " Kreis- und Bandsagen. . . . . 
4 "Kreis-, Band- und Gattersagen. 
5 Autom. Bandsagen-, Feil- und . 

Schrankmaschinen . 

Sonstige. Werkstattgerate. 
Schneid- und SchweiBapparate. 

SchweiB- und Schneidapparate mit Sauer
stoffreduzierventil und versch. Eins. fur 
Sauerstoff und Azetylen 

desg!. fur vVasserstoff -Sa uerstoff 

Leistung 
theor. 

Kraft
bedarf 

PS 

10-40 
20-60 

3 
4 
6 
8 

4 

1 
3 
3,5 
4 
5 
6 
7 

2 
3 
4 
5 

5 
6 
7 

2,5 
3 
3 
4 

1,5-2 
2 
0,5 
4 

0,1-0,4 

1,5 
2,0 

Gewicht 

kg 

1400 
3000 

310 
320 
360 
465 

590 

170 
325 
450 
650 
850 

IIOO 
1800 

340 
580 
630 
730 

660 
720 
810 

220 
425 
365 
475 

350 
365 
200 
600 

7 

235 
550 

335 
345 
180 
500 

50 
150 

15 
21 

Miet
wert 
Mk. 

3100 
4000 

450 
475 
550 
750 

1050 

415 
700 
820 
925 

1260 
1550 
2100 

510 
750 
850 

1000 

1000 
1125 
1200 

600 
790 
700 
915 

430 
530 
300 
900 
150 

450 
1100 

500 
950 
600 

1200 
200 
470 

130 
190 
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Type Lfd. 
Nr. 

Geriite, 
Art und GroBe 

UcI 

3 
4 
5 
6 

7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 

Azety lenentwickler, N iederdruck
apparate. 

Fiillung Karbid 1 kg 

" " 2" 
" ,,2x2kg. 
" "2x5,,. 

Hochdruckapparate. 
Fiillung Karbid 1 kg 

" ,,2 X 2,5 kg . 
" "2x5,, 

SchweiBumformer bis 200 Amp. 30 Volt. 
StumpfschweiBmaschine bis 2000 mm 2 

dito bis 3200 mm2 

U nterwasserschneida ppara t . 
Uc II 1 Wasser stoff- und Sauerstoff

flaschen 6 m3 

UcIlI Schmiedefeuer. 
1 
2 
3 

Feldschmiede 530 X 450 mm 
" 700 X 500 " 

mit Elektro-Ventilator 
600 X 500mm 

Einfache Schmiedeherde. 
4 900x 800 mm 
5 1200 X 810 " 
6 1000 X 1000 " 

Doppeite Schmiedeherde. 
7 1600 X 1200 mm 
8 2000 X 1000 " 

Rundfeuer. 
9 260mm 0 

10 300"" 
11 1000" " 
12 Elektr. Nietwiirmer bis 37 mm 0, wasser

gekiihlt . 
13 desgl. luftgekiihlt . 

Dc IV Ambosse, Loch- u. Richtplatten. 

l;c VI 

UcIX 

Ambosse mit 1 Horn und Stauch. 
1 100 kg . 
2 200" 
3 300" 

Rich tpla ttcn. 
4 500 X 500 mm 
5 700 X 600 " 
6 1500 X 1000 " 

Loch pIa tten. 
7 300x 80mm 
8 500 X 130 " 
9 550 X no " 

Feuer loscha ppam teo 
1 Minimax. 
2 Total 

Wagen. 
Dezimalwagen. 

1 100 kg Tragkraft. 
2 350 " " 
3 500 " " 
4 1000" " 

Leistung 
theor. 

Kraft- Gewicht 
bedarf 

PS kg 

0,2 

26 
42 
95 

170 

19 
108 
155 
760 

1000 
1100 

300 

74 

58 
70 

90 

150 
155 
120 

330 
350 

22 
25 

100 

320 
625 

95 
192 
900 

40 
150 
170 

6,7 
ll,i 

30 
35 
60 

100 

443 

Miet
wert 
Mk. 

80 
120 
190 
230 

90 
350 
480 

4250 
4200 
7100 
4200 

55 

40 
50 

170 

75 
100 
100 

210 
245 

30 
36 

180 

1800 
3000 

90 
170 
270 

50 
85 

360 

16 
65 
80 

no 
140 

40 
60 
75 

105 
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Lfd·1 Gerate, Leistung 

I 
Kraft- Gewicht Miet-

Type bedarf wert Nr. Art und GroBe theor. PS kg Mk. 

UcIX Eiserne Laufgewichtswagen. 
5 1000 kg Tragkraft. - - 300 400 
6 2000 " " 

- - 500 650 
7 3000 " " 

- - 600 750 
8 Gleiswagen 15000 kg Wiegefahigkeit, 900mm 

Spur mit Registrierapparat mit Zahlerwerk - - 2500 3000 
9 dito 7000 kg 600 mm Spur - - 2000 2500 

Automa tische Bindemi ttelwagen. 
10 180 kg Schiittung. - - 1100 2000 
II 80 " " 

- - 700 1600 

W Wasserfahrzeuge. 
Wa Dampfer. PS 

1 Schraubendampfer 40 - 20000 30000 
2 " 

75 - 40000 58000 
3 " 

150 - 80000 115000 
4 " 

200 - 120000 165000 
5 Motorschlepper . 35 - 10000 17500 
6 " 

75 - 30000 45000 
7 " 

100 - 50000 75000 
8 " 

150 - 60000 95000 

Wb Motorboote. 
1 Motorboot 8m Lange 12 - 4000 10000 
2 

" 12 " " 
60 - 8000 20000 

3 
" 13 " " 

60 - 10000 25000 

Wc Klapp- und Elevierschuten. 
1 Elevierschuten 30 m 3 - - 20000 14000 
2 

" 90 " - - 40000 25000 
3 

" 150 " - - 50000 32000 
4 Klappschuten 70 " - - 75000 50000 
5 

" 100 " - - 90000 58000 
6 

" 150 " - - 110000 72000 
7 " 250 " - - 180000 110000 
8 

" 400 " - - 250000 150000 
9 Deckschuten 100 t Tragkraft . - - 30000 18000 

10 
" 

150 t 
" 

- - 50000 30000 
II Sandschuten 25 t 

" 
- - 10000 7500 

12 
" 

100 t 
" 

- - 30000 17500 

Wd Leichter, Boote. 
1 Leichter 25 t Tragfahigkeit. - - 10000 7700 
2 

" 
50t 

" 
- - 14000 10000 

3 
" 

70t 
" 

- - 16000 11000 
4 

" 
lOOt 

" 
- - 21000 13500 

5 Beiboote (Eiche) 4x 1,5m - - 90 420 
6 

" " 5 X 1,6 " - - 120 500 
7 

" " 7 X 1,8 " - - 350 800 

We Prahme, Pontons. 
1 Prahm fiir 1000 kg Ramme - - 25000 16500 
2 

" " 2500 " " 
- - 40000 24000 

3 
" " 4000 " " 

- - 70000 40000 
4 

" " 
0,8 rn 3 Greifbagger . - - 36000 22000 

5 
" " 2,0 " " 

- - 65000 40000 
6 Kastenponton 9 X 3 X 1,4 m - - 8000 3800 
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Druckfehlerberichtigung. 
Seite 36, Zeile 2 von oben lies: Querschnitte statt Grundrisse. 
Seite 68, Zeile 1 von unten lies: 630 statt 63 %. 
Seite 181, Zeile 7 von unten lies: 26 cbm/Min. statt 28 cbm/Min. 
Seite 265 bei 11 b muB es heiBen: Hocker, Schemel, Banke, ausgenommen furnierte oder 

mit Einlegearbeit bzw. Vollpolsterung versehene. 
Seite 298, FuBnote 1 fehlt Bauing. 1930, H. 33. 
Seite 305 fehlen die letzten Positionsnummern der Legende. Es muB heiBen: 55 Fahr

barer Bockkran, 56 Transportabler Derrick, 57 Laufkran, 58 600 mm Spur, 
59 Normalspur, 60 900 mm Spur. 

Seite 321, Zeile 3 von oben lies: Abb.238 statt 237. 
Seite 409. Unter Ba IV 6 muB es heiBen: Ausladung = 55 m, 2700 schwenkbar. 
Seite 423, Jf 4 muB es heiBen: Rauchgasanalyseapparat mit Zubehor zur Bestimmung 

von CO2 und CO -+- H 2 • 

Seite 430, Pb III 1, 2, 3 muB es jeweils heiBen: 12 m ForderhOhe. 
Seite 431, Pe 4 muB es heiBen: Auslauf- statt Auflaufleitung. 
Seite 431, Anmerkung 1 muB es heiBen: Fiir die Nrn.6 von M.8,50 usw. 
Seite 447 fehlt bei "Baum" das Heft. Es muB heiBen: ZbI. Bauverw.1920, H.28. 

Garbotz, Handbuch I. 
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