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Paul Randebrock f
Am Morgen des 25. Ju lis  versch ied  in  G elsenkirchen  

nach kurzer K rankheit im  56. L ebensjahr der I. Vor
sitzende unseres V ereins, B ergrat P a u l  R a n d e b r o c k .

In ihm ist eine au frechte un d  starke P ersönlichkeit, 
ein m annhafter, klüger  
und w eitblickender Ver
fechter der Interessen  
unseres B ergbaues d a 
hingegangen, der den  
Verlust d ieses aus
gezeichneten M annes 
auf das T iefste bek lagt.

Randebrock w urde  
am 23. O ktober 1856 
zu R ecklinghausen g e 
boren und w id m ete  
sich, nachdem  er auf 
dem G ym nasium  zu 
Coesfeld die A b iturien 
tenprüfung bestanden  
hatte, aus besonderer  
N eigung dem  B ergfach .
Am 9. O ktober 1877 
verfuhr er auf der 
Zeche Ver. W estp lia lia  
bei Dortm und seine erste  
Schicht und bestand  
nach V ollendung seiner  
akademischen S tud ien  
auf der B ergakadem ie  
zu Berlin sow ie den  
U niversitäten zu Bonn  
und Berlin im Februar  
1881 die erste S taatsp rü fu n g , der nach der tech n isch en  

und geschäftlichen A u sb ild u n g auf S ta a ts- und  P r iv a t
werken die E rnennung zum  B ergassessor  im  März 1885 
folsüp U'r  mto»* cA/jonn h«! u r_\.. uiA,*nrj-0 v ierb eam ten  in

R ecklinghausen  und  G elsenkirchen, bei dem  K ollegium  
des O berbergam tes D ortm und sow ie der Salinen- und  
B ad everw altu n g zu O eynhausen b eschäftig t und vom  
Septem ber 1887 bis zu seinem  ein Jahr später er

fo lgten  A u str itt aus dem  
S taa tsd ien ste  m it der  
V erw altung des B erg
reviers G elsenkirchen  
beauftragt.

Am  1. Septem ber 1888 
trat er als D irek tion s
m itg lied  in d ie V er
w altu n g  der G elsen- 
kirchener B ergw erks- 
A k tien gesellsch aft ein  
und übernahm  zunächst 
die L eitu n g  der Z echen  
H ansa, Z ollern und  Ger
m ania. A m  1. Januar  
1908 w urde er als G e
nerald irektor an d ie  
S p itze  der gesam ten  
B ergw erksabteilung und  
späterh in  auch derW erke  
des ehem aligen  Schalker  
G ruben- u nd  H ü tten - 
V ereins berufen.

D ie  G elsenkirchener  
G esellschaft ,die dankbar
seiner V erd ien ste  sow ie* —-
seiner ausgezeich n eten  
G eistes und  C harakter
eigen sch aften  ged en k t, 

rühm t ihm  n ach , daß er durch seine hervorragenden L e ist
ungen  zu ihrer E n tw ick lu n g  gan z besonders beigetragen  
habe. A uch d ie m it dem  B ergbau zusam m enhängenden  
großen V erbände des n iederrhein isch  - w estfälischen
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B ezirks, denen er als I. Vorsitzender, w ie der W estfalischen  
B erggew erkschaftskasse, oder als M itglied des V orstandes, 
w ie dem  A llgem einen K nappschaftsverein , der Sektion 2 
der K nappschafts-B erufsgenossenschaft, dem  K ohlen- 

Syn d ik a t, der E m schergenossenschaft usw . angehörte, 
w erden schm erzlich die frische T atkraft, den w eiten  
B lick  und die reichen Erfahrungen des rastlos tätigen  
M annes verm issen , der ste ts  bereit war, sich in den  
D ien st ihrer B estrebungen zu stellen . Als M itglied der 
Stadtverordnetenversam m lung Gelsenkirchen und als 

A bgeordneter des P rovinziallandtages genoß er das 
Vertrauen der Bürgerschaft und hat die Interessen des 
m ächtig aufstrebenden G em einw esens in der nachdrück
lichsten  W eise gefördert. A uch zahlreiche industrielle  
U nternehm ungen, die ihn in ihren A ufsichtsrat berufen  
h atten , trauern um  den H ingang eines bew ährten  

Beraters und M itarbeiters.

Trotz dieser starken B elastu ng durch die P flichten  
seines eigentlichen B erufskreises und der verschieden
artigsten  E hrenäm ter hat der V erew igte als M itglied  
des V orstandes und seit dem  4. D ezem ber 1909 als 
I. Vorsitzender unseres Vereins eine auf seine hervor
ragenden F achkenntnisse und sein klares V erständnis

für die B edürfn isse  unseres B ergbaues gestü tzte  frucht
bare T ä tigk e it en tfa lte t. D en  zahlreichen schwierigen  
Fragen und  A ufgaben , d ie w ährend der leider nur so 
kurzen D auer seiner A m tsführun g an den Verein heran
getreten  sind , h at er das n ach h altigste  Interesse 
en tgegen geb rach t, sie  m it der F rische und Lebhaftigkeit 
seines anregenden G eistes gefördert und m it Kraft und 
E n tsch lossen h eit ihrer L ösung entgegengeführt. Wie 
seine ein drucksvolle  P ersön lich keit und  das ihm leicht 
gehorchende W ort nach  außen w irk ten , so gewannen  
ihm  seine L iebensw ürdigkeit und vornehm e Gesinnung 

die H erzen.
Seinen V erdiensten  hat auch die am tliche Aner

kenn ung n ich t gefeh lt, d ie in der V erleihung des Charak
ters als B ergrat sow ie des R oten  A dlerordens IV . Klasse 
und des K ronenordens III . K lasse ihren Ausdruck fand.

Am  28. Ju li ist R andebrock  in seiner Vaterstadt 
R ecklinghausen  zu G rabe getragen  w orden. E in unab
sehbares G eleit fo lg te  ihm  auf seinem  letzten  Wege 
und gab  Z eugnis von  der ihm  gezollten  allgemeinen 

A chtung und  V erehrung.

So wird sein A ndenken  auch bei uns in Dankbarkeit 

und Treue gew ahrt bleiben.

V erein  für d ie b erg b a u lich en  In teressen  im O b erb ergam tsb ezirk  Dortmund.

V
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Die Sehwimmverfahren, ihre Entwicklung und Bedeutung für die Erzaufbereitung.
V o n  D i p l o m - B e r g i n g e n i e u r  D r . - I n g .  L e o  H e r w e g e n ,  O b e r u r s e l .

( S c h l u ß . )

Ein w eiteres Schw im m verfahren , dasjen ige von  
C a tte r m o le , hatte  an fän glich  zahlreiche A nhänger g e 
funden, da m an durch die verh ä ltn ism äß ig  gu t aus
gefallenen Versuche m it groß em  V ersuchsapparaten  zu 
der A nnahm e gekom m en war, daß d ieses Verfahren die 
meiste A ussicht auf eine praktische B rauchbarkeit böte. 
Außerdem war es das erste V erfahren, das eine V er
arbeitung von sehr feinen Schläm m en erm öglichte. Es 
hat aber die großen H offnungen  n ich t erfü llt. D er Grand  
hierzu liegt jedoch n ich t an dem  G rundgedanken des 
Verfahrens, es feh lt v ielm eh r an einer brauchbaren  
Apparatur. D iese w ar E lm ore bereits durch P a ten t  
geschützt w orden, so daß C atterm ole bei der baulichen  
A usgestaltung seines V erfahrens sehr w en ig  A usw ahl 
geblieben war. In folgedessen  hat er seine P a ten te  an 
die Minerals Separation L td . zu L ondon verkauft, 
die dann versucht hat, sie doch  noch  w eiter  au s
zuarbeiten.

Der Grundgedanke des V erfahrens von  C atterm ole  
ist folgender:

Eine geringe M enge Öl w ird in W asser m öglichst fein  
verteilt, nachdem  d ieses bereits schw ach  sauer oder  
alkalisch gem acht w orden is t. D an n  erfolgt eine starke  
Verrührung des E rzes m it dem  Ö l-W assergem isch . 
Hierbei ballen sich die m eta llh a ltigen  E rzb estan d teü e zu 
kleinen Kugeln zusam m en, w ährend  die G angart als 
feiner Sand vollständig  u n b eein flu ß t b le ib t. D er Ö lzusatz  

- - -  n ' °  d ie m eta llischen

Teile an die O berfläche ste igen ; ein so  großer Ö lzusatz  
würde die W irtsch aftlichk eit aller Schw im m verfahren  
dieser Gruppe w esen tlich  beein flussen . D ie  sich  
bildenden E rzkugeln  sinken  zu B oden  und  w erden  
in einfachen W aschapparaten  von  der G angart getrenn t.

D ie feine V erteilung des Öles ist eine der w esen t
lichen L’rsachen der E rzballenb ildung, w ährend bei den  
V erfahren, bei denen durch den Ö lzusatz die m eta llisch en  
E rzteilchen an die W asseroberfläche gebracht w erden, 
Ö lkugeln m it w en ig  anhängendem  E rz en tsteh en .

Je feiner die Ö lverteilung, also je inn iger das E rz  
m it dem  Öl gem isch t is t, desto  vo llk om m en er is t  die  
E rzballenb ildung. E s is t also von  größter B ed eu tu n g , 
le ich t em ulsierbare Öle zu verw enden .

A bb. 8  ze ig t eine sch em atisch e D arste llu n g  der  
V orrichtungen zur A u sführung des V erfahrens von  
C atterm ole. E in e  A nzah l von  M ischgefäßen a l — a 6 is t  
m it R ührvorrichtungen  b a u sg esta tte t , deren A ntrieb  
von  zw ei W ellen  c aus erfolgt. D as zerk leinerte E rz  
fä llt aus einem  T richter d in das erste G efäß a in  das  
auch dauernd W asser aus dem  B eh ä lter  e zu ström t. 
D as Öl dagegen  w ird zuvor zu einer E m ulsion  verarbeitet 
und durch die Röhren f x— / 3 auf die G efäße a x— aA verteilt. 
D ie erforderliche Säure b efindet sich  in dem  B eh älter  g, 

aus dem  sie  durch R oh rleitu ngen  und V entile  h x— h4 in 
die G efäße a ,— a .  fließ t.ö •>

D ie beiden ersten  B eh ä lter  a, und  «., d ien en  also nur  
zum  innigen M ischen von  E rz, Öl und  W asser, w ährend
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sich in den B ehältern as und fl, erst durch den Säure
zusatz reine E rzkugeln bilden.

D ie E rzballen w ie auch die freien G angartkom er  
fließen aus dem  R ührbehälter a4 in einen Strom 
apparat i ,  dem  aus einem  besondern B ehälter k an 
gesäuertes W asser durch die R ohrleitung I von unten  
zugeführt w ird. Infolgedessen ste ig t die leichtere Gangart 
in dem nach außen gelegenen R ingraum  em por und  
fließt durch das Abflußrohr m  in den N iederschlagkasten  n. 

D as geklärte W asser wird durch eine Pum pe o dem  
W asserbehälter e w ieder zugeführt.

D ie Erzballen wie auch die schw eren G angteilchen  
fließen dagegen durch einen H eber in zw ei w eitere

R ührbehälter ab und a{.. In diesen wird von neuem  
Säure zugesetzt, um  die m itgerissene Gangart vollends 
von etw a anhaftendem  Öl zu befreien. Sodann erfolgt 
aberm als eine T rennung der E rzballen von  der Gangart 
in einem  zw eiten Strom apparate q. D as W asser für 
diesen, wird dem  B ehälter k entnom m en. D ie Erzballen  
sam m eln sich in einem  K asten  r, w ährend die G ang
teilchen in einen K lärsum pf s fließen. Aus diesem  wird 
das W asser durch eine Pum pe t in den W asserbehälter c 

gehoben.
Von der größten W ichtigkeit für ein h ochhaltiges K on

zentrat und ein hohes A usbringen ist die Menge des zu 
verw endenden Öles. D iese is t in erster Linie abhängig  
von der N atur bzw . der F einheit des E rzes, dann aber 
auch von der E m ulsionsfähigkeit des Öles. Von der 
Menge des Öles hängt die E rzballenbildung ab; je mehr 
Öl verw endet wird, desto größer, w eicher und w eniger 
zahlreich w erden die E rzballen. D iese E rscheinung zeigt 
sich bei allen Schw im m verfahren, bei denen ein A ufw ärts
ste igen  der bÖlkugeln m it anhaftendem  E rz den  
S cheidevorgang b ildet. A llerdings w erden die großen 
E rzballen durch R ührwerke von sehr niedriger U m 

drehungszahl in k leine K ugeln  zerlegt, so daß in der 
noch verh ä ltn ism äß ig  ruhigen  F lü ssigk eit die Aufwärts
bew egu ng der K ugeln  durch das R ührw erk nicht un
gü n stig  b eein flußt w ird (V erfahren Friedrichssegen, 
H oover u. a.). B e i dem  C atterm ole-V erfahren ist ein 
A u fsteigen  von  erzbeladenen  Ö lkugeln durch die zur 
B ildung der E m u lsion  erforderliche A pparatur, also die 
schnellaufenden  R ührw erke m it etw a  600  U m dr./m in, 
nicht m öglich . M ithin m uß der Ö lzusatz geringer ge
halten  w erden, um  den S trom apparaten  keine zu großen 
Ö lklum pen zuzuführen. So erhält m an beispielsweise 
m it 10%  Öl, bezogen  auf den M etallgehalt des Erzes, 
verhältn ism äß ig  w enige, sich  w eich  anfühlende ölerz

k lum pen , w ährend m an, wenn Öl 
im  Ü berfluß  verw endet wird, die 
ganze aus einzelnen  ölüberzogenen  
K örnern b estehende m etallhaltige  
M asse in einem  einzigen  Klumpen 
ausbringen kann . E in  Ölzusatz 
von  4— 6%  is t als der geeignetste 
für die A ufbereitun g durch Strom
apparate erm itte lt w orden.

D ie T renn ung des reinen Erzes 
von  dem  Öl erfolgt durch stärkere 
E m u lsion sm itte l. D urch längeres 
Stehen  se tz t sich  dann das Öl an 
der O berfläche ab und kann ab
geschöp ft w erden.

D as C atterm ole-V erfahren ist 
ebenso  w ie die bereits beschriebenen 
V erfahren von  Sulm an und Picard 
und von  Sigge als Vorbereitungs
verfahren für die leichtere Verar
b e itu n g  von  E rzen in Stromappa
raten anzusehen . Von derartigen 
V erfahren, die also auf einer vor
herigen E in ölu n g der Erzteilchen 
zur E rhöhun g des Unterschiedes 

im A uftriebverm ögen  von  Su lfiden  einerseits und 
G angartteilchen  anderseits beruhen , g ib t es außer den 
erw ähnten  noch  eine große Zahl anderer, d ie aber keine 
besondere B ed eu tu n g  erlangt haben. E benso  sind die 
beschriebenen V erfahren von  Sulm an und  Picard, Sigge 
und C atterm ole heu te von  bessern bzw . einfachem  
Schw im m verfahren ü berholt w orden. T rotzdem  besteht 
aber noch im m er ein großes In teresse an dem Ver
fahren von  C atterm ole, u. zw . besonders an dem ver
besserten  V erfahren, d as auch eine Trennung ver
sch iedener M ineralien unter sich , w ie z. B . von  Bleiglanz, 
Z inkblende und  S ch w efelk ies, g e s ta tte t . Durch kein 
anderes Schw im m verfahren  h at m an eine solche Trennung 
b islang ohne Z uhilfenahm e anderer Zwischenapparate, 
w ie H erde oder G efluter, erreichen können. M. E . wird es 
in sp ä tem  Jahren w ieder aufgegriffen  w erden, wenn 
durch E rlöschen  anderer P a ten te  eine geeignete Appa
ratur gesch affen  w erden kann. E s  ist in Australien 
praktisch  erprobt w orden , w obei nur die Mängel dei 
A pparatur eine w eitere E in füh ru ng verhinderten.

D as verbesserte  C atterm ole-V erfahren  erlaubt, wie 
g esagt, auch e in s  T r s n n n r d e r  vüü Aay' in F °rnl
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von K lum pen abgeschiedenen E rzsorten  von ein an d er. 
Diese T rennung beruht auf der V erw endung versch ieden  
starker alkalischer E m u ls ion sm itte l. V ersuche haben  
gelehrt, daß entsprechend  dem  versch iedenen  A d h äsion s
vermögen der Erze zu Öl auch eine te ilw eise  A btrennung  
einzelner E rzsorten von  den  agglom erierten  E rzballen  
durch E m u lsionsm ittel versch iedener S tärke s ta ttfin d et.  
Durch die E m ulsion w ird a lso  d as Öl v o n  den E rzteilchen  
gelöst und verseift.

D iese E rscheinung is t  von  C atterm ole verw ertet 
worden, u. zw. trennt er die Erze in der W eise , daß nach  
erfolgter A usscheidung der G angart die E rzteilchen  in ein  
neues B ad m it einer sta rk em  E m u lsion  geführt w erden. 
Hier wird dann eine b estim m te E rzsorte w ieder vom  Öl 
befreit und in einem  Strom apparat von  den übrigen  
noch agglom erierten E rzteilchen  au sgesch ied en . D ieser  
Vorgang unter V erw endung s te ts  stärkerer E m u ls ion s
m ittel läßt sich  belieb ig  o ft w iederholen .

D ie R eihenfolge, nach  der eine A ussch eid u ng  der ver
schiedenen E rzsorten s ta ttfin d e t, rich tet sich  nach dem  
A dhäsionsverm ögen zu Öl. D em n ach  läß t sich  an erster  
Stelle Zinkblende, dann K upfer oder Schw efelk ies und  
zuletzt B leig lanz ausscheiden .

Der N achteil d ieses V erfahrens h eg t hau p tsäch lich  in 
dem noch in zu großer M enge am  E rz h aftenden  Öl, 
ließe sich jedoch sicher b eseitigen , w enn  m an die T rennung  
sta tt in Strom apparaten  durch A uftrieb  im lu ftver
dünnten R aum e v o m ä h m e . D ieser G edanke ist aber 
Elmore patentiert, so  daß, w ie oben  erw ähnt, die zw eck
mäßige A pparatur noch  feh lt. D er V orteil des V erfahrens 
von Catterm ole gegenüb er dem  von  E lm ore w ürde, 
falls eine T rennung im  V akuum  zu lässig  w äre, der sein , 
daß durch eine vorherige E m u lsieru ng des E rzes und  
nachfolgende T rennung im  V akuum  der Ö lverbrauch  
so gering w ürde, daß eine W ied ergew inn u n g durch be
sondere V orrichtungen w ie bei E lm ore gan z  fortfallen  
könnte. Inw iew eit d as C atterm ole-V erfahren  seine B e
deutung beibehalten  w ird, is t  natürlich  noch  eine Frage 
der Zeit.

Die Grundzüge des V erfahrens von  E l m o r e  sind  E r
höhung des A uftriebes der m eta llisch en  E rzteilch en  
durch Ö lzusatz einerseits und  durch V akuum  anderseits. 
Dadurch, daß der e igen tlich e  S ch eidevorgang, hervor
gerufen durch den A uftrieb , in e inem  lu ftverd ü n n ten  
Raum vorgenom m en w ird, is t  d ie A u fw en d u n g  einer  
bedeutend gerin gem  Ö lm enge gegenü ber dem  einfachen  
A uftriebverm ögen erreicht w orden . In fo lged essen  ist 
die erforderliche Ö lm enge k leiner a ls bei den  V erfahren  
Friedrichssegen, H oover u. a., jed och  noch  im m er größer 
als bei C atterm ole. D a  d ie H erste llu n g  von  E m ulsionen  
Cattermole bzw . der M inerals Separation  L td . in fast 
allen K ulturstaaten  p a ten tier t w orden is t, w ird  bei dem  
Elm ore-Verfahren d as Öl e in er  v erd ick ten  E rztrübe  
zugefügt und in ein fachen  T rom m eln  m it R ührw erken  
von geringer U m drehungszah l gem isch t.

Eine Prinzipskizze des E lm ore-A pparates zeigt 
Abb. 9. D ie E rztrübe fließ t k on tinu ierlich  aus dem  
Pochwerk, der K ugelm ühle oder so n s t e inem  Z erkleine
rungsapparat in den M ischapparat a , in den  auch  k leine  
Mengen Öl und w enn n ö tig  auch  Säure bei ¿>_eingeführt

g eh a lten e  G em isch

fließ t au s dem  M ischer in  d as R ohr c. D ie  E nden  des 
A ustragrohres d  für die K on zen trate  sow ie des A ustrag
rohres e für die A bgänge befinden  sich beide unter W asser
versch luß  in den S p itzk asten  /  u nd  g. D as obere E nde des

Abb. 10. E lm ore-A pparat der Dolcoath-Grube.

fff

A b b .  9 .  S c h e m a t i s c h e  D a r s t e l l u n g  e i n e s  E l m o r e -  
A p p a r a t e s .
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Abb. 11. Elmore-Anlage zu Sulitelma.

Zuführungsrohres c mündet in die kegelförmige Separator
haube h. Infolge Herstellung eines Vakuums durch das 
Rohr i steigt die Erztrübe aus dem Mischapparat durch 
das Füllrohr und füllt die kegelförmige Kammer h. 
Da durch das Rohr e etwas weniger Trübe abfließt, 
als durch das Füllrohr c e in tritt, so fließt ein kleiner Teil 
der Flüssigkeit über den Rand des ringförmigen Raumes k\ 
dieser Teil der Flüssigkeit genügt, um die Konzentrate 
durch das Rohr d in den Spitzkasten / hinunter zu be
fördern. Das Rührwerk l wird m ittels eines Schnecken
rades m  in langsame Bewegung gesetzt und ist derartig 
gebaut, daß die festen Bestandteile der Trübe von der 
Mitte des kegelförmigen Raumes nach dem Umfang 
bewegt werden, wo die Abgänge beständig durch das 
Rohr e austreten, während sich die K onzentrate auf 
diesem Wege von dem Boden des Separators loslösen, 
in die Höhe steigen und über den Rand des ringförmigen 
Raumes k übertreten. Die wirkliche Sauglänge des Zu
führungsrohres c unter Abrechnung der ändern Seite 
des U-förmigen Rohres, in das die Erztrübe aus dem Misch
apparat einfließt, beträgt gewöhnlich etwa 6-7,6 m.

Die A ustragrohre d und e für die Abgänge und die 
K onzentrate sind dagegen 1 -2  m länger, so daß das 
Zuführungsrohr und das Rohr für die Abgänge das kurze 
und das lange Rohr eines Saughebers bilden. Auf diese 
Weise wird die für das Em porheben der Erztrübe in den 
Separatorraum  nötige K raft durch die fallende Wasser
säule in dem A ustragrohr e erzeugt. So lange dem 
M ischapparat beständig E rztrübe zugeführt wird, voll
zieht sich eine dauernde und vollständig selbsttätige 
Entleerung von Abgängen und K onzentraten. Der ring
förmige Raum  k des Separators ist von einem dicken 
Glaszylinder oder auch von einem Metallzylinder mit 
einem oder mehreren dicken Glasfenstern umgeben, 
durch die der A ustritt der K onzentrate über den Rand 
des Ringes beobachtet werden kann.

Abb. 10 zeigt eine Elmore-Anlage, wie sie auf der 
Zinngrube Dolcoath in Cornwall ausgeführt worden ist. 
Hier wird das Haufwerk in einem Steinbrecher ge
brochen und dann in einer Naßkugelmühle fein zer
kleinert. Die dünne E rztrübe wird in einen Verdichtungs
spitzkasten a gehoben, aus dem die verdickte Trübe 
in gleichen Mengen selbsttätig  in kleinen Zeitzwischen
räumen in die M ischtrommel b geleitet wird. In dieser 
Trommel werden auch das Öl und die Säure zugesetzt. 
Das Gemisch wird dann in einen trichterförmigen Be
hälter, der in einer U-Röhre seine Fortsetzung findet, 
abgelassen. In dieser Röhre steigt die Trübe infolge des 
verm inderten Druckes von selbst aufwärts und gelangt 
in den eigentlichen Schw im m apparat c. Die pyrithaltigen 
K onzentrate tre ten  durch das Rohr d aus dem Vakuum
separator aus und werden in einem Tank gesammelt, 
w'ährend die das Zinn enthaltenden Abgänge durch 
Röhren e, nach /  abfließen. Von dort wird das Zinn
konzentrat zum Ausw'aschen des Zinns in die Wäsche 
gehoben. Die Vakuum pum pe g ist durch die Rohr
leitung h m it dem Separator verbunden. Ein Behälter i 
soll zu hoch steigende K onzentrate aufnehmen.

Abb. 11 zeigt die A usführung der Anlage zu Sulitelma 
in Skandinavien.

Die säm tlichen V orrichtungen des Elmore-Ver
fahrens sind bis auf die Glasfenster aus Metall hergestellt, 
nur der M ischapparat ist ein einfacher Holztrog mit 
hölzernen Rührarm en.

Eine vollständige Schwimmeinheit dient zur Anreiche
rung von Mengen bis zu 20 t in 12 st. F ür den Betrieb 
der Vakuum pum pe, des Misch- und des Scheide
apparates einer solchen E inheit ist eine Kraft von 2% PS 
erforderlich. Der Preis einer 5 Fuß-Einheit, d. i. mit 
einem Durchmesser von 5 Fuß  am Boden des Separators, 
beträgt einschl. Mischers, Separators Vakuumpumpe 
und R ohrausrüstung etw a 7000 M-

Zur E rm ittlung  der K osten des Verfahrens folgt im 
nachstehenden zunächst eine vollständige Zusammen
stellung, die im Jahre 1906 von unparteiischer Seite 
für eine geplante Anlage aufgestellt worden ist. Zugrunde 
gelegt ist eine tägliche Leistung von 60 t in 20 st.

I. A n la g e k o s te n :  M
1 A u fg a b e v o rr ic h tu n g ...................................  600,—
4 G e f l u t e r .........................................................  1 000,—
4 Mühlen



x
3 A ugust 1912 G l ü c k a u f 1235

Mijji
4 Zentrifugalpumpen .................................  1 200,~
2 Verdicker ...................................................  1 600,-
4 Vakuumapparate einschl. Zubehör. . . 32 000,-
2 Z e n tr ifu g a lp u m p e n ...................................  600,-
1 T ailingsverdicker .......................................  800,-
2 P u m p e n ........................................................  1 600,-
2 Z e n tr ifu g a lp u m p e n ...................................  600,-
Rohrleitungen und H ä h n e ..........................  5 000,-
1 Kraftanlage ...............................................  25 000,-

94 000,-
Zollabgaben (20% von 94 000 M )  . . . 18 800,-
F r a c h t ...................................* ...............................  8 000,-
F u n d a m e n t e ....................................................  10 000,-
Montage . . . • ................................................  25 000,-
U n v o r h e r g e s e h e n e s .......................................  4 200,-

Anlagekapital . . 160 000,-

II. D er G e s a m t- K r a f tv e r b r a u c h  der Anlage setzt 
sich wie folgt zusam m en:

PS
1 E l e v a t o r .........................................2,0
2 V e r t e i l e r ........................................ 0,5
4 M ü h le n .......................................... 32,0
2 Z e n trifu g a lp u m p e n .......................2,0
4 M isc h a p p a ra te ................................4,0
4 S e p a ra to re n .................................... 4,0
2 Z en trifu g a lp u m p en .......................2,0
2 W asserpum pen ..............................10,0
I Zentrifugalpumpe ....................... 1,5
Beleuchtung und Verschiedenes 10,0

zus. . . 62,0 
Transm issionsverlust 15% . . . 9,3iil 

iäi!
K raftverbrauch insgesam t etw a 75,0

E

III. B e t r ie b s k o s te n :  M
K raftverbrauch: 75 PS für 20 st =  1500 PS st

zu 15 P f..................................................................  225,00
W asserverbrauch: etw a 30 c b m .....................  30,00
Ölverbrauch: 5 kg zu je 10 P f./kg  auf 1 t E rz 30,00
Säureverbrauch: 10 kg zu 100 JC für 1000 kg

Säure aut 1 t E r z ............................................  60,00
Sechs Arbeiter in je achtstündiger Schicht 126,00

Betriebskosten für 60 t ............................................471,00
Betriebskosten für 1 t ........................................ 7,85

Hinzu kommen noch die G ehälter für Betriebsleiter 
und-Laboranten, ferner die U nterhaltungskosten für dasLa- 
horatorium sowie endlich die erheblichen R eparaturkosten.

Für Tilgung und Verzinsung des Anlagekapitals 
müssen wenigstens 10% gerechnet werden. Demnach 
erhöhen sich die täglichen Unkosten für 60 t Haufwerk 
noch um 53 M , also rd. um 1 M  /t.

Hiernach lassen sich also aller W ahrscheinlichkeit 
nach die Aufbereitungskosten, ohne allgemeine Unkosten 
und Lizenzabgaben, zu etw a 9 M  auf 1 t Haufwerk

F ür eine größere Anlage würden sich die Kosten ohne 
Zweifel niedriger stellen, jedoch wohl kaum unter 
7 M  /t herabdrücken lassen.

Dieser Berechnung sei im folgenden eine andere gegen
übergestellt, die von der Elmore-Gesellschaft selbst m it
geteilt wird. Sie ist für eine Anlage von 80 t  in 24 st 
aufgestellt worden. Für die Anlage sind vorgesehen:

1. Ein Steinbrecher, 2. ein kalifornisches Pochwerk,
3. drei E lm ore-V akuum apparate, 4. zwei Dampfkessel 
und 5. eine Tandem-Verbunddam pfm aschine.

Die K ostenaufstellung bezieht sich auf die Ausgaben
einer W oche:

M
1. L ö h n e .....................................................................  700,00
2. K ohleverbrauch: 20 t  zu je 27 M  (berechnet 

für den Antrieb der ganzen Anlage und für die 
H e iz u n g ) ...........................    540,00

3. Ö lverbrauch: 6 lb s./t, insgesamt 2880 lbs. zu
0,482 dl lb ...................................................................... 115,00

4. Säureverbrauch: 9 lb s ./t zu 0,233 d . . .  84,00
5. V ersch ied en es........................................................ 60,00

Kosten für 480 t  ....................................................  1499,00
Kosten für 1 t ......................................................... 3,50
Tilgung und Verzinsung auf 1 t ...........................  1,00
Gehälter und allgemeine U nkosten . . . . . 1,50

G esam tunkosten auf 1 t  H a u f w e r k .................. 6,00

Nach dieser Berechnung würde 1 t  E rz rd. 6 M  Auf
bereitungskosten erfordern.

Hierzu ist aber zu bem erken, daß in dieser Aufstellung 
bedeutend geringere Einheitsw erte angenommen worden 
sind. Rechnet m an beispielsweise die Kosten für 20 t 
Kohle zu 540 M  derart um, daß sich der W ert für 
eine Pferdestärke und Stunde ergibt, un ter der 
Annahme, daß auch 75 PS erforderlich sind, so 
kom m t m an nur auf einen W ert von 5 Pf. für eine 
Pferdekraftstunde. Es ist überhaupt schon all
gemein schwierig, derartige Kostenzusammenstellungen 
m it ändern zu vergleichen, da man nie weiß, ob auch 
alles berücksichtigt ist, was man selbst bei einem 
Projekt zweifellos vorsehen würde. Aus den beiden Berech
nungen läßt sich aber der Schluß ziehen, daß m it 7—8 M  
auf 1 t  Haufwerk sicher gerechnet werden muß, u. zw. 
ohne Berücksichtigung der Lizenzabgaben. H andelt es 
sich z. B. um ein armes Kupfererz von 2% Cu-Gehalt, das 
auf 16% M etallgehalt m it 80% Ausbringen angereichert 
wird, so würden aus 1 1 Haufwerk 16 kg Kupfer gewonnen 
werden. Der Preis von 100 kg Kupfer möge 126 M  
be trag en ; für die 16 kg Kupfer würden demnach etwa 
20 M  erzielt. Bei 7 M  K onzentrationskosten für 1 t 
Haufwerk betrügen erstere bereits 35% des Metallwertes. 
Diese Rechnung zeigt also, daß das Verfahren als sehr 
teuer angesehen werden muß. Allerdings würde sich 
bei einem gewissen Goldgehalt die Rechnung günstiger 
gestalten.

Von der Schwimmanlage der S u l i t e lm a - K u p f e r 
g ru b e n  gibt die Elmore-Gesellschaft folgende Zahlen:

Leistungsfähigkeit der Anlage 500 t täglich, ver
arbeitet werden die Abgänge von Setzmaschinen und 
H erden.
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Kupfergehalt
%

A u f g a b e g u t ........................................................0,8 1,4
K o n z e n tra te   0 8,5
R ü c k s tä n d e ......................................................0,15 0,3

Das Ausbringen soll 80% betragen.
Von der Anlage zu D o lc o a th  berichtet Elmore:

H a u f w e r k ..............................  2,41% Cu
K onzentrate..............................  17,4% Cu.

Aus den Abgängen von 1 t Haufwerk wurden 6 kg 
»black«-Zinn ausgewaschen. Das Ausbringen an Kupfer 
soll 92% betragen.

Alle diese Angaben sind jedoch mit etwas Vorsicht 
aufzunehmen, da sie von beteiligter Seite stammen.

Praktische Erfahrungen und Berechnungen haben zu 
der Erkenntnis geführt, daß der Ölverbrauch ein m aß
gebender Faktor für die Brauchbarkeit der Schwimm
verfahren ist. Auf der einen Seite werden die Betriebs
kosten durch einen zu hohen Ölverbrauch sehr ungünstig 
beeinflußt, auf der ändern Seite hat sich auch zu viel 
an den Konzentraten anhaftendes Öl als störend bei der 
V erhüttung der Erze erwiesen. Ganz besonders ist 
dies der Fall bei K upferpyriten, die nicht nur Gold 
chemisch gebunden enthalten, sondern in deren Gangart 
auch noch Freigold enthalten ist. Unterwirft man diese 
Erze zuerst einem Schwimm- und nachher die Gangart 
dem Amalgamationsverfahren, so bildet sich hierbei ein 
Schaum, bestehend aus Quecksilber, Gold und Öl. Da 
ein Auswaschen des Schaumes aus den Schlämmen 
nicht möglich ist, treten  infolge des Ölgehalts große Ver
luste an Gold und Quecksilber auf. Solche Erfahrungen 
sind beispielsweise mit dem Kupferpyrit aus Rhodesien 
gem acht worden.

Dem Elmore-Verfahren haftet, wie bereits erwähnt, 
der Nachteil eines noch zu hohen Ölverbrauches an. 
Hieraus ergibt sich dann natürlich das Bestreben, das 
zugesetzte Öl wiederzugewinnen. Die dazu erforder
lichen Vorrichtungen sind aber sehr kostspielig, so daß 
ein Gewinn wohl kaum zu verzeichnen ist.

Ein großer Vorzug des Elmore-Verfahrens liegt in der 
Anwendung eines Vakuums, in dem das Auftrieb
vermögen der ölbehafteten Metallteilchen stärker als sonst 
ist. Dies hat seinen Grund darin, daß durch die Druck
verminderung die Lagerung der einzelnen Flüssigkeits
moleküle lockerer wird und dadurch sich die Reibungs
widerstände in der Flüssigkeit erheblich vermindern. 
Die Aufwärtsbewegung der eingeölten Erzteüchen 
kann also ungehindert erfolgen.

Eng verbunden mit der Lockerung der Moleküle ist 
das Entweichen der in der Flüssigkeit absorbierten 
Gase, besonders der Luft. Sie steigen in kleinen Bläschen 
auf, haften an den Ölkugeln fest und vermehren das 
Auftriebvermögen der eingeschlossenen Erzteilchen.

Die Einführung des Vakuums in die Schwimmtechnik 
ist daher ohne Zweifel als ein glücklicher Gedanke 
zu bezeichnen. Dies beweisen die guten Ergebnisse der 
Laboratorium s versuche, wie auch z. T. der Praxis. Ein 
Nachteü liegt jedoch in der kostspieligen A pparatur einer
seits und in den verhältnismäßig hohen Betriebskosten 
anderseits. Man muß doch immer berücksichtigen, daß es 
sich bei der Anreicherung durch geeignete Schwimm

verfahren m eistenteils um sehr arme Erze oder Abgänge 
handelt, deren Anreicherungskosten infolge des geringen 
M etallgehalts möglichst niedrig gehalten werden müssen. 
In dieser Beziehung ist das Elm ore-V erfahren aber, wie 
aus den vorstehenden K ostenangaben hervorgeht, noch 
sehr verbesserungsbedürftig.

Zusammenfassend läß t sich sagen, daß das Elmore- 
Verfahren, dessen Anwendungsmöglichkeit auf Sulfide 
und Freim etalle beschränkt bleibt, im allgemeinen noch 
zu teuer ist. Ferner ist der Ö lverbrauch in Höhe von 
2—3 kg auf 1 t Haufwerk verhältnism äßig hoch.

H ierm it ist die Gruppe der Auftriebverfahren er
schöpft, und es sollen nunm ehr die Verfahren besprochen 
werden, die auf der O berflächenspannung verschiedener 
Phasen zueinander beruhen.

Das älteste Verfahren dieser Gruppe ist das von 
M a c q u is te n . Bei ihm werden überhaupt keine künst
lichen Schwimmittel zugesetzt, vielmehr beruht die 
Scheidung lediglich auf der Oberflächenspannung des 
Wassers. Wie w. o. bereits näher ausgeführt 
worden ist, werden fein zerkleinerte Mineralien mit 
muscheligem Bruch von der gespannten Wasserober
fläche getragen, solche m it splitterigem  Bruch zerstören 
dagegen das H äutchen und sinken nieder. Die Erz
teilchen müssen vorher so weit zerkleinert werden, 
daß ihr Gewicht die O berflächenspannung nicht über
steigt. Ferner m uß die Aufgabe des Erzes sehr sorg
fältig erfolgen, dam it Erzanhäufungen auf der Ober
fläche, welche die Scheidung ungünstig beeinflussen, 
vermieden werden.

Abb. 12— 14. Schw im m apparat von Macquisten.

Die erste Schwimmanlage von M a c q u is te n  war für 
eine Kupfererzaufbereitung gebaut worden. Die wesent
lichsten Bestandteile des zu verarbeitenden Erzes waren 
Chalkopyrit, P y rit und geringe Mengen Blende und 
Bleiglanz. Den für diese Anlage gebauten Apparat 
zeigen die Abb. 12-14. Auf gußeisernen Lagerböcken ist 
ein etwa 2 m langes Rohr m it einem Durchmesser von 
30cm  drehbar verlagert. Dieses Rohr ist auf seiner innern 
Fläche m it schraubenförm ig verlaufenden Rillen ver
sehen, die eine Gewindehöhe von annähernd 4 mm haben. 
Das linke Rohrende ist durch einen Deckel wasserdicht 
geschlossen, in dessen M itte ßas Triihezuführuneisrohr,
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von einer Stopfbüchse umgeben, einm ündet. An der 
rechten, offenen Rohrseite ist zur Aufnahme der Ab
gänge ein Behälter vorgebaut, der auf der dem Rohr 
gegenüberliegenden Seite m it einem Überlauf und einem 
Abflußgerinne für die K onzentrate versehen ist. Der 
Arbeitsvorgang ist folgender: Die Trübe tr i t t  in die
Trommel ein, die eine Um drehungszahl von 30 in der 
Minute hat. Die niedersinkenden Erzteüchen werden 
durch die schraubenförmigen Rülen bei jeder Um
drehung des Rohres über die W asseroberfläche hinaus
gehoben und fallen dann w ieder auf das W asser nieder. 
Hierdurch wird allen metallischen Teüchen, die durch 
Gangart mit heruntergezogen waren, von neuem Ge
legenheit geboten, sich auf dem Wasserspiegel zu 
sammeln. Beim A ustritt aus dem R ohr fließen die 
Konzentrate über den Niederschlagkasten der Berge 
hinweg und sammeln sich in der jenseits des Überlaufes 
angebrachten Rinne, während die Berge im Xieder- 
sch.lagkasten selbst zu Boden sinken.

Abb. 15. Schw im m apparat von Brackeisberg.

Die Leistungsfähigkeit eines Rohres beträg t 5 t in 24 st. 
Die Betriebsergebnisse waren befriedigend; das Erz 
wurde durchschnittlich von 3 bis auf 11% Cu-Gehalt 
angereichert m it einem Ausbringen von rd. 90%. 
-Allerdings durfte das E rz nicht feiner als bis auf 30 eng
lische Maschen zerkleinert werden, da sich feinere 
Schlämme für das Verfahren als untauglich erwiesen 
hatten. So gingen auf der erw ähnten Anlage 25% des 
Aufgabegutes bei der K lassierung verloren. Da sich 
nun bei der Zerkleinerung der meisten Erze größere 
Mengen feiner Schlämme bilden, konnte sich das

den verbesserten

Schwimmverfahren n icht behaupten. Zur Trennung 
seltener Metalle ist es jedoch auch heute noch zu 
empfehlen.

Ende 1911 ist ein neuer A pparat von B r a c k e is b e r g  
erbaut und zum P aten t angemeldet worden, der gleich
falls eine Trennung der Sulfide von der Gangart 
lediglich auf Grund der Oberflächenspannung wage- 
rechter Flüssigkeitsflächen ermöglichen soll. Bei dieser 
neuen Erfindung ist besonderer W ert auf ein gleich
mäßiges und wiederholtes Aufstreuen des Erzes auf 
mehrere W asserflächen W ert gelegt worden, um hier
durch eine vollständige Trennung der Sulfide zu erzielen.

In  einem Rahm en a (s. Abb. 15) ist eine senkrechte 
Achse b fest verlagert, die auf ihrem obem  Ende einen 
durch Getriebe drehbaren Kegel c träg t, der in senk
rechter R ichtung in beliebigem Abstande zu dem ihn 
um gebenden Fülltrich ter d verstellt werden kann. Die 
Befestigung erfolgt durch eine M utter e. H ierdurch läßt 
sich der A ustragspalt für das Scheidegut entsprechend 
der aufzugebenden Menge vergrößern oder verkleinern. 
U nterhalb des Kegels c sitz t auf der Achse fest 
ein Hohlkegel /, dessen innerer Raum  g als W asser
behälter d ient. Die Zuführung des Wassers erfolgt 
durch die hohle Achse h derart, daß sich in dem obem  
Raum e der Aushöhlung g Luft ansammeln kann, die bei 
etwTaigen Druckschwankungen einen Druckausgleich 
bewirkt. Der Boden des Kegels /  ist an seinem Umfang 
m it Bohrungen versehen, so daß das W asser gleich
m äßig über die Oberfläche des untersten  Kegels i  ver
teilt w ird. Die kegelförmige Oberfläche des Behälters /  
dient zur gleichmäßigen Verteilung des auffallenden 
Erzes.

Der Lagerfuß k träg t einen trichterförm igen B ehälter l, 
dessen Oberkante sich m ittels der Schrauben m  
genau wagerecht einstellen läß t. Dieser Behälter 
ist von einem zweiten n umgeben, der durch 
Schrauben o gerichtet werden kann. Mit dem B ehälter n 
ist der B ehälter p  m it der Sammelrinne q fest verbunden. 
Zwischen diesen beiden B ehältern ist dann endlich noch 
ein T richter r eingehängt. Die Gefäße l, n und p sind 
m it Ablaßschiebem  /1, nl und p x versehen.

Die ineinandergeschobenen Kegel haben den Zweck, 
das Gut jedesmal von den K anten frei herabfallen zu 
lassen u nd  das Abgleiten an senkrechten W änden zu ver
meiden. H ierdurch soll eine Trennung etwra zusam m en
geballter Erzteüchen herbeigeführt wrerden, um  nach 
Möglichkeit jedes K orn von ändern unbeeinflußt auf 
eine der W asserflächen auf fallen zu lassen.

Das Auffallen des trockenen Gutes auf den trockenen 
Kegelm antel /  bezweckt eine E n tstaubung  des Erzes, 
weü staubfreie E rzteüchen besser einzeln schwimmen 
und so eine Agglomerierung nicht s ta ttfinde t. E n t
staubtes E rz ergibt erfahrungsgem äß ein viel reineres 
K onzentrat und ein höheres Ausbringen.

Der A rbeitsvorgang bei der Vorrichtung von Brackels- 
berg ist folgender: Das zerkleinerte Erz fäü t von dem
Verteüungskegel /  auf den m it W asser bespülten Kegel i, 
von dort nacheinander auf die W asserspiegel der T richter 
/, n, r und des Behälters p.  Das Gut bewegt sich also 
gleichsam in einer Zickzacklinie. Im  Verlaufe dieser 
Bewegung sinkt im T richter / die eine G angart sofort
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nieder, während sich ein M ittelprodukt im Trichter n 
und das reine Erz im Behälter ft sammelt.

Versuche m it diesem Schwimmapparat müssen noch 
den Beweis für seine Tauglichkeit erbringen, ein Nachteil 
ist natürlich, daß der Erzstaub verloren geht, also das 
Ausbringen, bezogen auf das Roherz, ungünstig aus- 
fallen muß.

Das kennzeichnende Merkmal der einzelnen auf der 
Oberflächenspannung beruhenden Trennungsverfahren 
besteht in der Art und Weise in der die für das Gelingen 
des Prozesses so wichtige Verhinderung eines Zusammen
ballens der Erzteilchen vermieden wird. Bei einem dritten  
Apparat dieser Gruppe, dem von J e f f re y , wird ange
strebt, von vornherein eine gleichmäßige feine Zer
streuung des Erzes auf die Wasseroberfläche zu erzielen.

Abb. 17. Verteilungsdüse des Schwimmapparates 
von Jeffrey.

Den Apparat von J e f f r e y  veranschaulichen sche
matisch die Abb. 16 und 17. Der eigentliche Scheide
trog a ist trichterförmig ausgebildet und unten mit einem 
Ablaßventil b versehen. Desgleichen münden am untern 
Teile des Trichters zwei Wasserrohre c und d ein, die 
von dem H auptzuführungsrohr e abgezweigt sind. 
Das Rohr d steigt in der Mitte des Scheidetroges empor 
und m ündet in eine ringförmige Verteilungsdüse /, die 
derart gebaut ist, daß durch eine Kappe g der ringförmige 
W asserstrahl in einem bestimmten Winkel nach un ten

gerichtet wird (s. Abb. 17). U nterhalb der Düse ist in 
das Zuführungsrohr ein Gewinde h eingeschnitten, 
das m utterartig  von einem konischen Verteilungsteller i 
um faßt wird. Dieser Teller d ient zu einer gleichmäßigen 
Verteilung des aus der Düse ausström enden Wassers 
auf die ringförmige W asserfläche des Scheidetroges. 
Der Verteilungsteller i  kann also auf der Spindel in 
beliebigem A bstand zur Düse eingestellt werden.

Oberhalb des Scheidetroges befindet sich ein Füll
trich ter k, in dessen konisch ausgedrehter Öffnung l 
ein Streukegel m  eingebaut ist. Dieser ist an einer 
Stange n befestigt, die m it einer N ut in der an
gepaßten Feder eines Kegelrades spielt. Durch das 
Kegelradgetriebe o und die Antriebscheibe ft wird der 
Streukegel in schnelle U m drehung versetzt, wodurch 
das fein zerkleinerte E rz in tangentialer Richtung auf 
den W asserspiegel des Scheidetroges gestreut wird. Das 
Ende der Aufhängestange n ist m it einem Drehkopf q 
verbunden. Dieser um faßt den Kopf einer Zugspindel r, 
die dann durch Kegelradgetriebe s und t vermittels 
eines H andrades u  gehoben oder gesenkt werden kann. 
Durch diese E inrichtung läß t sich ein beliebiger Spalt 
zwischen Streukegel (und Fülltrichter einstellen, 
wodurch dann die Menge des Aufgabegutes geregelt 
wird. Auch über diesen A pparat sind mir noch keine 
praktischen Versuchsergebnisse bekannt geworden.

Die im vorstehenden beschriebenen Vorrichtungen 
können m. E. nicht m it ändern Schwimmapparaten 
in W ettbew erb treten , soweit es sich um  die Anreicherung 
von Erzen handelt, die über 1-2%  des zu gewinnenden 
Metalles enthalten. Bei solchen Erzen ist die Menge 
des K onzentrates bereits zu groß, um von einer ge
spannten Flüssigkeitsoberfläche getragen werden zu 
können. F ü r solche Erze dagegen, aus denen nur geringe 
Mengen irgendeines Metalles gewonnen werden sollen, 
(hauptsächlich Edelmetalle), mögen die Verfahren von 
Macquisten, Brackeisberg und Jeffrey  am Platze sein, 
nach eigenen Erfahrungen sogar empfohlen werden.

Die zweite Gruppe der Verfahren, die auf der Ober
flächenspannung von Flüssigkeiten beruhen, umfaßt die 
sog. Emulsionsverfahren, die säm tlich im Besitz der 
M in e ra ls  S e p a r a t io n  L td ., L o n d o n , sind. Die 
theoretischen Grundlagen dieser Verfahren sind bereits 
im allgemeinen Teil besprochen worden. Nochmals 
kurz zusammengefaßt beruht das Verfahren der Minerals 
Separation Ltd. darauf, daß ganz geringe Mengen irgend
eines Öles oder sonstigen Kohlenwasserstoffes mit 
Wasser, Luft, Erz und Säure in solchen Mengen innig 
durchm engt wird, daß die Scheideflüssigkeit eben an
gesäuert ist und sich, sobald die Flüssigkeit zur Ruhe 
kommt, an deren Oberfläche ein seifenähnlicher 
Emulsionsschaum bildet. Schaumblasen besitzen be
kanntlich eine bedeutend höhere Oberflächenspannung 
als glatte Flüssigkeitsflächen irgendwelcher Art. In 
diesem Schaum sind alle metallischen Erzteilchen ein
geschlossen. Die die Auftrieb-Schwimm verfahren kenn
zeichnenden Ölkugeln m it anhaftenden Erzteilchen 
treten bei dem Verfahren der Minerals Separation Ltd. 
nicht auf.

Es ist ohne weiteres verständlich, daß die Wahl der 
ö le  nicht wL'.' ... ...        ...... ...".............

/
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Em ulsionsschaum  zu erha lten . D urch  b es tim m te Ö l
gemische oder Z usatz irgendeines an d e m  K ohlenw asser
stoffes m uß gew isserm aßen eine V erseifung v er
ursacht werden, die auch du rch  bes tim m te , in dem  E rz  
enthaltene chem ische B estand teile  v e ra n laß t w erden 
kann. Die W ahl der S chw im m itte l b e ru h t nun  teüs 
auf theoretischen E rw ägungen , te ils au f V ersuchs
erfahrungen, die ab er von d er M inerals S epara tion  L td . 
streng geheim gehalten w erden. E s sei h ier n u r  erw ähn t, 
daß auch Versuche m it Seifenlösungen gem ach t w orden 
sind, die jedoch zu keinem  p rak tischen  E rgebnis geführt 
haben. E rforderlich ist, d aß  die V erseifung in u n 
m ittelbarer B erührung  m it den E rz te ilchen  erfolgt, um  
den gewünschten E rfolg zu erzielen.

forders.uxht SchaftA-B S cM f C-D Schnitt E  -F

A bb. 18.

A bb. 20.

Abb. 18—20. Schwim m apparat der M inerals Separation Ltd.

D ie A bb. 18-20 zeigen den  S chw im m apparat der 
M inerals S eparation . E ine A nzahl parallelepipedischer 
B eh ä lte r von  e tw a 70 cm  Seitenlange ist
d ich t nebeneinander angeo rdnet u n d  s te h t durch  
schm ale, nahe  d e r  Bodenfläche angeordnete  Schütze b  

m ite inander in V erbindung, so d aß  d er W asser
spiegel säm tlicher B ehälter gleich ist. In  die B eh älte r 
h inein ragen die R ührw erke o ,  die von einer gem einsam en 
Transm issionsw elle aus angetrieben  w erden. D er Q uer
sc h n itt der M ischbehälter is t q u ad ra tisch  gew ählt, um  
dadu rch  eine den M ischvorgang u ngünstig  beeinflussende 
W irbe lbüdung  zu verh indern .

U n m itte lb a r vor den M ischbehältem  a , - a .  sind die1 b
S p itzkästen  ifJ—d6 angeordnet, die du rch  Schlitze b in 

d e r T rennungsw and  m it den para l- 
lslepipedischen B eh älte rn  in V erbin
d u n g  stehen . W ie aus dem  Q uer
sc h n itt (s. Abb. 19) hervorgeht, ist 
v o r diese Schütze eine kleine R inne e  

in den  S p itzkästen  eingebau t, dam it 
die E rz trü b e , die durch  d ie R ü h rarm e 
heftig  herausgeschleudert w ird, auf 
W iderstand  s tö ß t u nd  durch  die e r 
zwungene rechtw inklige B ew egung 
ruhig  zum  W asserspiegel im  S p itz
kasten  aufste ig t. D a sich in den 
S p itzkästen  d er E rzschaum  an der 
O berfläche sam m eln soll, m uß  in 
ihnen n a tu rg em äß  jede s tü rm ische
B ew egung v erh in d ert w erden.

D er u n te re  T eü  d er S p itzkästen  
ist jedesm al durch  ein S teig rohr /  m it 
dem  nächstfo lgenden  M ischbehälter 
verbunden , u . zw. d e ra rt, daß  das 
R o h r zen trisch  zum  R ührw erk  an  

Abb. 19. dessen B oden e inm ündet. H ierdurch
w ird  erreich t, d aß  das R ührw erk  nach 

A rt einer Z en trifugalpum pe die im S p itzkasten  a b 
gesetz ten  E rz teüchen  an sau g t u n d  in einen neuen
M ischbehälter h ineinbefördert.

-r D er A rbeitsvorgang  ist fo lg en d e r: B evor der A p p ara t 
in B etrieb  gesetz t w ird, w erden aüe M ischbehälter und  
S p itzkästen  m it W asser von  der erforderüchen  T em p era tu r 
angefüü t u n d  die V entüe so eingesteUt, d aß  du rch  das 
w ährend  des B etriebes erforderliche U m fließen d er T rübe  
d er W asserspiegel in aüen  M ischbehältem  u n d  S p itz
kästen  d au e rn d  die gleiche H öhe beibehält. H ierauf 
w erden die V entile des Öl- u n d  S äurebehälte rs eingesteUt 
u nd  die bis d u rch sch n ittü ch  au f 60 M aschen zerk leinerten  
E rze zugeführt. Die E rz trü b e  fließt aus dem  B eh älte r <q 
in den ersten  S p itzkasten  d l . H ier b ü d et sich der erste 
E rzschaum , d e r d u rch  die n u r  leichte W asserström ung  
innerha lb  des S p itzkastens in  eine R inne ausgetragen  
w ird. D as P ro d u k t, das zu B oden s in k t u n d  auch  noch 
m etallische E rz te ilchen  en th ä lt , s te ig t d an n  du rch  die 
S augw irkung  des R iihrkreuzes in dem  R o h r  g  au f u nd  
gelang t in den M ischbehälter a.,, von  d o r t in  den nächsten  
S p itzkasten  d 2 , von wo ab  sich der V organg w iederholt. 
D as N iedersch lagproduk t des le tz ten  S p itzkastens d , 
die reinen  Berge, w ird  d au e rn d  d u rch  ein R o h r  gt. 
abgelassen, w ährend  sich das um fließende W asser 
in einem  K lä rb o ttich  h  sam m elt, aus dem  es d an n  w ieder

Die zur D urchführung  des V erfahrens d e r M inerals 
Separation in A nw endung stehende A p p a ra tu r  ist 
denkbar einfach. E in  w esentlicher Vorzug liegt darin , 
daß fast aüe Teile, m it A usnahm e d e r  R ührw erke, 
Transmissionen u nd  R ohrle itungen , aus H olz h e r
gestellt werden, so d aß  d er B au  d er E in r ic h tu n g  an O rt 
und Stelle erfolgen kann . E ine w eitere  Folge ist dann  
die W iderstandsfähigkeit d e r  A p p ara te , seh r geringer 
,r— "  ”  " "  ’ ■ "  ‘ u sbesserungen  auf
 .............-  ....... —  - ~  len.
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zum  W assertank  gehoben w ird. Die Sam m elrinnen 
t j—16 für die K onzen tra te  sind einzeln m it A bflußrohren 
ßj-Ag versehen, um  nach B edarf verschieden haltige 
P roduk te  g e tren n t auffangen zu können.

Die Spitzen der einzelnen Spitzkästen  laufen ferner 
in A bflußrohre g l — g 6 aus, die m it Ventilen versehen 
sind, so daß  bei etwaigen B etriebstörungen  jeder Spitz
kasten  schnell en tlee rt w erden kann . F erner ermöglichen 
diese A bflußrohre eine A ußerbetriebsetzung m ehrerer 
S p itzkästen , was m it R ücksich t auf die wechselnde 
Beschaffenheit verschiedener E rze zeitweise von 
V orteil ist.

D ie K onzen tra te  wie auch die B ergetrübe w erden in 
F ilte rtan k s geleitet, aus denen das W asser durch eine 
K olbenpum pe abgesaugt und  in den W asserbehälter 
gehoben w ird.

Die K onzentrate  von Mischerzen, so z. B. Bleiglanz 
und Zinkblende, w erden auf S toß- oder Schüttelherden 
w eiter verarbeite t. Die hierbei fallenden M ittelprodukte 
w erden den Feinzerk leinerungsapparaten  w ieder auf
gegeben, um  w eiter aufgeschlossen zu w erden; dann 
gelangen sie w ieder in den Schw im m apparat zurück. Die 
Berge, die zur H alde abgeführt w erden, sind fast m etall
frei, gegebenenfalls w erden sie nochm als gem ahlen und 
aufbereite t. Die Folge dieser Behandlungsweise der 
Erze ist das außergew öhnlich hohe Ausbringen, bezogen 
auf das H aufw erk, das nach praktischen E rfahrungen 
durchschn ittlich  85-95%  b eträg t.

D ieser A pparat h a t sich nach eingehenden p rak 
tischen Versuchen gu t bew ährt. Seine Vorzüge 
bestehen n ich t n u r  in seiner einfachen und  dauer
haften  B au art, sondern  ganz besonders auch in 
seiner verhältn ism äßig  hohen Leistungsfähigkeit. E in 
100 T onnen-T yp b esteh t n u r aus einem A ggregat von 
e tw a 8 M ischbehältern und 6 -8  Spitzkästen. H ierdurch 
wird se lbstverständlich  die B edienung, die K ra ft
übertragung , der R aum bedarf u. dgl. gegenüber allen 
ändern  Verfahren auf ein M indestm aß herabgesetzt. 
E ine E n tö lung  des K onzentrates ist n icht erforderlich, 
d a  das in ganz geringen Mengen zugesetzte ö l, etw a 
1I 2 kg auf 1 t  Roherz, so fein verte ilt ist, daß  es beim 
Verschmelzen gar keine H indernisse bereitet.

Die hohe L eistungsfähigkeit eines A pparates einerseits 
und der geringe Chemikalien verbrauch  anderseits haben 
sehr geringe B etriebskosten  zur Folge, wie sie weder 
von irgendeinem  ändern Schwimm- noch viel weniger 
von m echanischen A ufbereitungsverfahren aufgewiesen 
w erden können.

Um  ein Bild von den Anlage- und  B etriebskosten 
einer vollständigen derartigen Schw im m aufbereitungs
anlage zu geben, ist im folgenden eine Ü bersicht 
zusam m engestellt, die vollständig auf einw andfreien 
G rundlagen beruh t. A ngenom m en ist eine Anlage zur 
V erarbeitung von 100 t  in elfstündiger Schicht, ferner 
ein außergew öhnlich hartes und s ta rk  durchw achsenes 
E rz.

I. A n la g e k o s te n :
A. Z erk le inerungseinrich tung:

2 S te in b re c h e r ................................
1 K la s s ie rv o rric h tu n g ..................
2 W alzwerke ................................

JL
2 K ugelm ühlen ..........................................  9000,00
1 E le v a to r  ...................................................  1 200,00
T ransm issionen  u. d g l...............................  4 000,00
K raftan lage  (60%  der ganzen A nlage

kosten) ........................................................  15 000,00

42 0 0 0 0 0 '
Z o lla b g a b e n ..................................................... 8 400,00
F u n d am e n te  u sw ............................................ 8 000,00
M ontage und  V e rsc h ie d e n e s ................... 6 600,00

65 000,00

B. S chw im m einrich tung:
1 vo lls tänd iger S chw im m apparat

100 t - T y p   13 000,00
1 K o lb e n p u m p e   2 000,00
1 Z entrifugal pum pe ................................. 600,00
K raftan lage (40%  d er ganzen A nlage

kosten)   10 000,00
V erschiedenes einschl. Z ollabgaben . . 2 400,00

28 000,00

Die G esam tan lagekosten  be tragen  m ith in  65 000
+  28 000 =  93 000 M .

II. K r a f t v e r b r a u c h :

zu A. zu B.
P S

2 S teinbrecher zu je 
10 P S ...........................20,0

1 S iebvorrich tung  . . 5,0
2 W alzw erke zu je 

5 P S ...........................10,0
2 K ugelm ühlen zu je

10 P S ...........................20.0
1 E l e v a t o r .......................3,0

58,0 27,0
T ransm issionsverluste

15% , an g en äh e rt . 9,0 4,0
zus. . 67,0 31,0

D er G esam tk ra ftb ed arf b e trä g t dem nach  rd. 100 PS.

III . B e t r i e b s k o s t e n :
zu A. zu B.

M  JUL

K raftb ed a rf: 1 P S  zu 15 P f ........................  100,00 45,00
zu A rd. 70 P S st 
zu B rd. 30 P S st

W a s s e r v e r b r a u c h ..............................................  —  20,00
Ö lverbrauch, kg / t ;  1 kg zu 10 Pf. — 5,00
S äu reverb rauch : 5 kg / t ;  1 k g  zu 10 Pf. — 50,00
6 A rbeiter zu je 5 M >  in d e r Schicht . 20,00 10,00
G ehälte r auf 100 t ...................................... 10,00 15,00
V ersch ied e n es .................................................... 10,00 10,00
Tilgung u nd  V erzinsung (10%  ange

nähert) .............................................................  22,00 9,00
zus. . 162,00 164,00 

B etriebskosten  au f 1 t  ............................  1,62 1,64

M  
4 800,00 
1 000,00 
7 000,00

PS
1 S ch w im m ap p ara t. 15,0 
1 K olbenpum pe . .  10,0 
1 Zentrifugalpum pe 2,0

/
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Die gesamten Betriebskosten belaufen sich also auf 
3,26 M  ,1t.

Bei einem weniger harten  E rz oder bei der V erar
beitung von Haldenerzen, Schlämmen u. dgl. würden 
die Zerkleinerungskosten bedeutend geringer werden, 
so daß die Anreicherung einer Tonne durch dieses 
Schwimmverfahren nur etw a 2,50 bis 3,50 M  kosten 
würde. Diese Zahlen schließen allerdings ebenso wie 
die bei dem Elm ore-V erfahren angeführten nicht 
die Lizenzabgaben ein, die in den m eisten Fällen 
nach dem erzielten M etallgehalt und dem Ausbringen 
berechnet werden. Bem erkt sei endlich noch, daß bei 
dieser Kostenaufstellung wie auch bei der des Elmore- 
Verfahrens alle W erte reichlich hoch in Rechnung 
gesetzt worden sind. Ohne weiteres läß t aber ein Ver
gleich erkennen, daß das Verfahren der Minerals 
Separation Ltd. infolge der einfachen A pparatur, ver
bunden mit einer außergewöhnlich großen Leistungs
fähigkeit eines einzelnen A pparates, bedeutend billiger 
ist als das von Elmore.

Im folgenden soll noch die bei dem Verfahren 
der Minerals Separation erzielte Leistung erm ittelt 
werden.

Alle an dieser Stelle aufgeführten Zahlen sind die E r
gebnisse von Versuchen, denen ich selbst beigewohnt habe. 
Es muß allerdings zuvor darauf aufm erksam  gemacht 
werden, daß der L aboratorium sapparat der Minerals 
Separation nie ein so hohes Ausbringen ergeben kann wie 
ein gewöhnlicher A pparat, da der Laboratorium sapparat 
nur aus einem M ischbehälter besteht, in dem m an gleich
zeitig durch Stillsetzen des Rührwerkes den Erzschaum  
sich absondern läßt. D adurch, daß der V ersuchsapparat 
zweiteilig gebaut ist, läß t sich dann das K onzentrat ab- 
ziehen. Es ist daher ganz natürlich, daß in einem voll
ständigen Schwim m apparat von beispielsweise 6 neben
einander befindlichen M ischbehältem  und 4 Spitzkästen 
ein viel reineres K onzentrat und besonders ein bedeutend 
höheres Ausbringen erzielt wird. Die nachfolgenden 
Zahlen stehen also den in der Praxis erzielten gegenüber 
zurück, und man kann, wie die Versuche m it großen 
Einheiten erwiesen haben, unbedenklich den Metall
gehalt der K onzentrate durchschnittlich um 20%, das 
Ausbringen um 10-20%  höher annehm en, um die in 
Praxis zu erzielenden W erte zu erhalten.
V e rsu c h se rg e b n is se  m it  d e m  V e r f a h r e n  d e r  

M in e ra ls  S e p a r a t io n  L td .
(R bedeutet unlösliche Rückstände)

I. S u lf id is c h e  K u p f e r e r z e

A nalyse Ausbringen 
an Metall

% Cu % R % Cu % R

Haufwerk . . . 5,12 50,7 100 100
Kupferkies K onzentrat . . . 19,0 22,5 81 9,6

Rückstände . . 1,14 60,4 16,6 89
Haufwerk . . . 4,3 — 100 —

dsgl. K onzentrat . . . 36,0 — 70 ---
R ückstände . . 1,8 — 29 ---
Haufwerk . . . 2,9 76,8 100 ---

dsgl. K onzentrat . . . 11,14 47,2 81 ---
86,4 14 ---

II. O x y d isc h e  K u p fe re r z e

Analyse Ausbringen 
an M etall

% Cu % R % Cu % R

Rotkupfer
erz

Haufwerk . . . 
K onzentrat . . . 
R ückstände . .

4,9
17,0

2,2
—

100
68
31

—

A takam it
Haufwerk . . . 
K onzentrat . . . 
Rückstände . .

2,1
9,0
0,9

84,5
69,9
93,1

100
73

100
14

M alachit
Haufwerk . . . 
K onzentrat . . . 
R ückstände . .

4,4
12,9

1,1

76
55
87

100
83
17

100
21
78

III . Z in k e rz e

% Zn % R % Zn % R

Zinkblende
Haufwerk . . . 
K onzentrat . . . 
R ückstände. . .

12.3
42.4 

4,3

42,9
11,4
45,7

100
85,5
24,0

100
6,5

78,0

dsgl.
Haufwerk . . . 
K onzentrat . . . 
Rückstände . .

18
41,9

3,1

35.3 
7,4

55.3

100
82

10,3
—

IV. S ilb e r -G o ld e rz e

g/t Au g/t Ag % Au % Ag

Silberglanz
H aufwerk . . . 
K onzentrat . . . 
Rückstände . .

1,0
4,2

Spuren

352
1501

72

100
88
12

100
87,4
12,8

V. M o ly b d ä n e rz

% Moj % R % - Moj % R

Molybdän
Haufwerk . . . 
K onzentrat . . . 
Rückstände . .

4,2
37,6

0,5

77.2
26.2 
83,8

100
85

11,6

100
4,9

90,0

Aus dieser Zusammenstellung ist zu ersehen, daß das 
Verfahren der Minerals Separation nicht nur sulfidische 
Erze m it gutem  Erfolge anreichert sondern, sogar K ar
bonate, wie z. B. M alachit und Kupferlasur, bieten 
keinerlei Schwierigkeiten bei diesem Schwimm verfahren. 
D er beste Beweis für seine Überlegenheit gegenüber 
allen ändern Verfahren sind die Erfolge, welche die 
Gesellschaft in den wenigen Jahren  ihres Bestehens zu 
verzeichnen hat. So ist m an beispielsweise in Australien 
in kurzer Zeit zur A ufbereitung der Haldenerze der 
Central-Grube zu Broken Hill von dem E lm ore-V er
fahren ganz abgekommen und hat eine große Anlage 
nach dem Verfahren der Minerals Separation L td. er
richtet. Diese verarbeitet gegenwärtig rd. 750 t  H aldenerz 
in zehnstündiger Schicht. Eine D urchschnittsanalyse 
der gewonnenen Produkte ergab folgende W erte:

A nalyse Ausbringen

uz P g % Pb % Zn % Ag % Pb % Zn

R o h e r z ................ 7 6 20 100 100 100
K onzentrate . . . 14 1 10 47 75 70 85
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Außer dieser großen Anlage besitzt die Minerals 
Separation noch zahlreiche andere Anlagen in Australien1.

W irft man einen Rückblick auf die verschiedenen 
Schwimm verfahren, so ist anzuerkennen, daß die Ver
tre ter dieses Zweiges des Aufbereitungswesens in kurzer 
Zeit Großes geleistet haben. Sie haben der Bergbau
industrie die Wege gezeigt, die zu einer zweckmäßigen 
und billigen Anreicherung armer Erze einzuschlagen 
sind, sie haben in kurzer Frist zwei Verfahren geschaffen,

1 D ie  V e r tr e tu n g  d e s  V e r fa h r e n s  fü r  E u r o p a  u n d  A f r ik a  l i e g t  in  
d en  H ä n d e n  d e r  T e llu s -A .G . fü r  B e r g b a u  u n d  H ü tte n b e tr ie b  in  F r a n k 
fu r t  (M ain ).

die für die Frage der Abbauwürdigkeit zahlreicher 
Fagerstä tten  von der größten Bedeutung geworden sind.

Die Schwimmverfahren insgesam t sind endlich da
durch ausgezeichnet, daß sie m it Leichtigkeit auch eine 
Trennung von Mineralien annähernd gleichen spezi
fischen Gewichtes, wie beispielsweise Zinkblende von 
Eisenspat oder B ary t, gestatten , Trennungen, die auf 
mechanischem Wege m it den größten Schwierigkeiten 
verbunden sind.

Zum Schluß sei eine Zusammenstellung der mir 
bekannten technischen L ite ra tu r über Schwimm
verfahren wiedergegeben.

T ite l  des  A u fs a tz e s Z e i t s c h r i f t J a h r g a n g Seite

1901 917

1901 177
1901 307
1902 49

1905/06 Nr. 43 10
1907 522

1907 Bd. 83 908
1907 Bd. 84 765
1908 Bd. 86 23
1908 Bd. 86 839

1908 1 u. 45
1908 87

1908 15

1908

1909 846
1909 Bd. 87 219
1909 Bd. 87 844
1909 Bd. 87 1275
1910 Bd. 89 913
1910 Bd. 90 123

1910 563

1910 121
1911 Bd. 91 745 u. 946
1911 Bd. 91 759
1911 Bd. 91 1198
1911 Bd. 92 307
1911 Bd. 92 994

1912 50

1912 72
1912 Bd. 93 227

1912 388
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v e r f a h ie n ......................................................................................
Der Elmore-Vakuum-Schwimm-Prozeß auf den Werken der 

Zinc Corporation in Broken Hill, Neusüdwales . . .
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The Sanders flotation p ro ce ss ...................................................
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Hoover flotation a p p a r a tu s ........................................................
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Das Horwoodsche Verfahren zur Trennung von Metall

sulfiden ......................................................................................
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The Orijarvi mine, F in la n d ........................................................
The Zinc Corporation and the flotation processes . . . .
Experiments on mineral f l o t a t i o n ...........................................
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Fortschritte im Aufbereitungswesen für Feinerze . . . .  
Oie Methoden der Schwimmverfahren in der Erzauf

bereitung ................................................................
Concentration of molybdenite ores  ’ ’
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Versuche an einer
Von Dipl.-Ing. Fritz

Die Kreiselpumpen haben zweifellos den Kolben
pumpen ein großes Gebiet ihrer Anwendung genommen, 
sie aber nicht gänzlich zu verdrängen vermocht und 
werden hierzu auch niemals in der Lage sein. Die E n t
wicklung der Technik pflegt zwischen den einzelnen 
wettbewerbenden Maschinen einen Ausgleich herbei
zuführen und beiden Arten ihrer jeweiligen Über-

Stufenkolbenpumpe.
L. R ic h te r ,  Chemnitz.

legenheit entsprechend ein bestim m tes Arbeitsfeld zu 
erhalten. So bleiben Versuche an einer Kolbenpumpe 
wertvoll, wenn sie dem V erständnis der Maschinen 
dienen und dadurch auf ihren Bau oder ihre Anwendung 
fördernd einwirken können.

Die nachfolgend besprochenen Versuche an einer 
Stufenkolbenpum ne sind im npii prrirhfpfpn Maschinen-
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H vbräum  2.& 2S Í

A b b .  1 . S chnitt durch die Versuchspumpe.

laboratorium der Technischen S taatslehranstalten  zu 
Chemnitz angestellt worden. Es handelt sich um 4 er
suche, die bezweckten, Schüler m it dem Wesen der 
Pumpe vertrau t zu m achen, die aber durch etwas 
erweiterte Auswertung auch für die Allgemeinheit 
Bedeutung haben w erden1.

Die von der Sächsischen M aschinenfabrik vorm. 
Richard H artm ann in Chemnitz gelieferte \  ersuchs- 
pumpe ist un ter E intragung der w ichtigsten Maße 
in Abb. 1 dargestellt. Sie ist m it federbelasteten Ring
ventilen, die je zwei konzentrische Ringe en thalten , 
ausgerüstet.

1 Die Ton den T e ch n isch en  S ta a ts le h ra n s ta lte n  in C h e m n itz h e ra u s -  
gegcbenen »A bhand lungen  und B erich te«  H eft 1: »D er U n te rr ic h t im  
M asehinenlaboraturium « en th a lten  e ine Z usam m en fassu n g  des  t  e rsu ch s- 
m ateria ls an M aschinen v e rsch ie d e n e r A rt.

Zahlentafel 1 und Abb. 2 ergeben den volumetrischen 
W irkungsgrad, die indizierte Leistung, die Nutzleistung 
in gehobenem W asser und als Verhältnis der beiden 
letzten W erte den hydraulischen W irkungsgrad. Die 
Zahlentafel 1 ist das Ergebnis sorgfältig und unab
hängig vom U nterricht angestellter Versuche, welche die 
Grundlage der Kurven in Abb. 2 bilden. Abb. 3 zeigt 
ein beim Versuch 1 gewonnenes Diagramm. Infolge 
seiner normalen G estalt läß t es auf einen ordnungs
mäßigen Zustand der Pum pe schließen.

In  Abb. 2 sind die von Schülern an verschiedenen 
Tagen erm ittelten Ergebnisse durch kleine Kreise 
angegeben. F ü r die Bestim m ung des volum etrischen 
W irkungsgrades sind die Messungen zuverlässig. Die 
Abweichungen von den Kurven sind in der H auptsache

Z a h l e n t a f e l  1. 

m t i a l p u m p e  (A b b . 1) b e i  o r d n u n g s m ä ß i g e m  Z u s t a n d .

D reh

zahl 

in 1 min

bezogen au f 
M itte  P u m p e  

Sang- D ru ck 
höbe höhe  

hs+ r8 hd + Pd 
m m

F ö rd e r

h ö h e

m

F ö rd e rm e n g e

. .  . 1/Cm- 1/min
d re h u rg

v o lu 
m e tr i
sch e r
W ir

k u n g s 
g ra d

°!o

N  u tz - 
le is tu n g  
in  ge

h obenem  
W  asse r

PS

m i tle re r  
in d i

z ie r te r  
D ru ck

kg/qcm

in d i

z ie rte
L e is tu n g

PS

h y d ra u 
lis c h e r
W ir

k u n g s
g ra d

%

R ei-
b ungs-

u ud
U n d ic h -
tig k e its -
v e rlu e te

PS

V e n tilw id e rs tän d e

S ang- D ruck - zu- 
v e n til  v e n til  sam m en 

m  m  m

105,2
101,7
H P  5

2,72 
2,85 
o ao

20,47
40,95
fin  fi.ñ

23,17
43,80
BS .17

294 2,785 
290 2,775 
285 2,78 

8 2,76

98.6
98.2
98.3
97.6

1,51
2,82
4,34
6,40

2,66
4,80
7,18

10,77

1.76
3,16
4,63
6,80

85,9
89,3
93,8
94,2

0,25
0,34
0,29
0,40

2.2 1,4 3,6
2.3 1,7 4,0 
2,2 2,2 4.4 
2̂ 8 1,9 4,7
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auf verschieden guten Zustand der Ventile und auf 
Luftförderung zurückzuführen. Man hat deshalb in 
dem Schaubild einen Anhaltspunkt, daß der volume
trische Wirkungsgrad einer Kolbenpumpe um 10% 
sinken kann, ohne daß es sich ausgesprochen um einen 
schlechten Zustand der Pumpe handelt.

Abb. 2 Versuchsergebnisse bei ordnungsmäßigem Zustand 
der Differentialpumpe (s. Zahlentafel 1).

Die Abweichung der Kreise von der Kurve für die 
indizierte Leistung zeigt Versuchsungenauigkeit, die 
in der Anwendung alter abgebrauchter Indikatoren 
durch noch ungeübte Schüler begründet ist, und liefert 
den Beweis, daß mit alten Indikatoren noch mittel
mäßige Werte festgestellt werden können, wenn sowohl 
in der Bauart des Indikators als auch seiner Benutzung 
grundsätzliche Fehler vermieden sind1.

a f

Abb. 3. Pumpendiagramm bei ordnungsmäßigem Zustand 
und 23 m Förderhöhe.

In Zahlentafel 1 sind die ermittelten Ventilwider
stände enthalten. Wie aus Abb. 3 ■ ersichtlich, ist 
die auf Pumpenmitte bezogene Druck- und Saughöhe 
im Diagramm eingetragen. Die mittlern Ventil wider
stände sind durch Planimetrierung der außerhalb ge
legenen Flächenstreifen bestimmt worden. Die Ventil
widerstände müssen unabhängig von der Förderhöhe

1 s. Z. d . V e r  d. I n g .  1904, S . 619.

k a u f  Nr. 31

sein. Die Bestimmung ist in ihrer Genauigkeit durch den 
Maßstab des Indikators begrenzt; deshalb sind die 
Werte bei geringerer Druckhöhe zuverlässiger.

Der Diagrammsatz in Abb. 4, der sich von oben 
nach unten entwickelt und, soweit es die Deutlichkeit 
zuläßt, ineinander geschrieben ist, kennzeichnet das 
Anlassen der Pumpe. Die Pumpe wird zunächst ganz 
leergelassen, so daß sie nur mit Luft gefüllt ist. Die 
schräge strichpunktierte Linie im obersten Diagramm 
zeigt die geringe Spannungsänderung, die bei solchem 
Zustand eintritt. Der Pumpenraum wird dann aus dem 
Hauptwindkessel in der Druckleitung unter Benutzung 
des Umlaufes für das Druckventil voll Wasser gelassen 
und nunmehr die Pumpe abermals in Betrieb genommen.

3/

Abb. 4. Entw icklung des Pum pendiagram m s beim Anlassen 
der Pumpe.

Die durch die Kolbenbewegung erzielte Spannungs
veränderung ist wesentlich vergrößert. Zunächst wird 
nur Luft gefördert, bis die Spannung so gering geworden 
ist, daß dem Saugwindkessel Wasser zufließt, dann 
tritt gleichzeitig mit der Luft Wasser in die Pumpe 
ein, und die Luft nimmt mehr und mehr ab. Schließlich 
ist das normale Pumpendiagramm erreicht, wenngleich 
die Steigeleitung noch nicht ganz gefüllt ist.

Zahlentafel 2 und der Diagrammsatz in Abb. 5 be
handeln fehlerhaftes Arbeiten der Pumpe. Untersucht 
ist der Einfluß eines undichten Druckventils, eines 
undichten Säugventils, einer undichten Saugleitung, 
so daß die Pumpe neben dem Wasser auch Luft zu 
fördern hat, und der Einfluß einer unzulässig hohen 
Saughöhe.

Um die Pumpe in dem unzulässigen Zustande nicht 
lange arbeiten zu lassen, müssen die Liefermenge ebenso 
wie die Drücke durch eine Momentablassung bestimmt 
sein.

Hierzu dient ein in die Leitung eingebauter Venturi- 
Messer (s. Abb. 6), der den Geschwindigkeitsanstieg 
von c, auf c2 durch den Druckabfall p4 anzeigt. 
Aus diesem Geschwindigkeitsanstieg läßt sich bei den 
bekannten Querschnitten des Messers die durchfließende



Abb. 5. Diagramme bei felilerhaftem Zustand der Pumpe (s. Zahlentafel 2).

D iagram m  I  — I I I  bei undichtem  D ruckventil.
IV   V I ,, ,, Säugventil.
V II u. V III  ,, undichter Saugleitung (Luftiörderung).
IX  __ X II  Steigerung der Saughöhe über den zulässigen W ert.

Wassermenge berechnen, 
führt zu dem Ausdruck

W c b m /s t -
_  \  qcm

d’ x L ) .0,36

Die rechnerische Behandlung

y  p  m  W a s s e r  . . 1 .
/  )/ • 2  g m /s e k -

d~  
d.

Nun läßt sich p4 n ich t in W assersäule messen, 
es muß Quecksilber benutzt werden. D a die \  erbindungs- 
leitungen zwischen den beiden Meßstellen und dem Gerät 
sorgfältig m it W asser gefüllt gehalten werden müssen, 
kommt nicht das Raum gewicht des Quecksilbers, sondern 
der Unterschiedswert gegenüber W asser in Frage, also
12,6 kg/1. Mit R ücksicht hierauf ist es n icht erforderlich, 
daß die beiden Meßstellen für c4 und c2 in einer Ebene 
liegen, der Messer darf also senkrecht in die Leitung 
eingebaut werden.

Mißt man nun h4 in mm Q uecksilber — W asser, so 
geht Gleichung 1 in die Form  über

\\'cbm/st _  ( ¿2

-  ik y 'h mm

Hierin ist tj der W irkungsgrad für die Umsetzung 
von Geschwindigkeit in Druck. D a die Quadratw urzel 
aus diesem W irkungsgrad in die Bestim m ung der W asser
menge einspielt, ist die Unsicherheit gering.

Die Gleichung 2 läß t sich in die einfache und für 
die Messung und Berechnung bequeme Form

W c b m / s t  =  \  y / h y m n  ..............................................3

Abb. 6. ’ Venturi-M esser zur Bestim mung der W'assermenge.
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Z a h le n ta f e l  2.
D i f f e re n t i a l p u m pe (Abb. 1). B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  f e h l e r h a f t e n  Z u s ta n d .

Diagramme Abb. 5.

D ia g r a m m

N r.
D r e h z a h l  

1 in  1 m in

S a u g h ö h e

m

D r u c k -
h o h e

m

F ö r d e r 
h ö h e

m

V e n tu r i-
M e sse r

m m

G e fö r d e r te
W a s s e r 
m e n g e

1/m in

v o lu m e 
t r i s c h e r

W i r k u n g s 
g r a d

%

B e m e r k u n g e n

I 104,5 1,93 25,2 27,1 757 290 98,6 norm aler Zustand
104,5 1,96 25,1 27,1 225 158,5 54,0 D ruckventil undicht

i i 104,5 2/21 25,5 27,7 762 291 99,0 norm aler Zustand
104,5 1,95 25,5 27,4 165 135,5 46,1 D ruckventil undicht

i n 104,5 2,07 31,0 33,1 765 292 99,3 norm aler Zustand
104,5 1,89 31,0 32,9 185 143,5 48,8 D ruckventil undicht

IV 104,5 2,18 25,2 27,3 759 291 99,0 norm aler Zustand
104,5 1,79 26,4 28,2 315 177,5 60,4 Säugventil undicht

V 104,5 2,19 25,2 27,4 762 291 99,0 norm aler Zustand
104,5 1,64 25,2 26,8 500 236 80,3 Säugventil undicht

VI 104,5 1,99 31,0 33,0 769 292 99,3 norm aler Zustand
104,5 1,99 31,0 33,0 165 135,5 46,1 Säugventil undicht

V II 104,5 2/2 25,4 27,6 730 285 97,0 norm aler Zustand
104,5 2,15 24,8 27,0 400 211 71,9 Pum pe m uß L uft fördern
104,5 1,91 24,5 26,4 225 158 53,7 Pum pe muß noch m ehr Luft fördern

VIII 104,5 2,12 31,0 33,1 744 288 98,0 norm aler Zustand
104,5 2,00 31,0 33,0 533 244 83,0 Pum pe muß L uft fördern
104,5 1,88 31,0 32,9 210 153 52,0 Pum pe muß noch m ehr Luft fördern

IX 104,5 2,01 26,1 28,1 762 291 99,0 norm aler Zustand
X 104,5 4,96 24,9 29,9 743 288 98,0

XI 104,5 6,60 23,9 30,5 720 283 96,2 1 Saughöhe wird m ehr und mehr gesteigert:
X II 104,5 7,50 19,0 26,5 518 240 81,6

überführen, wobei A eine A pparatkonstante ist, die 
zweckmäßig durch Eichung bestimmt wird.

Die Druckhöhe wird durch Drosselung auf gleich
bleibender Höhe erhalten, dam it die zu betrachtende 
Erscheinung möglichst allein im Diagramm erscheint.

Zahlentafel 2 läßt erkennen, daß durch die Un
dichtigkeit der \  entile die Fördermenge bedeutend ab
nimmt, u. zw. bis über 50%. Gleichwohl ist die Erschei
nung im Diagramm teils gar nicht, teils nur einem sehr 
geübten Auge sichtbar. Hierdurch ist unzweifelhaft 
bewiesen, daß Ventilundichtigkeit im Diagramm nur 
zu erkennen ist, wenn sie bereits einen ganz unzulässigen 
Grad erreicht hat.

Die Luftförderung spricht sich durch die charakte
ristischen Kompressions- und Expansionskurven deutlich 
aus. Das Erscheinen einer starken Expansionskurve 
zeigt, daß eine erhebliche Luftmenge in der Pumpe 
zurückbleibt, obwohl die Luft die Pumpe von unten 
nach oben durchfließt, ohne daß ein Luftsack vor
handen ist.

Bei der Steigerung der Saughöhe ergibt sich etwa 
6 m als höchste zulässige Saughöhe. Bei 6,6 m Saug
höhe reißt die Wassersäule während des Ansaugehubes 
ab und kommt erst kurz nach Hubwechsel wieder zu
sammen, bei 7,5 m Saughöhe schlägt die Wassersäule 
deutlich eist während des Druckhubes zusammen, 
was sich auch in wesentlicher Verminderung der Liefer
menge ausspricht. Die Gangart bei den beiden letzten 
Zuständen ist stoßend. \  on einer Eindrosselung der 
Druckhöhe auf den alten Wert wird m it Rücksicht 
auf die geringe Bedeutung abgesehen, um die Pumpe 
nicht zu lange im unzulässigen Betriebe zu lassen.

Die zulässige Saughöhe ist wie bei allen schnell
laufenden Pumpen gering, da für die hohe Drehzahl

kräftige Ventilfedern erforderlich sind, die verhältnis
m äßig viel W iderstand geben, und da außerdem die 
Beschleunigung der W assersäule einen großem Span
nungswert fordert.

m/sek

Abb. i . Kolbengeschwindigkeit in Abhängigkeit vom 
Kolben weg.

Ferner ist die N otwendigkeit und Wirkungsweise 
des Windkessels festgestellt worden. Eine diesbezügliche 
ausführliche U ntersuchung ist inzwischen von Dr.-Ing. 
G ra m b e rg  der Öffentlichkeit übergeben worden1. 
Die nachfolgend behandelten  Versuche erfolgten un
abhängig hiervon, sind teils auch älter. Sie werden in 
gewisser Weise die Veröffentlichungen Grambergs er
gänzen können, wenngleich sie an Meßausführlichkeit 
und Behandlungstiefe n ich t m it ihnen wetteifern sollen.

Das Diagramm in Abb. 7 zeigt den Verlauf der 
Kolbengeschwindigkeit in Abhängigkeit vom Kolbenweg, 
dasjenige in Abb. 8 in A bhängigkeit vom Kurbelweg, 
beides un ter B erücksichtigung der endlichen Schub
stangenlänge. Die in die D ruckleitung gelieferte Wasser
menge schw ankt für Hin- und Rückgang des Kolbens 
bei den ausgeführten K olbenabm essungen nur um 0,6%,

1  S .  Z. d. V e r .  d . I n g .  1911 , S . 842, 8 8 8  ff
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kann folglich gleichgesetzt werden. H ieraus ergeben 
sich aus dem Diagramm 8 in bekannter Weise die von 
dem Windkessel aufzunehm enden und abzugebenden 
Volumina für die Annahm e gleichmäßiger K urbel
bewegung und gleichmäßiger Fließgeschwindigkeit in 
der Druckleitung. Die durch die Diagram m flächen an 
gegebenen Raummengen sind im D iagram m  benannt. 
Sie lassen erkennen, daß durch die W irkung der endlichen 
Schubstangenlänge nicht innerhalb jedes Hubes, sondern 
erst innerhalb einer Um drehung ein Ausgleich der auf
genommenen und abgegebenen Volumina erfolgt. Bei 
der Förderung durch den H auptkolben h a t der W ind
kessel im Punkte A' ein zu großes, bei der Förderung 
durch den Differentialkolben im Punkte  A ein zu kleines 
Volumen hergegeben.

Abb. 8. Kolbengeschwindigkeit in A bhängigkeit vom Kurbel 
weg und Schwankung der Liefermenge in A bhängigkeit von 

der Zeit.
a = ungleichmäßige Lieferung des Kolbens, 
b = gleichmäßige Lieferung des V indkessels.

Der angegebene Ausgleich t r i t t  p rak tisch  nur ein, 
wenn der W indkessel unendlich groß ist. Bei endlichem 
Luftinhalt ist m it der Volumenschwankung eine D ruck
schwankung verbunden, in den P unkten  A und A ist 
der Druck im W indkessel am geringsten, in den Punkten 
B und B ' am größten. Als Folge dieser Druckschw ankung 
tritt in der Leitung eine ungleichmäßige \ \  asserbewegung 
ein, zwischen den P unkten  A und B sowie A und B 
ist sie höher, zwischen den P unkten  B und A sowie 
B' und A niedriger als der M ittelwert. H ierdurch werden 
die vom W indkessel auszugleichenden Raummengen 
geringer. Da die genaue rechnerische B ehandlung sehr 
unbequeme Differentialgleichungen liefert, begnügt man 
sich als Annäherung nach wie vor m it der E rm ittlung  
nach Abb. 8.

Ü berträgt m an nach Gram berg die Punk te  A und B 
in Abb. 7 zurück, so erhält m an die P unk te , in denen im 
Kolbenwegdruckdiagramm die höchsten und niedrigsten 
Spannungen zu erw arten sind.

Arbeitet die Pum pe ganz ohne W indkessel, so muh 
die gesamte W assermasse der D ruckleitung an er 
schwankenden Bewegung des Kolbens teilnehm en. ie 
aus den Beschleunigungen der V  assermasse Flüssig eits 
Spannungen entstehen, ergibt sich aus einer kurzen

Nach Abb. 9 erfahre der Kolben B m it dem Quer
schnitt fj, durch die K raft K aus der Geschwindigkeit 0 
die konstante Beschleunigung p. E r schiebe hierbei 
in der Leitung von veränderlichem  Q uerschnitt die

Abb. 9. B etrachtung des Massendruckes des AA assers in der 
Leitung bei veränderlicher Geschwindigkeit.

Wassermasse m vor sich her. Die K raft leistet die Arbeit 
Amtg = Kk" . sm und stellt aus dem Anfangswert 0 
die Geschwindigkeit Cjm sek = pm sek? • t sek her.

Da
sm

c  m /s e k  . { s e k  • C 111 8 e ^  t s e ^
-i   , ist Amks = - -  1 —

K k g  (C im ’s e k ) 2 

2  p in /s e k 3

Diese Arbeit ist der in Bewegung gebrachten Masse m 
zugeführt, ihre .Arbeitsaufnahme aus der Geschwindig
keit 0 beträg t

\ m k g
j  | c m /s e k  j 2

dmME.

Die Endgeschwindigkeit im beliebigen Querschnitt f ist

c m ,se k  _  c ^m /sek . 1

und für die Teilmasse dm gilt:

7k g ' l
dm-E _  (fdl)l 

Hieraus folgt:

pdm* /  ^2 1 J  F
K k" . (Cjm sek )*

.,k g  1 i c  m  sek  \2
\ m k g  =  _ L  S h  L  .  p d r

crmsek*
d l dm

£< 4 dm

2  pm /sek ä

y k g /1
K kg =  -JL— - —  p' 

om fsek* r

und die Flächenpressung

K k g  y k g / 1

1 = 1 .

.m /s e k 5 V- d m 1  /  ^
J  f

1 = 0

d l dm
fq d m

1=1.

y k g  qcm  =
f  qcm  
A1

ym  sek

f qdm / ¿1 dm 
n misek5 h   /   _____  O
V 100 J  D dm

1=0
Praktisch  geht das In tegral s te ts  in einen endlichen 

Sum m enausdruck über. Die Massenwirkung einer Leitung 
von gegebener Länge ist umso größer, je kleiner ih r Quer
schnitt, je weniger Masse in ihr en thalten  ist.

1 M E  =  1 M a s s e n - E in h e i t  =  M a s se ,  d i e  9 ,86  k g  w ie g t .



Der Gegendruck kann nicht durch Drosseln her
gestellt werden und ergibt sich aus der Steigleitung 
zu 18,7 m ausschließlich der Reibungswiderstände.

Bei diesen Untersuchungen ist die W irkung der ge
sam ten vorhandenen Druckleitung benutzt. Sie hat 
eine Gesamtlänge von 24,1 m von gleichbleibend 80 mm 
Durchmesser =  0,503 qdm Querschnitt. Die im W ind
kessel selbst stehende Flüssigkeitssäule kann wegen des 
großen Querschnittes ganz vernachlässigt werden. Die 
für die Druckleitung wirksame Kolbenfläche beträgt

0,565 qdm. Der Ausdruck f^dm 

0,565

’ d  ¡du
fqdir ist folglich

gleich 241 271dm. Da die Leitung enger ist
0,503

als der wirksame Kolbenquerschnitt, wirkt sie so, als 
ob der Kolben eine noch längere Wassersäule vor sich 
herzuschieben hätte.

Abb. 10. Rechnerischer Spannungsverlauf im Pum pen
druckraum bei gänzlichem Fortfall eines Windkessels.

Die Flüssigkeitsspannung ergibt sich hiernach zu

^kg/qcm _
f k g / l

^ rn /sek 2 .
271dn

100
= 0,276 • pm/sek>_

Aus dieser Beziehung entsteht in Abb. 10 unter Be
rücksichtigung der endlichen Schubstangenlänge, aber 
unter Annahme gleichbleibender Kurbelbewegung das 
im Pumpendruckraum zu erwartende Kolbenwegdruck
diagramm bei gänzlichem Fortfall des Windkessels. 
In den Totstellungen, besonders auf der Deckelseite, 
wird der absolute Nullwert der Spannung unterschritten. 
Dies kann in Wirklichkeit nicht eintreten, dafür reißt 
die Wassersäule in der Druckleitung auseinander.

Bei den Versuchen wird der Einfluß einer weiter und 
weiter getriebenen Verkleinerung des Windkessels un ter
sucht. Der Inhalt des in Abb. 11 dargestellten W ind
kessels ist deshalb durch W asserauffüllung bestim m t 
werden. Aus der sich hieraus ergebenden Inhaltskurve, 
die in Abb. 11 in einem für die Benutzung freilich zu 
kleinen Maßstabe wiedergegeben ist, kann aus dem 
Wasserspiegel der Luftinhalt bestim m t werden. Da der 
A blaßhahn nicht an oberster Stelle angeschlossen ist, 
habe ich an dem obersten H ahnkopf für den Wasser
stand einfach das in der Abb. 11 angedeutete Kupfer
röhrchen eingelötet, das zur Verminderung des L uft
inhaltes mehr und mehr aufgebogen wird. Fließt dann 
Wasser beim öffnen des Hahnes ab, so legt die aus

gemessene Höhe der Rohröffnung den Wasserspiegel 
und dam it den L uftinhalt des Kessels fest. Diese ein
fache M aßnahme gibt brauchbare Ergebnisse und zeigt 
an einem Beispiel, daß sich bei Versuchen oft auch durch 
einfache H ilfsm ittel viel erreichen läßt.

Die Diagramme in Abb. 12 und die Zahlentafel Nr. 3 
stellen das Versuchsergebnis zusammen. Die Diagramme 
sind nach Abnahme des L uftinhaltes des Windkessels 
geordnet, sie entstam m en aber drei verschiedenen Ver
suchsreihen.

Abb. 11. Druckwindkessel.

Bei Abnahme des L uftinhaltes des Windkessels geht 
zunächst die wagerechte Gerade, die gleichbleibenden 
Druck im W indkessel wiedergibt, in eine Schleifenform 
über. Erfolgt die Zustandsänderung isothermisch, so gilt: 

^  P „  J  V
P +

P -
I P
o

V +

V
J  V

o
und daraus durch U m rechnung:

2 V  + J .V

J  p = 2 p
1

2 V -  I V 
2 V + J V  
2 V -  .1 V

Beim Diagramm I ergibt das Luftvolum en V =  28 1 
und das Ausgleichvolumen J V  =  0,31 1, beim absoluten 
Druck p =  3,0 kg/qcm  eine Spannungsschwankung 

56,31 
, 55,60 -  1

J  p = 2 -3 ,0
56,31

55^69

0,033 kg/qcm.
+ 1

Ho!b en Stellung in %

Oruchhohe

Atm.-Linie
Nullinie
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Pumpenraum D r u c k r a u m Pumpenraum D ru c k ra u m

12.66'ah 75.9mkd

11.2ta t *35,1 mkgt2.6Baf t75.2mkq +D.01at 10.15m ko

t2.66af 1 75.2 mkg 10.06a7 tO.SSmko

+2.59a1 +73.3mkq i-0.23at

t2.t5af 1 69.3mkg +0.67a1

\ * 0.9t a t 
I 1-13.2 mkgt2.5a1 t70.9mkq

S. 6 Bai -30 mkg
+V6at t32Smkg A3. tSal *19. Omkg

*5.6ia1 t

1 1.3331 t*1.99a1 156.3m kg

t I.S&at t26.¥mkg11.77a1 t592mko

Abb. 12. Diagramme bei verschiedenem L uftinhalt des D ruckwindkessels (s. Zahlentafel 3). Die in die Diagramme 
eingetragenen Zahlen bedeuten die m ittlern  indizierten Spannungen in a t und die für eine L m drehung indizierte Arbeit

in mkg.

Diese Schwankung ist ta tsäch lich  so gering, daß sie 
im Diagramm nicht zum A usdruck kommen kann. Bei 
abnehmendem Luftvolum en wird sie größer, kom m t 
deshalb auch im Diagram m  zum Ausdruck. Da beim

• > u ra r crem «vurmeiaeitem-«o tm in k t der V indkessel

ein W asservolumen von 0,3651, beim Weg über den 
D eckelseiten-Totpunkt nur ein solches von 0,245 1 ab 
zugeben h a t, t r i t t  auf der K urbelseite eine größere 
D ruckschw ankung ein als auf der Deckelseite. Das ist 
in den D iagram m en der Abb. 12 deutlich erkennbar.
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Z a h l e n t a f e l  3.
D i f f e r e n t i a l p u m p e .  V e r ä n d e r u n g  d e s  W i n d k e s s e l i n h a l t e s .

V e r s u c h s w e r te  zu  d e n  D ia g r a m m e n  d e r  Abb. 12.

N r.

I
II
I II
IV
V

VI
V II
V III
IX
X
XI

X II
X III
X IV
XV

L u f t in h a lt  d e s  
D r u c k w in d 

k e s s e l s  

a ls  T e i l  
; d e s  
| D r u c k 

h u b 
r a u m e s  
=  1,42 1

1

28,0
14,6
4,9
2,0
1,2
0,8
0,25
0,10
0,10
0,10
0,10
0,15
0,15
0,15
0,15

19,7
10,3
3,45
1,41
0,85
0,56
0,18
0,07
0,07
0,07
0,07
0,10
0,10
0,10
0,10

:0
•Sb
aj
tn

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3 
2,8
2.3 
2,8 
2,8 
2,8 
2,8
2.3
2.3
2.3
2.3

CD <D W a s s e r 
rC ■O h e b e 

r-j a r b e it
1- fü r  e in e

u rU U m 
'r- : 0 d r e h u n g

P fr fü r  r] v o l  
1 0 0 %

m m in  m k g

20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

22.3
22.3
22.3
22.3
22.3 
22,8
22.3 
22,8 
22,8 
22,8 
22,8
22.3
22.3
22.3
22.3

63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
64.5
63.0
64.5
64.5
64.5
64.5
63.0
63.0
63.0
63.0

m ittlere indizierte Drücke 
in kg/qcm

D r u c k -  | 
r a u m  

r e d u z ie r t  
a u f  

H a u p t 
k o lb e n

P u in -
p e n -
r a u m

D r u c k 
r a u m

2,68
2,66
2,66
2,59
2,45
2,5
1,16
1,99
1,77
1,24

0
+ 0,01 
+ 0,06 
+ 0,23 
+ 0,67 
+ 0,94 
+ 3,48 
+ 1,33 
+ 1,88 
+ 3,27

5,61 , —4,47 
6,29 —5,66
5,68 | —5,5 
5,43 i —4,7

0
+ 0,005 
+ 0,03 
+ 0,115 
+ 0,335 
+ 0,47 
+ 1,74 
+ 0,67 
+ 0,94 
+ 1,64

— 2,24
— 2,83
— 2,75
— 2,35

z u 
s a m 
m en

2,68
2,67
2,69
2.71 
2,79 
2,97 
2,90 
2,66
2.71 
2,88

3,37
3,46
2,93
3,08

indizierte A rbeit für 
eine U m drehung in 

mkg
Fum- zii-
p e n -  | D r u c k -  | a a m _ 

r a u mr a u m m e n

75.9
75.2
75.2
73.3
69.3
70.9 
32,8
56.3
50.1
35.1

159
178
161
154

+

+

0
0,15 
0,85 
3,2 

+ 9,5 
+ 13,2 
+ 49,0 
+ 18,8 
+ 26,4 
+ 46,0

—63 
—80 
—77,8 
—66,5

75,9
75.4
76.0
76.5
79.0
84.1 
81,8
75.1
76.5
81.6

96,0
98
83.2 
87,5

Reibungs
verlust

k g /q c m  
M it t e l - |  m k «  

w e r t  I Ä r k e it

0,45
0,44
0,46
0,48
0,56
0,69
0,67
0,38
0,43
0,60

1,14
1,23
0,70
0,85

12,9
12.4
13.0
13.5
16.0
19.6 
18,8
10.6 
12,0
17.1

33.0
35.0
20.2 
24,5

h y 
d rau 

l is c h e r
W ir

k u n g s 
grad

%

83.0
83.6
82.9
82.5
79.7
74.9
77.0
83.7 
82,3
77.2

65.5
64.2
75.7
72.0

Aus Abb. 7 sind die Punkte, in denen die Spannungen 
ihre höchsten und kleinsten W erte annehmen müssen, 
in die Druckraumdiagramme der Abb. 12 übertragen 
und durch senkrechte strichpunktierte Linien angedeutet.

Beim Diagramm IV liegt zweifellos noch gute Über
einstimmung vor, hier beträgt der Luftinhalt des W ind
kessels noch 2,0 1. Beim Weg über den Deckelseiten- 
Totpunkt ergibt sich hieraus rechnerisch für 3 kg/qcm  
absoluten Druck ein Druckabfall von 0,80 kg/qcm , das 
Diagramm zeigt 0,42 kg /qcm. Beim Weg über den Kurbel- 
seiten-Totpunkt ergeben sich rechnerisch 1,1 kg /qcm

Abb. 13. Betrachtung von Schwingungen in der Förder
leitung einer Kolbenpumpe.

Druckabfall, das Diagramm zeigt 0,53 kg/qcm an. Diese 
Abweichung läßt die Einwirkung dei Druckschwankung 
auf ungleichmäßiget Geschwindigkeit in der Leitung 
erkennen. Man darf aber aus diesem Ergebnis keines
wegs schließen, daß diese Einwirkung die rechnungs
mäßige Spannungsschwankung rückw ärts stets nahezu 
auf den halben W ert setzt. Die Abweichung ist nicht 
konstant, sondern von dem Massenwert der Leitung ab
hängig. Die Abweichung des wirklichen W ertes von 
dem der Rechnung wird umso geringer, je größer der

Massenwert der D ruckleitung h in ter dem Windkessel 
ist, sie ward Null für eine unendlich lange Druckleitung.

Wie die Linien des Pum penraum - und Druckraum- 
diagrammes zusammengehören, ist bei den Diagrammen 
IV -X I I  durch Pfeile erkenntlich gem acht.

Von Diagramm V ab erkennt m an eine Störung in 
der gleichmäßigen Spannungsschwdngung im Druckraum. 
Diese ist nur durch Pendelerscheinungen in der Leitung 
zu erklären. Die Schwingungserscheinung in der Druck
leitung sei an H and der Abb. 13 betrach te t.

Im Punkte B ha t der Kolben die Geschwindigkeit 
Null, die Feder die m axim ale D ruckkraft K ', im Punkte D 
hat der Kolben die m axim ale Geschwindigkeit c ', , die 
Feder die D ruckkraft Null. Im  beliebigen Wegpunkt P

beträg t die Federkraft dann Iv = K ' —- j— und die

Arbeitsabgabe auf dem Weg s
, , (Iv + Iv')kg K 'kg 2 s ' - s
A in k g  =  ' '  . o i a  _

2 2 s '
S"1 =

2 s -
K 'k*

2 \  s'
Die Arbeitsaufnahm e der Flüssigkeit beträgt gemäß 

der Ableitung an H and der Abb. 9 und Gleichung 4:

/ I r  m /s e k  p2
_ ! l _ —

y k g / l  ( c m . ' s e k ) *  r  dldm
gin/sekJ 2 1 J  f qm

Bezeichnet man m it nq die auf den Q uerschnitt ft 
reduzierte Masse, so gilt

. dm ME =

m,ME _
y*Sl I 

crin/sek*
p d m <  _

dl dm
fq m

und

A ' n k g  = m M E
(C^n/selcjS

9
K 'k*

9
/ S2
( 2 S —  s '
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^ g in  =  c m /s e k

d t?ek =

J  V T  K ' k g  l / / o  S 2 \ ®

dt V ' S T i i ’ V  (  s7 )  i:
s e k

,  'm ,» E  
I K 'k«

dsm

Daraus folgt die halbe Zeitdauer einer einfachen 
Schwingung als Zeit für den Weg s'

ds"1■ - T
2 y  K'm l

und durch Lösung des Integrals
{sek

2 2 ]  K 'k« “
und die Zeitdauer einer Doppelschwingung 

/ m , “

irq M E

Hierin bedeutet

2,-2,-j
K 'kf

. s 8.
K 'kg

die F ederkonstante der an-

genommenen Schraubenfeder.
Die Schraubenfeder ist durch ein L uftpolster ersetzt. 

Hierbei herrscht im beliebigen W egpunkt P die K raft
wirkung Kkg = f1ftcm - J  p kg/<Jcm, wenn J p  den 
Spannungsausschlag aus der Gleichgewichtslage bedeutet. 
Für isothermische Zustandsänderung gilt nach Abb. 13

p + J  p f, (a — s) p s
— = —  -------. hieraus J p  = —

P f, a a

K k'g = pkg <lcir f qcm A1

Da die Kraft K dem Weg s proportional ist, ist das 
Luftpolster bei isotherm ischer Z ustandsänderung der 
Scliraubenfeder völlig gleichwertig. Die Federkonstante 
ergibt sich als

K'ks
s'm

pkg;qcm . f  qcm

Für den Punkt D gilt das Luftvolum en des W ind
kessels V1. Dam it ist

V  103.m _
f  q c m  1

Hiermit wird die Federkonstante des Luftpolsters 
K'kg pkg qem abs.fr cm» pkgqem . fr dm4 . jf)00 q
s'in V* • 10 V

Mit dem Wert für die reduzierte Masse (Gleichung 7 1 
wird der W urzelausdruck

V‘
m g

-.kg 1i
m  s e k 1

. fr dm4 . /  ^
J  fl

d f i l m

idm
K'kg 1000 pkgqem . fr dm4

Der Querschnitt ft hebt sich heraus. Zur Berechnung 
der Schwingungszeit kann m an sich deshalb einen be
liebigen Querschnitt f, denken und gleichzeitig die 
Masse der Leitung als auch die Federkonstante des 
Luftpolsters für diesen Q uerschnitt erm itteln . Dabei

gut m it der Vor

stellung verfolgen, ein vom Ingenieur ungern preis
gegebener Vorteil.

Z ieht m an die W erte zu einer Gleichung für die 
Schwingungsdauer zusammen, so ergibt sich für die 
Zeitdauer der Doppelschwingung

2 t sek = 2  Ti

v ksr 1 f
V* • -2—  /

o - m / s e k *  I

dldm
fqm

2 t 3ek = Z TX

10] gm/sek» j

2 t 5ekÜ0 2.
l

1000 pkg'Tem abs-

v1 r  diem
pksf/qcill abs / fqcill

VT  i  dlcm ,
fqcni

= 639kg m

10.
p k g  q c m  a b s .

Daß bei der Betrachtung die Störung der Schwingung 
durch den Pumpvorgang nicht berücksichtigt ist, geht 
aus der Abb. 13 hervor.

Da im vorliegenden Falle die Druckleitung in ihrer 
Gesamtlänge von 24,1 m einen gleichbleibenden Quer
schnitt 0,503 qdm besitzt, wird dieser am einfachsten 
für die Rechnung benutzt. Dann ist die Masse nicht 
zu reduzieren, sondern der unmittelbare Wert von 121 kg 
und 12,3 ME zu benutzen.

Beim Diagramm V, bei dem sich eine Störung der 
Spannungsschleife im Druckraum geringfügig anzeigt, 
beträgt der Luftraum 1,2 1, folglich die Federkonstante 
des Luftpolsters nach Gleichung 9:

K ' k g  3  Q k g /q c m  ab< 0,503-’ d m 4  • 1000 
s ' in = ~  1,2*

die Zeitdauer einer Doppelschwingung somit nach 
Gleichung 8:

/  1 9  O M E

2 = 2 rr “I = 0.876äek .
|  6 3 9 k sm

Bei 105 Umdrehungen in 1 min dauert ein Hub 
0,286 sek. Bei jedem Hub erfolgt ein Stoß in die Druck
leitung, aber beide Stöße sind verschieden stark, der
jenige bei der Förderung des Differentialkolbens ist 
größer. Da auch für diesen Unterschied keine Überein
stimmung mit der Schwingungsdauer besteht, so kann 
eine Verstärkung der Spannungspendelung durch 
Schwingungserscheinung nicht eintreten, wohl aber 
wird die Form des Spannungsverlaufs durch den Rück
lauf der vorangehenden Schwingung beeinflußt, weil 
sie so stark war, daß sie sich nicht mehr auf einer Um
drehung abbremst.

Dasselbe gilt auch noch für das Diagramm 4M, bei 
dem die gleiche Rechnung die Zeitdauer einer Doppel
schwingung zu 0,731 sek ergibt. Man erkennt deutlich 
die unnatürliche .Anschwellung im Punkte F bei der 
Förderung durch den Hauptkolben. Aus dem ein
getragenen Hilfskreis ergibt sich ein Kurbelwinkel von 
131°. Für einen Kurbelwinkel von 360° +  131° =  491° 
ergibt sich eine Zeitdauer von 0,78 sek. Der Schwingungs
bauch im Punkte F entsteht deshalb als Xachschwingung 
vom theoretischen Maximalausschlag G der voran
gegangenen Umdrehung. Hieraus ist ersichtlich, daß 
man bei den nunmehr vorliegenden Windkesselfüllungen 
ganz unvoraussehbare Diagramme erhält. Es kommt ganz

* s . G le i c h u n g  9 v o n  G r a m b e r g ,  a . a . O . S . 891.
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d a ra u f  an , w ie die D ru ck s tö ß e  des zu fä llig  g esch rieb en en  
D iag ram m s zu  den  d u rc h  die v o ran g eh en d en  L m - 
drehungen h e rg es te llten  S chw ingungen  liegen. D ies 
sp r ic h t sich  in  den  fo lgenden  D iag ram m en  a u c h  d e u tlic h  
aus. D as D iag ram m  V III zeig t zu fällig  d ie  gleiche E r 
sch e in u n g  wie d a s  D iag ram m  VI im  en tg eg e n g ese tz ten  
H u b  m it en tg eg en g ese tz tem  S ch w in g u n g sau ssch lag .

V om  D iag ram m  V II  an  e rk e n n t m a n , d a ß  a n n ä h e rn d e  
Ü b ere in s tim m u n g  zw ischen S ch w in g u n g sd au e r u n d  U m 
la u fd a u e r die S chw ingungen  in  h o h em  M aße an schw ellen  
lä ß t . B eim  D iag ram m  V II  b e trä g t b e re its  d ie  m ax im a le  
D ru ck rau m sp an n u n g  8,0 k g /q c m , obw ohl n a c h  Abb. 11 
n u r  6,7 k g /q c m  e in tre te n  k ö n n en , w enn ü b e rh a u p t kein  
W in d k esse l m eh r v o rh an d en  is t.

Rechnerisch ergibt sich für 0,25 1 Windkessel
volumen eine Schwingungsdauer von 0,40 sek. Dies 
ist die Zeitdauer von 1,4 Hüben. Bei diesen 
und allen folgenden Diagrammen ist das Luftvolumen 
so gering, daß es nicht mehr genau gemessen werden 
konnte. Das wäre auch m it einer vollkommenen E in
richtung nicht möglich, da bei der Pendelung der Flüssig
keit sicherlich Luft in das Wasser eingeschlagen wird, 
die dann auch an der Federwirkung teilnim m t und selbst 
bei kleinen Mengen große Bedeutung hat. Das gleiche 
gilt von der E lastizität des Gehäuses, die auch nicht 
mehr belanglos ist. Deshalb wird die Luftmenge nun
mehr zu gering angenommen und die Schwingungsdauer 
zu gering berechnet.

Daß Schwingungssynchronismus vorliegen muß, wird 
durch die anders nicht erklärbaren Spannungswerte 
deutlich bewiesen. Aus den Diagrammen, besonders aus 
X IV  und XV, erkennt man, daß der Synchronismus 
mit der Drehzahl und nicht m it der Hubzahl besteht. 
E r ist dabei nur durch den Unterschiedswert der in 
beiden Hüben erfolgenden Stöße erklärbar. Die E r
scheinungen der Diagramme X bis XV sind so gewalt
samer Art, daß sich niemand getrauen würde, die Pumpe 
in diesem Zustand auch nur wenige Minuten in Betrieb 
zu lassen. Nicht nur die Wassermasse, sondern auch die 
ganze Rohrleitung und dam it schließlich auch das Ge
bäude nehmen an der Schwingung teil.

Da in jedem Hub ein gleichgerichteter Impuls erfolgt, 
stellt sich die Schwingung sehr verschieden ein. Bei den 
Diagrammen V III bis X fällt der maximale Spannungs
ausschlag in die Förderung des Differentialkolbens und 
bleibt dabei dem Pumpenraum ganz fern, bei den Dia
grammen X I bis XV entfällt der maximale Ausschlag in 
die Förderung des Hauptkolbens und besteht deshalb 
gleichzeitig im Druckraum und im Pumpenraum.

Daß tro tz der doppelten Druckwirkung der Stufen
kolbenpumpe die Schwingung in der Druckleitung auch 
bei einfachem Synchronismus m it der Drehzahl recht 
unangenehme Wirkungen hervorrufen kann, erscheint 
von Wichtigkeit. Hervorgerufen wird die Möglichkeit 
durch die Wirkung der endlichen Schubstangenlänge, 
die zwischen den einzelnen Hubwirkungen einen U nter
schied entstehen läßt.

Sobald es bei einer Kurbelpumpe unmöglich ist, 
die Spannungsschw'ankung, die durch den Volumen
ausgleich im Windkessel besteht, genügend klein zu 
halten, so daß eine Schuüngung wegen zu schwacher

Impulse undenkbar ist, ist un ter allen Umständen an 
die Frage des Synchronism us zu denken. Die Gefahr 
des Synchronism us liegt n icht vor, wenn die Schwingungs
dauer so kurz ist, daß m ehrere Schwingungen in einen 
Hub entfallen, oder wenn sie so groß ist, daß mehrere 
Drehzahlen in eine Schwingung entfallen. Dazwischen 
liegt das gefährliche Gebiet. Das erste Gebiet wird er
reicht, wenn einerseits kleine Schwingungszeit, also ge
ringe beteiligte Massen, kurze Leitungen und steife 
Federn, also kleine W indkesselvolumina, anderseits, 
lange H ubdauer, also geringe Drehzahlen angewendet 
werden. Das zweite Gebiet wird in jedem Falle durch 
die um gekehrten M aßnahm en erreicht, hohe Drehzahlen, 
große Luftvolum ina und möglichst lange Leitungen. 
W ährend Gramberg in seiner Abb. 101 m it dem ersten 
Gebiet beginnt und das letzte Sicherheitsgebiet nicht 
erreicht, wird hier von dem ersten Sicherheitsgebiet 
ausgegangen, und das letzte ist n icht erreichbar.

W ährend das erste Sicherheitsgebiet in erster Linie 
für die Pendelung zwischen den einzelnen Hauben einer 
Pum pe in Frage kom m t, is t das zweite meist für die 
H auptleitung zu benutzen. Deshalb ist die lange Leitung 
günstig, und es ist falsch, sie durch einen Hauptwind
kessel zu zerschneiden. E in H aupt Windkessel wird auch 
nicht erforderlich, um beim Anlassen der Pumpe un
zulässige W asserbeschleunigungen in langen Druck
leitungen zu vermeiden. Liegt Antrieb der Pumpe 
durch eine Dam pfm aschine vor, so ist dies ohne weiteres 
durch langsames Anlassen der Maschine zu vermeiden. 
Ist dieses langsame Anlassen n icht möglich, muß also 
die Pum pe schnell auf die norm ale Hubzahl gebracht 
werden, wie es bei V erbrennungsm otoren und Elektro
motoren der Fall ist, so kann man beim Anlassen die 
Umläufe zu den Pum penventilen öffnen, dadurch die 
Förderung der Pum pe zunächst ganz oder weitgehend 
auf heben, nach Anlassen der Pum pe diese Umläufe lang
sam schließen und dadurch die Förderung mit der 
zulässigen Geschwindigkeit entstehen lassen2.

Der eine Whndkessel ist möglichst nahe dem Plunger 
anzuordnen, dam it die sta rr  m it dem Kolben gekuppelte 
Wassermenge möglichst klein wird. E r gehört unbedingt 
zur Pum pe selbst, seine richtige Anordnung also 
zur Pum penbauart.

U ndurchsichtig werden die Verhältnisse, wenn 
mehrere Pum pen parallel geschaltet auf eine gemein
same D ruckleitung arbeiten. Man wird deshalb, wenn 
irgend möglich, die Spannung so klein halten, daß über
haupt keine Nachschwingung entsteht.

Besonders schwierig sind die Verhältnisse bei hohen 
Drücken, weil nach Gleichung 6 die Spannungs
schwankung für den Ausgleich umso größer, nacli 
Gleichung 10 die Schwingungsdauer umso kleiner ist, 
je höher die absolute Spannung ist. Deshalb sind größere 
Luftvolum ina nötig, je höher die Spannung ist. Umso 
schwerer sind sie aber zu verwirklichen, weil beim 
Anlassen der Pum pe das gesamte Luftvolumen aus 
atm osphärischer Spannung verdichtet wird, so daß 
nur ein kleines Volumen des vorgesehenen Windkessels

1 a . a . O . H i l l ,  S . 844.
1 D ie s e  A n g a b e  v e r d a n k e  ic h  D ir e k to r  O tto  H. M u e l l e r  von der

W o r t h in g t o n  P u n tv  zt
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verbleibt, und weil die Auffüllung m it Kompressoren 
umso langsamer erfolgt.

Das ist die Ursache, weshalb K urbelpum pen für 
Kesselspeisung so oft schlagen. Sie haben gegen hohen 
Druck zu fördern, werden dauernd angehalten, sind 
meist zu klein, als daß sie eine Luftauffüllvorrichtung 
erhalten, und die Ventile sind m eist so undicht, daß 
nach dem Anhalten die Luft rückw ärts entweicht. 
Daher muß man beim B etrieb m it dem Schnüffel
ventil am Pum penraum  Luft einsaugen und erhält 
die Luft, die im W indkessel nur sehr unvollkom m en 
zurückbleibt, als schädliche Beigabe großenteils in 
den Kessel.

Die endliche Schubstangenlänge verleiht der Spannungs
schwankung im D ruckraum  eine solche G estalt, daß von 
dem Differentialkolben eine .Arbeit an das W asser 
abgegeben wird, die nur bei äußerst geringer Spannungs
schwankung Null wird. Man m uß deshalb zur E rm itt
lung der indizierten Leistung den D ruckraum  indizieren 
und sich zum wenigsten überzeugen, ob auch hier eine 
indizierte Leistung erzeugt wird. Die Zusammen
stellung der Zahlentafel 3 zeigt, wie zunächst m it der 
Entwicklung der Diagrammreihe der Abb. 12 bei ab 
nehmendem Luftgehalt des W indkessels die indizierte 
Arbeit sich aus dem Pum penraum  im m er m ehr in 
den Druckraum verlegt. Bei gleicher N utzarbeit in 
gehobenem Wasser w ächst hierbei die gesam te indizierte 
Arbeit, also wachsen die Reibungsverluste, hervor gerufen 
durch die m it der Schwingung wachsenden Geschwindig
keiten in der Rohrleitung.

Sobald aber bei einfachem Synchronism us der 
Schwingung m it der D rehzahl die hohe Spannung in 
die Förderwirkung des H auptkolbens en tfällt vom 
Diagramm X I ab i. steigt die indizierte Arbeit im Pum pen

raum  auf außerordentlich hohe W erte, aber die .Arbeit 
im D ruckraum  wird negativ, so daß als gesam te in
dizierte Arbeit der L 'nterschied beider W erte in Frage 
kom m t. Die sich ergebenden m ittlem  indizierten 
Spannungen, ebenso die dem entsprechenden auf der 
Pum penseite und auf der Seite der Kolbenring fläche 
für eine K urbeldrehung indizierten A rbeiten sind in 
den Diagram m en der Abb. 12 eingetragen.

Eine indizierte Arbeit kom m t auf der Kolbenring
fläche zustande, wenn eine größere Spannungs
schw ankung im D ruckraum  der Pum pe vorliegt. 
Diese wird sich im allgemeinen durch eine deuthche 
Schwankung des Wasserspiegels im Druckwindkessel 
bem erkbar machen.

Z u s a m m e n fa s s u n g .

Es werden Erfahrungsw erte über den volum etrischen 
W irkungsgrad. den hydraulischen W irkungsgrad und 
die Ventilwiderstände einer Stufenkolbenpum pe gegeben.

.Anschließend wird das Anlassen der Pum pe und die 
sich hierbei ergebende allm ähliche Entw icklung des 
Pum pendiagram m s betrach tet. V eitergehend wird der 
E influß undichter Pum penventile, einer undichten Saug
leitung und einer unzulässig großen Saughöhe auf die 
.Arbeitsweise der Pum pe durch Versuche gekennzeichnet.

Ausführlich wird die Notwendigkeit eines W ind- 
kessels an der Pum pe behandelt, und es werden die 
Folgen bei zu kleiner Abmessung des W indkessels 
gezeigt. Die Anwendung eines besondem  Druckwind- 
kessels in der Leitung ist unzweckmäßig. Es ist darauf 
zu achten, daß bei einer Stufenkolbenpum pe auch 
durch die Kolbenringfläche eine Arbeit an das geförderte 
W asser abgegeben werden kann.

Erzeugung und \ erbrauch der wichtigsten Metalle.
Auszug aus den statistischen Zusammenstellungen der Metallgesellschaft. Metallbank und Metallurgischen Gesellschaft

A.G. in Frankfurt a- M.

Die folgende Zusam m enstellung zeigt den A n te il  
E u r o p a s  und der V e re in ig te n  S ta a te n  an der W e lt
p r o d u k t io n  von Blei. Kupfer und Zink.

Das Jah r 1911 bietet m  der M etallerzeugung, was 
Europa betrifft, im allgemeinen das Bild eines w eitem  
Aufschwungs, den nur im Hochsom m er politische Span
nungen vorübergehend hem m ten. In  den \  ereinigten 
Staaten von .Amerika scheint sich dagegen erst im 
laufenden Jah r eine E rholung von der Lnsicherheit 
anzubahnen, unter der die am erikanische ’S olks w irt - 
schaft seit dem Zusam m enbruch der letzten H och
konjunktur gelitten hat.

Über die W e l tp r o d u k t io n  von Blei. Kupfer. 
Zink und Zinn in den letzten drei Jahren  gibt die folgende 
Übersicht Aufschluß.

1910
t

Blei . . .  
Kupfer . 
?ink . . .

1909
t

1 092 000 
*49 20 
783 200

1 139700 
886 900 
816 600

1911 i n  1911 
¿recen  1910t

1 117 800 — 1,9
898 400 +  1,3
895 400 + 9 ,6
118 200 — 2.2

H üttenproduktion 1909

t

1910
t  %

1911

t  %

B le i
E uropa1.........................
Vereinigte S taa ten  ..

K u p f e r
E u ro p a ..........................
V ereinigte S taa ten  . .

Z in k

518200 47,0 
353 600 32,4

156200 18,4 
528 600 62.2

542 800 69,3 
240 400 30,7

505 400 44.3 
380 600 33.4

175 700 19,8 
527 700 59,5

565 500 69,3 
250 600 30,7

480 400 43,0 
384 600 34,4

181 300 20,2 
527 600 58,7

626 -200 69,9 
267 500 29,9V ereinigte S taa ten  . .

Bem erkenswert ist. daß  die P roduktion der drei 
M etalle h r  den Vereinigten S taa ten , wo sie in frühem

fc:
■ e in sch l. K le in asien .



Jahren häufig bedeutenden Schwankungen unterworfen 
war, im letzten Jah r nur verhältnism äßig geringfügige 
Veränderungen aufweist. In Europa ging dagegen die 
Bleiproduktion stark zurück, während die Zinkproduktion 
erheblich stieg. Von der an sich sehr geringen Zunahme 
der W eltproduktion von Rohkupfer entfällt fast die 
Hälfte auf Europa, wogegen in den Vereinigten Staaten 
die Produktion von Rohkupfer seit 1909 fast unverändert 
geblieben ist.

In den V erb rauchsberechnungen  sind nur die »sicht
baren Vorräte« von Kupfer und Zinn berücksichtigt, 
die in öffentlichen Lagerhäusern gelagert sind, und 
außerdem die Vorräte von Kupfer auf den Werken der 
nordamerikanischen Produzenten. Unberücksichtigt 
m ußten dagegen, obschon sie zeitweise für die Entwick
lung des Verbrauchs von größter Bedeutung sind, die 
Veränderungen der »unsichtbaren Vorräte« auf den Wer
ken der Produzenten und W eiterverarbeiter bleiben, da 
zuverlässige Zahlen über ihre Höhe nicht zu erlangen sind. 
Soweit die Verbrauchsberechnungen ohne Berücksichti
gung der Vorräte aufgestellt sind, wie bei Blei und Zink, 
müßten sich für den W eltverbrauch die gleichen Zahlen 
wie für die W eltproduktion ergeben, da die Mengen, 
die in einem Lande als Ausfuhr von der Produktion ab
gezogen werden, in ändern Ländern wieder als E infuhr 
zur Produktion hinzugefügt werden. Tatsächlich be
stehen aber zwischen den Angaben der Metallgesellschaft 
über die W eltproduktion und den W eltverbrauch U nter
schiede, die nicht, wie gelegentlich bei der Benutzung 
ihrer S tatistik angenommen worden ist, die Zu- oder Ab
nahme der Vorräte darstellen, sondern lediglich auf un
vermeidlichen Fehlern der Verbrauchsberechnung be
ruhen.

V e rb ra u c h  a n  e in z e ln e n  M e ta lle n .

B lei 
Europa . . . 
Ver. S taaten1 

K u p fe r  
Europa . . . 
Ver. S taa ten .

Z in k  
Europa . . . 
Ver. S taa ten .

Z inn  
Europa . . . 
Ver. Staaten.

1909
t

1910
t

1911
t

077 800 
345 200

452 600 
319 800

547 000 
246 900

56 950 
42 800

665 000 
372 800

451 100 
339 900

593 00') 
244 500

61 890 
49 900

i T a tsäch lich  d ü rf te  der B le iverb rauch  im  J a h re  
KUckganges der V o rrä te  zugenom m en h aben .

698 700 
358 200

606 300 
321 900

646 300 
253 300

! 60 250
48 000

19J1 in f o lg e  <

im  Metallverbrauch war im vergangenen Jahr, ah 
gesehen von Zinn, in den meisten Ländern eine gan 
erhebliche Zunahme zu verzeichnen. Da dem größer 
\  ei brauch bei Blei eine Abnahme und bei Kupfe 
nui eine mäßige Zunahme der Erzeugung gegenüberstanc 
gingen die \  orräte von Blei und Kupfer erheblich zuriicl 
Zahlen über das Maß des Rückganges liegen nur b< 
Kupfer v o r ; danach nahmen die Vorräte auf den ameriks 
mschen H ütten  und in den europäischen Lagerhäuser 
einschl. Ham burg und Rotterdam , die 1910 um 24 200 
zurückgegangen waren, im vorigen Jahre um 46 400 t at

Der Z inkverbrauch hielt im vorigen Jahr ungefähr 
gleichen Schritt mit der außerordentlich stark gestiegenen 
Zinkproduktion. Der Zinnverbrauch blieb etwas hinter 
dem V orjahr zurück, war aber immerhin noch erheblich 
höher als in frühem  Jah ren ; die öffentlichen Vorräte 
von Zinn nahm en um 700 t ab gegen 2 800 t in 1910.

Als vor fünfzig Jahren  die Londoner Metallbörse ins 
Leben t r a t , war G roßbritannien der Sitz des bedeutendsten 
M etallhüttenwesens und der wichtigsten metallver
brauchenden Industrie der Welt. Im Laufe der Jahre 
tra ten  infolge des Aufkommens neuer Produktions
gebiete und infolge der fortschreitenden Industrialisierung 
anderer Länder erhebliche Verschiebungen in den Pro
duktions- und A bsatzverhältnissen der Metalle ein; 
indessen blieb London der M ittelpunkt des Börsen
h a n d e ls  in Metallen. Vor mehreren Jahren begannen 
sich fast gleichzeitig in Berlin und H am burg Bestrebungen 
geltend zu m achen, die die Schaffung einer Metallbörse 
in diesen S tädten  zum Ziel hatten . Sie hatten  den Erfolg, 
daß zunächst in H am burg am 1. Januar 1910 der Börsen
handel in Kupfer in der Form des »Handelsrechtlichen 
Lieferungsgeschäftes« aufgenommen wurde, dem am 
1. April 1911 die offizielle Zulassung des Börsentermin
handels in Kupfer folgte. In Berlin fanden seit Anfang 
Januar 1911 wöchentlich zwei Zusammenkünfte der 
M etallinteressenten s ta tt. Nachdem  die nötigen Schluß
scheinentwürfe genehmigt waren, konnte Anfang Juni 
1911 zunächst inoffiziell der Börsenterminhandel in 
K upfer begonnen werden, der seit dem täglich mit Aus
nahm e der Samstage sta ttfindet. Die offizielle Zulassung 
erfolgte Anfang Juni 1912. Die Schlußscheinbestim
mungen der deutschen Kupferbörsen lehnen sich eng 
an das Vorbild der Londoner Börse an. Insbesondere 
sind die Bestimmungen über den Kupfergehalt der unter 
verschiedenen Aufschlägen und Abzügen lieferbaren 
Marken genau die gleichen, wie im Londoner Standard- 
K upfer-K ontrakt. Bemerkenswert ist, daß die beiden 
deutschen M etallbörsen neben der Lieferung von be
stim m ten deutschen Lagerhäusern aus auch die Lieferung 
auf ausländischen Lagern nach des Verkäufers Wahl 
vorgesehen haben, um M ißständen vorzubeugen, falls 
einmal die deutschen Lager keine ausreichende Unterlage 
für die E rfüllung der Abschlüsse bilden sollten. Bei der 
Lieferung auf einem ausländischen Lager hat der Ver
käufer eine besondere V ergütung zu gewähren, die z. Z. 
bei Lieferung in London 2 M  für 100 kg (bis 1. März 1912 
nach dem H am burger Schlußschein nur 1,50 M) und bei 
Lieferung in Swansea, B irkenhead oder Liverpool 2,50 M 
(in H am burg bis 1. März 1912 nur 2 M)  für 100 kg beträgt. 
Durch die E inführung der gleichen Bestimmungen über 
den Kupfergehalt der lieferbaren Marken wie in London 
und die Zulassung der Lieferung in England ist die Grund
bedingung für einen A rbitrageverkehr zwischen den 
deutschen Börsen und der Londoner geschaffen. Die 
G arantie für die Term ingeschäfte in Kupfer, die durch 
dazu bestellte Makler verm ittelt sind, hat in Hamburg 
die M aklerbank und in Berlin die Commerz- und Dis- 
conto-Bank übernom m en, die für Rechnung der Be
teiligten die Abwicklung und Erfüllung der Geschäfte, 
sowie die Verrechnung durchführen und die Einziehung 
und Auszahlung der Differenzen besorgen \ls Sicherheit
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verlangen die garantierenden Banken einen Einschuß und 
bei Schwankungen des Kupferpreises um m ehr als 2 M  
entsprechende Nachschüsse.

Über die Entwicklung des Börsengeschäftes in 
Standard-Kupfer in H am burg und Berlin geben die 
folgenden Zahlen über die von der M aklerbank und der 
Commerz- und Disconto-Bank verbuchten Geschäfte 
Aufschluß, denen zum Vergleich die Schätzungen über 
die öffentlichen Umsätze in S tandard-K upfer an der 
Londoner Börse gegenübergestellt sind:

Umsätze in Ham burg Berlin London
1910 1911 1911 1910 1911

t t t t t
1. Quartal 1 0301 21 920 — 100 130 65 860
2. 8 940 18 835 2 2002 111 200 66 320
3. 15 740 19 855 4 920 103 580 62 030
4. „ 19 035 39 425 8 560 92 760 113 690

Zus. 44 745 100 035 15 680 407 670 307 900

Anfang des laufenden Jahres wurde in H am burg 
der Terminhandel in Z in n  aufgenommen. Die Bestim 
mungen des Hamburger Zinnschlußscheines unterscheiden 
sich in einigen Punkten von dem Londoner Z innkontrakt. 
Der Umfang des Zinngeschäftes in H am burg ist bisher 
noch sehr gering gewesen, es wurden in den ersten fünf 
Monaten nur 850 t Zinn von der M aklerbank verbucht. 
Die Zinnbörse in Ham burg besteh t erst zu kurze Zeit, 
als daß ein Urteil über ihre Bedeutung möglich wäre.

In Le Havre wurde auch in diesem J ahr der Börsen
handel in Standard-K upfer aufgenommen, und auch in 
New York soll der Versuch gem acht werden, zunächst 
den Zinnhandel an der dortigen M etallbörse wieder zu 
beleben.

Die Durchschnittspreise der von der Metallgesellschaft 
und der Metallurgischen Gesellschaft statistisch  be
handelten Metalle stellten sich in den letzten 3 Jahren 
wie folgt:_______________________ _______________ _____

1909 1910 1911

Blei, engl., für 1 1. t  . £ 13.6.% 13.3 — 14.3.9
Standard-Kupfer, Chili

Bars, für 1 1. t  in
London ...................... £ 58.17.3 57.3.2 56.1.9

Lake-Kupfer, für 1 1. t  
in New York . . . . £ 58.5.4%61.10.— 60.2.8%

Rohzink (ordinary
brands) für 1 1. t  in

25.3.2London ...................... £ 22.3.— 23.—.—
Zinn, ausländisches, für

192.7.%1 1. t  in London . . . £ 134.15.6 155.6.2
Standard-Silber für

1 Unze, am Londoner
24%M a r k t ..........................if 23% 24%

Nickel, ungefährer Preis
3,00— 3,50für 1 k g ..................... J l 3,00— 3,50 3,00— 3,50

Aluminium, ungefährer
Preis für 1 kg . . . .V, 1,25— 1,50 1,30— 1,60 1,05— 1,25

Quecksilber, spanisches, 7.19.— 8.— .—
f. 1 Flasche von 34,5 kg bis bis bis
in L o n d o n ................. £ 9.17.6 9.15.— 10.— .—

Die höchsten und niedrigsten Preise für Blei, Kupfer, 
Zink und Zinn stellten sich in 1911 wie folgt:

1 N u r M o n a t  M ärz.

Höchster Niedrigster Spannung
Preis

£ s d £ s d £ s d %
Blei . . 16. — .— 12 .1 5 .— 3. 5 .— 20,3
Kupfer . 63 .18. 9 53. 8. 9 10 .1 0 .— 16,4
Zink . . 28 .— .— 22.12. 6 5. 7. 6 19,2
Zinn . . 233.— .— 169.15.— 63. 5 .— 27,1

Die Durchschnittspreise im Jahre 1911 und die
Preise zu Ende des Jahres betrugen:

Jahres- 29. Dez.
durchschnitt 1910

£ s d £ s d
B l e i ...........................................  13 .1 9 .2 i/ 2 15 .11 .3
K u p fe r ....................................... 56. 1. 9 6 2 .17 .6
Zink ...........................................  2 5 . 3 . 2  26 .11 .3
Z i n n ...........................................  192. 7 .0 3/ t 2 0 4 .1 5 .-

U nter Einschluß des Jahres 1911 betrug der Preis 
im D urchschnitt der letzten

10 Jahre 20 Jahre
£ s d £ s d

für B l e i .............................. 13.16. 8 12.19. 6%
K u p f e r .....................  6 4 .1 2 .—  59. 0.11
Zink .......................... 22.16. 9 20.13. 4
Zinn  148.13. 4%  118. 4. 2%
Der W ert der W eltproduktion in 1911 zu den 

D urchschnittspreisen des Jahres berechnet, gibt im 
Vergleich m it dem Jahre 1910 das folgende Bild:

1910 1911
Mill. M Mill. .K

B l e i .......................................  297 314
K u p fe r ...................................1 019 1 013
Z i n k .......................................  378 453
Z i n n   361 457

S ilb e r . Nach dem Bericht des amerikanischen Münz
direktors betrug im Jahre  1910 die H üttenproduktion 
von Silber in den Vereinigten S taaten  von Amerika 
3 891,9 t. Die H üttenproduktion von Rohsilber in ganz 
Amerika stellte sich auf 5656,7 t  und die \ \  eltproduktion 
auf 7436,9 t  im W erte von 541,9 Mill. M.

Über die Bergwerksproduktion von Silber in silber
haltigen Erzen im Jahre  1910 m acht der Bericht des 
M ünzdirektors folgende Zahlen: G esam tproduktion
6 949,1 t, davon Europa 463,2 t, (Deutschland 174,1, 
Spanien und Portugal 141,4, Österreich-Ungarn 47,9 t), 
Amerika 5624,4 t, (Vereinigte S taaten  1777,2, Mexiko 
2220, und K anada 1022,4 t). Asien lieferte 159, Afrika32.3 
und Australien 670,2 t.

A lu m in iu m . Die W eltproduktion von Aluminium, 
die 1908 nur 18 600 t  betragen hatte , stieg in den 
letzten drei Jahren ganz bedeutend und erreichte 
1911 rd. 46 700 t gegen 43 800 t im Vorjahr.
H and in H and dam it ging eine entsprechende
Zunahm e des A lum inium verbrauchs, der wesentlich 
durch den starken Rückgang des Preises gefördert
wurde. W ährend 1907 der Preis für 1 kg Aluminium 
noch 3,50 M  betragen hatte , sank er im folgenden Jah r 
infolge der Auflösung des Syndikats auf 1,75 M ,  um 
in 1911 noch weiter bis auf 1,20 M  zu fallen. Neben 
seiner wachsenden Verwendung zur Herstellung von
G egenständen des täglichen Gebrauchs sowie bei dem
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1. E r z e u g u n g
Blei . 1909 167 900 28 200 26 900 14 000 22 100 40 300 — 184 000 800 353 600 118 000 136 200 1 092 000

1910 159 900 29 600 20 200 17 500 14 500 40 700 — 191 900 1 200 380 600 120 700 162 900 1 139 700
1911 161 300 27 100 23 000 1 19 600 16 7001 30 800 — 171 600 1000 384 600 120 0001162 100 1 117 800

Kupfer . . . .1909 
1910

31 200 66 400 7 800 1800 2 500 __ _ 17 500 18 500 528 600 — 174 900 849 200
34 900 71000 12 900 2 300 1 800 — — 17 400 22 600 527 700 — 196 300 886 900

1911 37 500 68 000 13 0001 2 600 1 8001 — — 17 9002 25 600 527 600 -- 204 400 898 400

Zink 1909 220 080 59 350 56 1183 12 6384 167 100 19 548 7 945 240 446 — — 783 200
1910 227 747 63 078 59 1413 13 305* 172 578 20 975 8 631 250 627 --- 508 816 600
1911 250 393 66 954 64 2213 16 876* 195 092 22 733 9 936 267 472 -- 1 727 895 400

Silber“ . . . .1909 165,9 14,3 18,4 31,1 24,5 _ 148,35 4,1 1 702,1 2 299,9 2 184,5 6 593,1
1910 174,1 47,9 141,45 —Ł 1 777,2 2 220 2 588,5 6 941,1

N ickel........1909 3 500 3 200 1200 __ _ _ -- 9 0006 — 4G0 17 300
1910 4 500 3 500 1500 _ _ — — — -- 10 000° — 600 20100
1911 5 000 4 500 2 000 — — — ' — -- 12 000° — 1000 24 500

Aluminium 1909 5 000' 2 800 6 000 800 __. __ 13 200 — 3 400 31 200
1910 8 0007 5 000 9 500 800 — — -- 16100 — 4 400 43 800
1911 8 000T 5 000 10 000 • 800 — — - - 18 000 — ‘ 4 900 46 700

Quecksilberl909 — — _ 609 771 . __ — 1 393 7 722 1501 — 3 700
1910 — — — 694 894 .— — 1 114 4 763 1501 — 3 600
1911 — — — 793 931 — — 1 4862 — 740 1501 — 4 100

2. V e rb ra u c h
B le i ............1909 213 200 202 700 102 300 31000 31400 43 600 5 900 ' —. 38 400 345 200 — 70 900 1 084 600

1910 210 400 208 400 89 800 31 500 28 200 32 000 6 5001 — 48 800 372 800 — 77 700 1 106 100
1911 229 700 199 400 99 000 36 300 36 300 40 100 6 800' — 43 100 358 200 — 84 200 1133 100

Kupfe . . .  .1909 179 400 108 300s 73 4006 31 100 17 000 13 0001 10001 __ 21 600 319 800'-' ___ 24 100 787 500
1910 200 400* 146 0008 85 700e 33 500 22 500 13 000' 1 0001 — 28 600 339 900° — 22 900 904 700
1911 225 800s 159 400s 95 0008 38 600 29 600 13 500’ 1 0001 — 33 400 321 900° - - 41 200 959 400

Z in k ..........1909 188 100 155 500 66 900 32 800 8 200 64 600 4 0001 4 500 18 400 246 900 ___ 9 0001 798 900
1910 178 100 177 800 56 300 33 800 8 100 76 500 4 0001 4 200 24 900 244 500 — 12 4001 820 600
1911 221 800 175 700 82 000 43 500 10100 64 900 4 0001 4 500 29 500 253 300 — 16 2001 905 500

Z in n ..........1909 17 100 17 800 7 300 4100 2 500 1 320 2501 1 030 2 200 42 800 12 726 109 100
1910 18 200 21100 7 330 4 200 2 600 1 560 2501 1 150 2 000 49 900 — 13 034 121 300
1911 19 300 18 400 7 400 3 900 2 400 1 700 2501 1 300 1 900 48 000 — 11600 117 400

Aluminium 1909' 2 000 5 000 800 15 500 12 00010 35 300
19101 2 700 5 400 900 21 650 13 50010 44 200
1911' 3 000 5 000 900 22 000 . 17 0001” 47 900

G e s c h ä t z t .  - N u r  A u s fu h r .  E in s c h l .  S p a n ie n .  4 E in s c h l .  I ta l ie n .  E in s c h l .  P o r t u g a l .  6 M it  K a n a d a .  1 D ie s e  M e n g e  v e r t e i l t  s ich  
a u f  D e u t s c h la n d ,.  O s t e r r e ic l i -L n g a r n  d ie  S c h w e iz .  8 U n te r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  V o r r ä te .  9 N a c h  d e n  A n g a b e n  d e r  C o p p e r  P r o d u c e r s ’
A s s o c ia t io n .  10 I n  e r s te r  L in ie ;  s in d  an  d ie s e r  S u n rn iej b e t e i l i g t  D e u t s c h la n d ,  Ö s te r r e ic h -U n g a r n , S c h w e iz  u n d  R u ß la n d  11 F ü r  1911 l ie g e n  noch  
k e in e  A n g a b e n  v o r .

Bau von Apparaten, Luftschiffen und Automobilen 
hat das Aluminium auch Eingang in die elektrische 
Industrie als E rsatz für Kupfer zur Übertragung des 
elektrischen Stroms gefunden. Freileitungen aus Alu
minium sollen sich sowohl in Amerika als neuerdings 
auch in Europa durchaus bew ährt haben. Allerdings 
muß wegen des großem Leitungswiderstandes des 
Aluminiums der Querschnitt der Aluminiumleitung bei 
gleicher Leistung größer sein als der eines Kupferkabels, 
indessen wird dieser Nachteil durch das geringere spe
zifische Gewicht des Aluminiums mehr als ausgeglichen.

Die seit längerer Zeit schwebenden Verhandlungen zur 
Bildung eines neuen A lum inium -Syndikats haben kürzlich 
zu einer internationalen Verständigung geführt, der sich 
alle Produzenten angeschlossen haben.

B le i. Nach fünfjähriger ununterbrochener Zunahme 
wies die W eltproduktion von Rohblei im vorigen Jahr 
zum ersten Mal wieder einen Rückgang auf, der 21 900 t 
oder 1,9% betrug, w ährend in 1910 eine Zunahme um 
47 700 t =  4,4% zu verzeichnen gewesen war. Fast die 
ganze Abnahme der W eltproduktion von Rohblei entfällt
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auf E u ro p a , wo 1911 — einschließlich der asiatischen 
Türkei — 480 400 t ( = 4 3 %  der W eltproduktion) gegen 
505 400 t im Vorjahr gewonnen wurden. Den größten 
Rückgang weist die Bleiausfuhr aus S p a n ie n  auf, 
die in den Aufstellungen der Metallgesellschaft an 
Stelle der Produktion eingesetzt w ird, da zuverlässige 
Angaben über die Höhe der B leiproduktion in Spanien 
fehlen. 1911 wurden 171 600 t Blei aus Spanien aus
geführt gegen 191 900 t im Vorjahr. Die Ausfuhr von 
Blei aus Spanien im Jahre  1911 m achte 15,4% der W elt
produktion aus. Spanien steh t tro tz  dieses bedeutenden 
Rückganges un ter den europäischen Bleiproduzenten 
immer noch an der ersten Stelle. In B e lg ie n  ging die 
Bleiproduktion aus Erzen von 40 700 auf 30 800 t  oder 
2,7 % der W eltproduktion zurück. Die G esam tproduktion 
von Blei aus Erzen sowie aus edelm etallhaltigen Zwischen
produkten und Werkblei stieg dagegen in Belgien von 
89 300 auf 96 000 t. In G r o ß b r i t a n n ie n  fiel die Blei
erzeugung von 29 600 auf 27 100 t ;  das Land lieferte 
im vorigen Jahre 2,4% der W eltproduktion. G r ie c h e n 
lan d  erzeugte 1911 14 300 t  Rohblei gegen 16 800 t 
in 1910. Die a s ia t i s c h e  T ü rk e i  produzierte 12 400 t 
Werkblei gegen 12 700 t im Vorjahr. Das hier gewonnene 
Werkblei wird in Europa raffiniert.

Soweit im Jahre 1911 die europäischen Staaten eine 
größere Bleiproduktion als 1910 aufweisen, hielt sich 
die Zunahme in engen Grenzen. So stieg die Blei
erzeugung in D e u ts c h la n d  von 159 900 auf 161 300 t 
oder 14,4% der W eltproduktion. D eutschland nim m t 
unter den europäischen Bleiproduzenten die zweite 
Stelle ein. Die Förderung von Bleierzen in Deutschland 
fiel von 148 500 auf 140 200 t ;  dagegen stieg die 
Einfuhr von 112 200 auf 143 600 t. Da gleichzeitig 
die Ausfuhr von Bleierzen aus D eutschland nur von 
2400 auf 3700 t zunahm , standen den deutschen H ütten  
im Jahre 1911 280 000 t Bleierze gegen 258 300 t im 
Vorjahr zur Verfügung. Die Versorgung der H ütten  
mit Bleierzen m achte im vorigen Jah r schon große 
Schwierigkeiten, die sich im laufenden Jah r noch ge
steigert haben und möglicherweise zu einer Abnahme 
der Produktion führen werden.

Die Bleiproduktion F r a n k r e i c h s  ist für 1911 auf 
rd. 23 000 t oder 2% der W eltproduktion zu schätzen; 
1910 betrug sie 20 200 t. In I t a l i e n  stieg die 
Bleiproduktion von 14 500 auf 16 700 t. Ö s te r r e ic h -  
U n g a rn , das 1910 17 500 t Rohblei erzeugt hatte , 
lieferte 1911 19 600 t.

In N o r d a m e r ik a  blieb "^die B leiproduktion mit 
515 300 t ( =  46,1% der W eltproduktion) nur um 1000 t 
gegen das Ergebnis des Vorjahrs zurück. Die Vereinigten 
Staaten gewannen aus inländischen Erzen im Jahre  1910 
337 600 t und im Jahre  1911 368 400 t Rohblei oder 
33% der W eltproduktion. W ährend die Produktion 
aus inländischen Erzen im letzten Ja h r um 30 800 t 
stieg, ging der Bleiinhalt der eingeführten ausländischen 
Bleierze von 43 000 auf 16 200 t zurück. D aher betrug 
im Jahre 1911 die Zunahm e der gesam ten Bleiproduktion 
aus in- und ausländischen Erzen in den Vereinigten 
Staaten nur 4000 t ;  die Erzeugung stieg von 380 600

auf 384 600 t oder 34,4% der W eltproduktion. Die 
Einfuhr von silberhaltigem Werkblei, das in den 
Vereinigten Staaten raffiniert wird, erhöhte sich von 
52 400 auf 63 000 t. Von den in die Union in 
Bleierzen und Werkblei eingeführten Bleimengen 
stam m ten rd. 96% aus Mexiko. D ort dürften die innern 
W irren die Erzeugung der Bleihütten nur unwesentlich 
beeinträchtigt haben; für 1911 ist die Produktion von 
Rohblei auf 120 000 t oder 10,7% der W eltproduktion 
zu schätzen. 1910 führte Mexiko 120 700 t Blei aus. 
Kanada hat eine weitere Abnahme der Bleierzeugung 
von 15 000 t auf 10 700 t zu verzeichnen.

In  A u s t r a l ie n  stieg die Bleigewinnung um 800 
auf 99 600 t =  8,9%  der W eltproduktion. B eachtung 
verdient noch die Zunahme der Produktion in den nicht 
besonders genannten »übrigen Ländern«, die 1910 15700, 
1911 nach Schätzung der Metallgesellschaft rd. 19 000 t 
lieferten, während ihre Produktion im Jahre 1909 nur 
5800 t betragen hatte. Die Steigerung beruht im wesent
lichen auf der erhöhten Produktion Indiens.

Bei der Berechnung des B le iv c r b r a u c h s  müssen 
ebenso wie bei der E rm ittlung  des Zinkverbrauchs, 
die Veränderungen der Vorräte außer acht bleiben, da sie 
sich zahlenmäßig nicht feststellen lassen. In E u r o p a  
stieg der Bleiverbrauch von 665 000 auf 698 700 t ; 
Europa verbrauchte 62,5% der W eltproduktion von 
Rohblei. An erster Stelle steh t D e u ts c h la n d ,  wo 
1910 210 400 und 191 1 229 700 t Rohblei, d. s. 20,5% 
der W eltproduktion, verbraucht wurden. Die E infuhr 
von Rohblei nach D eutschland stieg von 81 500 auf 
100 500 t und die Ausfuhr von 31 000 auf 32 100 t. 
In G r o ß b r i t a n n ie n  ging der Verbrauch von 
208 400 auf 199 400 t =  17,8% der W eltproduktion 
zurück. Indessen ist zu berücksichtigen, daß die Blei
vorräte in G roßbritannien im vorigen Ja h r stark  ab
genommen haben, so daß der tatsächliche Verbrauch 
die eben angegebene Zahl nicht unerheblich überstiegen 
haben dürfte. Die englische Regierung hat ein Verbot 
der Erzeugung und Verwendung von Bleiweiß in Aussicht 
genom m en; die D urchführung eines solchen Verbotes 
m üßte natürlich einen Rückgang des Bleiverbrauchs 
zur Folge haben. F r a n k r e i c h  verbrauchte 1911 etwa 
99 000 t  Rohblei, d. s. 8,9%  der W eltproduktion, gegen 
89 800 t im Vorjahr. In B e lg ie n  stieg der B leiverbrauch 
von 32 000 auf 40 100 t =  3,6%  der W eltproduktion. 
Mit je 36 300 t  oder 3,2% der W eltproduktion waren 
I t a l i e n  und Ö s te r r e ic h - U n g a r n  am Bleiverbrauch 
beteiligt; im V orjahr h a tte  der Verbrauch in Italien 
28 200 t  und in Österreich-Lmgarn 31 500 t betragen. 
R u ß la n d  weist eine Abnahme des Bleiverbrauchs von 
48 800 auf 43 100 t auf. In den übrigen europäischen 
S taaten  waren die Veränderungen des Verbrauchs 
unbedeutend.

Für die V e r e in ig te n  S ta a te n  ergibt sich — wenn 
die Veränderung der Vorräte unberücksichtigt bleibt 
—  eine Abnahm e des Verbrauchs von 372 800 auf 
358 200 t. Tatsächlich hat aber der B leiverbrauch in 
den \  ereinigten S taaten  im vorigen Ja h r zugenommen, 
da die Vorräte von Blei un te r Zollverschluß um nicht 
weniger als 28 500 t zurückgegangen sind. Berücksichtigt
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man diese Abnahme der Vorräte, so stellt sich der 
Bleiverbrauch der Vereinigten Staaten im Jahre 1911 
auf 386 700 t oder 34,6% der W eltproduktion. I b e r  
die Veränderung der Vorräte im freien Verkehr fehlen 
noch die Angaben, so daß diese Vorräte bei der \ er- 
brauchsberechnung nicht m it in Ansatz gebracht weiden 
können. Besonders zu beachten ist die Zunahme der 
Bleiausfuhr aus den Vereinigten Staaten, die von 6o 30( 
auf 91 800 t stieg. Da die Ausfuhr fast nur aus Blei 
besteht, das unter Zollverschluß aus eingeführtem Erz 
und Silberblei gewonnen wurde, so führte die starke 
Steigerung der Ausfuhr im Verein m it der Abnahme 
der Einfuhr von Blei in Erzen zu dem schon erwähnten 
Rückgang der Bleivorräte unter Zollverschluß auf nur 
4100 t am 31. Dezember 1911 gegen 32 600 t ein Jah r 
zuvor. In K a n a d a  stieg der Bleiverbrauch von 19000 auf 
21 300 t. Da die kanadische Produktion zurückging, 
m ußte in erhöhtem Maß ausländisches Blei zur Deckung 
des Bedarfs herangezogen werden. Daher stieg die 
E infuhr von Blei von 7500 auf etwa 10 600 t, während 
die Ausfuhr, die 1910 noch 3500 t betragen hatte, auf 
nur 33 t  fiel. F ü r J a p a n  ist der Bleiverbrauch auf 
18 400 t zu schätzen gegen 16 500 t im Vorjahr. In 
A u s t r a l ie n  stieg er von 7200 auf 9100 t.

Die Zunahme des Bleiverbrauchs, die sich fast in 
allen Ländern zeigte, hatte, da ihr ein Rückgang der 
Bleiproduktion gegenüberstand, eine starke Abnahme 
der Vorräte zur Folge. Oben ist schon erwähnt, daß die 
Vorräte unter Zollverschluß in den 4 ereinigten Staaten 
fast ganz verschwunden s in d ; ähnlich verhält es sich mit 
den Bleivorräten in Europa, so daß sich zeitweise im ver
gangenen Jah r auf manchen H ütten  eine fühlbare 
Knappheit an Blei geltend machte, die sich im laufenden 
Jah r noch verschärfte.

Die M arktlage war einer Steigerung der Bleipreise 
günstig. In den ersten Monaten des Jahres 1911 hielt 
sich der Preis ungefähr auf 13 £. Nachdem im Mai 
vorübergehend der tiefste Stand des Jahres mit 12 £ 15 s 
für fremdes Blei erreicht worden war, stiegen die Blei
preise fast ununterbrochen, bis im November zeitweise 
der höchste Preis des Jahres, nämlich 16 £, gezahlt 
wurde.

K u p fe r . Die Zunahme der W eltproduktion gegen
über dem Vorjahr belief sich auf nur 11 500 t oder 1,3%. 
Im Jahre  1910 hatte  die Produktion um 37 700 t oder 
4,4% zugenommen. In E u ro p a , das mit 181300 t =  
20,2% zur W eltproduktion beisteuerte, stieg die Kupfer
erzeugung um 5600 t oder 3,2%.

Die H üttenproduktion von Rohkupfer stellte sich 
in D e u ts c h la n d  auf 37 5 0 0 t=  4,2% der W eltproduktion 
gegen 34 900 t im Vorjahr. Im Gegensatz zu dieser 
Zunahme der H üttenproduktion, die zum großen Teil 
aus ausländischen Erzen und Zwischenprodukten stam m t, 
fiel die Förderung von Kupfererz in Deutschland von 
926 000 auf 868 600 t. Dieser Rückgang beruht zum 
größten Teil auf der geringem Förderung des größten 
deutschen Kupferproduzenten, der Mansfeldschen Kupfer
schiefer bauenden Gewerkschaft, die 1911 nur 795 200 t 
Kupfererz gewann gegen 840 700 t im Vorjahr.

Bemerkenswerte Erhöhungen der Kupfererzeugung 
verzeichnen in E uropa nur noch Rußland und Serbien. 
In R u ß la n d  ist die P roduktion um 3000 t  von 22 600 
auf 25 600 t gestiegen; es lieferte dam it 2,8% der Welt
produktion. In S e rb ie n  stieg die Kupfererzeugung 
von 5100 auf 7000 t. S p a n ie n  führte 1911 über Huelva 
17 900 t Rohkupfer ( = 2 %  der W eltproduktion) aus; 
1910 h a tte  die Rohkupferproduktion Spaniens 17 400 t 
betragen. An der Bergwerksproduktion von Kupfer 
ist S p a n ie n  in viel höherm Maße beteiligt. Die Kupfer
gruben in Spanien und Portugal förderten 1911 53 000 t 
Kupfer in Erzen und Kiesen, die zum größten Teil im 
Ausland w 'eiterverarbeitet wurden. 1910 hatten die 
Gruben der iberischen Halbinsel 51 100 t  Kupfer in 
Erzen und Kiesen geliefert. Eine Abnahme der Hütten
produktion von Rohkupfer von 71 000 auf 68 000 t 
oder 7,6% der W eltproduktion ist dagegen in Groß
b r i t a n n ie n  zu verzeichnen. Die englischen Kupfer
gruben dürften dazu, wie seit langen Jahren, nur etwa 
500 t beigesteuert haben.

N o rd - und S ü d a m e r ik a  lieferten 1911 zusammen 
622 100 (623 200) t Rohkupfer, d. s. 69,2% der Welt
produktion. Die H ütten  der V e re in ig te n  Staaten 
von Amerika gewannen 1911 aus inländischen Erzen 
500 500 t Kupfer gegen 492 700 t  im Vorjahr. Die Pro
duktion der Vereinigten S taaten aus inländischen 
Kupfererzen m achte im vergangenen Jahr 55,7% der 
W eltproduktion aus. Die Kupfergewinnung in den 
Vereinigten Staaten wird im laufenden Jahr 
voraussichtlich stark  zunehmen. Wenn die ver
schiedenen hier in Frage kommenden L nternehmungen 
ihre Produktion in dem geplanten Umfang erhöhen,, 
so ist die Steigerang auf rd. 60 000 bis 70 000 t zu 
veranschlagen. Die Zunahme der Produktion dürfte 
sich erst allmählich auf dem Markt geltend machen, 
zumal da möglicherweise die Raffinerien zunächst einmal 
eine mäßige Erhöhung ihrer Bestände an Rohkupfer 
vornehmen werden, um sich besser gegen unregelmäßige 
Zufuhren von R ohkupfer zu sichern. Daher kam die 
Steigerung der Erzgewinnung in den Vereinigten Staaten 
auch noch nicht in den Ausweisen der Copper Producers 
Association für die ersten Monate des laufenden Jahrs 
zum Ausdruck.

In K a n a d a  ging die Gewinnung von Rohkupfer 
weiter von 12 600 auf 9700 t zurück. In den übrigen 
amerikanischen Ländern stieg schätzungsweise die Pro
duktion von R ohkupfer von 82 900 auf 84 800 t, d. s. 
9,4% der W eltpraduktion im Jahre  1911; eine weitere 
Zunahme der Produktion ist in Südamerika zu erwarten.

Von den asiatischen Ländern verdient nur Japan 
als K upferproduzent E rw ähnung; hier stieg die Er
zeugung von Rohkupfer von 50 100 auf 55 000 t, 
A u s t r a l i e n  lieferte 1911 40 000 gegen 37 900 t im \or- 
jahr. In A f r ik a  blieb die Produktion von Rohkupfei 
im vergangenen Ja h r noch verschwindend klein, da 
die afrikanischen H ütten  ihren Betrieb im wesentlichen 
noch auf Schmelzversuche beschränkten. Dagegen 
erfuhr hier die Forderung von Kupfererzen, die in Europa 
zugute gem acht werden, eine weitere Erhöhung. Afrika 
lieferte 1911 17 300 t K upfer in Erzen gegen 15 400 t 
im Vorjahr.
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Während die W eltproduktion von Rohkupfer im 
vergangenen Jah r nur eine ganz mäßige Steigerung 
erfuhr, weist der V e r b r a u c h  wiederum eine starke 
Erhöhung auf. Von 904 700 t stieg der W elt verbrauch ' 
von Rohkupfer auf 959 400 t. Die Zunahm e betrug 
54 700 t oder 6% . Sie bleibt dam it allerdings weit hin ter 
der gewaltigen Steigerung des K upferverbrauchs im 
Jahre 1910 zurück, die sich auf nicht weniger als 117 200 t 
oder 14,9% belaufen hatte .

E u ro p a  war am W eltverbrauch Von Rohkupfer 
im vorigen Jah r mit 606 300 t b e te ilig t; der europäische 
Kupferverbrauch m achte 67,5% der W eltproduktion aus. 
Da 1910 in Europa 541 100 t Kupfer verbraucht worden 
waren, ergibt sich für 1911 eine Steigerung des Verbrauchs 
u m  65 200 t oder 12%. D e u ts c h la n d  verbrauchte 
im vergangenen Jah r un ter Berücksichtigung der 
Abnahme der Vorräte in H am burg 225800 t Kupfer 
(=  25,1 % der W eltproduktion) gegen 200 400 t im Vor
jahr. Die Einfuhr von Rohkupfer in Deutschland stieg 
von 181 600 auf 191 600 t ;  davon stam m ten 171 800 t 
oder 89,65% aus den Vereinigten Staaten von Amerika. 
In G ro ß b r i ta n n ie n  stieg der K upferverbrauch von 
146 000 auf 159 400 t, d. s. 17,7% der W eltproduktion. 
In F ra n k re ic h  konnte sich der K upferverbrauch 
auf 95 000 t oder 10,6% der W eltproduktion erhöhen; 
1910 hatte Frankreich 85 700 t Kupfer verbraucht. 
In Ö s te r re ic h -U n g a rn  stieg der K upferverbrauch von 
33 500 auf 38 600 t und in Italien von 22 500 auf 29 600 t. 
R u ß la n d  verbrauchte 33 400 t  gegen 28 600 t im Vor
jahr. Die Kupfereinfuhr Rußlands erhöhte sich von 
6500 auf 7800 t. Dagegen hörte die Kupferausfuhr, die 
1910 500 t betragen hatte , ganz auf. Darin dürfte  schon 
im nächsten Jah r ein Umschwung eintreten, da vor
aussichtlich bis dahin die K upferproduktion in Rußland 
so gewachsen ist, daß es nicht nur im stande sein wird, 
den eigenen Bedarf ganz zu decken, sondern auch noch für 
wachsende Mengen im Ausland Absatz suchen muß. 
Der \  erbrauch von Kupfer in den übrigen europäischen 
Ländern erfuhr keine bemerkenswerten Veränderungen.

In den V e re in ig te n  S ta a te n  ging der K upfer
verbrauch nach den Ausweisen der Copper Producers’ 
Association von 339 900 auf 321 900 t oder 35,8% der 
Weltproduktion zurück. Nach den Berechnungen der 
Metallgesellschaft stellte sich der K upferverbrauch in 
den \  ereinigten Staaten im Jahre  1909 auf 318 800 t, 
1910 auf 333 700 t und 1911 auf 320 600 t. Die U nter
schiede erklären sich im wesentlichen aus den Ab
weichungen der beiden Angaben über die Produktion 
der Raffinerien einerseits und der Summe aus H ü tten 
produktion und Rohkupfereinfuhr anderseits. Die 
Ausfuhr von Rohkupfer aus den Vereinigten Staaten 
W von ^ er Copper Producers’ Association auf 
327 700 t im Jahre 1910 und auf 342 400 t  in 1911 be
ziffert. Die amtliche S tatistik  gibt für 1911 eine Ausfuhr 
\on 356 800 t an; für 1910 hat sie ihre frühere unvoll
ständige Angabe (315 300 t) auf 321 300 t berichtigt. 
Die erheblichen Abweichungen in den Angaben dieser 
eiden Quellen beruhen, wie eine von dem Statistischen 

Amt der \  ereinigten Staaten und der Copper P roducers’

in ß r ip h ® »  ®e r " c 'c s> c h tig iin £  d e r  V o r r ä t e  in  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a te n .  
"  U io ß b r ita n n ie n . V r a n t .o iA ,  vr„m K n „ . i „ r d a m .

Association veranstaltete U ntersuchung ergeben hat, 
darauf, daß die beiden Erhebungen nicht genau dieselben 
Zeiträum e umfassen. Die Copper Producers’ Association 
bezeichnet nämlich das Kupfer als ausgeführt, sobald 
es auf die Leichter verladen ist, die es auf die Dam pfer 
zu schaffen haben. Die am tliche S tatistik  dagegen 
erfaßt das Kupfer erst dann als Ausfuhr, wenn es den 
Hafen wirklich verläßt. Häufig werden gerade am 
M onatsende bedeutende Mengen Kupfer in Dam pfer 
verladen, die erst Anfang des nächsten Monats aus- 
laufen. Die m it ihnen verschifften Kupfermengen er
scheinen dann in der S tatistik  der Copper Producers’ 
Association im Verladungsmonat, w ährend sie in der 
amtlichen S tatistik  erst im nächsten Monat enthalten  
sind. So können sich zeitweise erhebliche U nterschiede 
ergeben. Im Laufe der Jahre  müssen die Zahlen der 
amtlichen S tatistik  etwas größer als die der Copper 
Producers’ Association sein, da die am tliche S tatistik  
auch die Ausfuhr von Altkupfer um faßt.

In A sien , A u s t r a l ie n  und A f r ik a  betrug der 
K upferverbrauch 1911 26 7001 gegen 20 7001 im V orjahr.

Infolge der starken Zunahme des Kupferbedarfs 
besonders in Europa überstieg der W eltverbrauch in 
den beiden letzten Jahren  die W eltproduktion. D aher 
erfuhren in diesen beiden Jahren  die sichtbaren Vorräte, 
die von 1906 bis 1909 ständig gestiegen waren, eine er
hebliche Abnahme.

K u p f e r v o r r ä te  im  J a h r e  1912 
(metr. t)

Groß-
Amerika britannien Frankreich Zus.

am 1. April 28 300 36 300 6 500 71 100
,, 1. Juni 22 500 31 100 5 300 58 900

K u p f e r v o r r ä te  im  J a h r e  1911

am 1. April
Amerika

(metr. t) 
Groß

britannien Frankreich Zus.
73 500 65 300 6 600 145 400

1. Juli 71 400 56 500 5 900 133 800
,, 1. Okt. 63 900 52 900 5 700 122 500
,, 31. Dez. 40 600 42 800 5 300 88 700

Abnahme 
während 
des Jahres 14 800 25 200 800 40 800

Der europäische K upferverbrauch betrug
t

1908 480 500
1909 452 600
1910 541 100
1911 606 300

Im  Jah re  1910 hatten  die ¿V eitvorräte am 30. Mai 
m it 173 300 t  den höchsten S tand erreicht und  gingen 
dann bis zum Jahresende erheblich zurück. In  den 
ersten drei M onaten des Jahres 1911 folgte zunächst eine 
Zunahm e, so daß die V orräte bis zum 1. April wieder 
auf 162 700 t  stiegen. Seitdem nahm en sie fast u n 
unterbrochen bis je tz t ab. W ährend sie sich im

A



Laufe des Jahres 1910 im ganzen (einschl. Hamburg 
und Rotterdam ) nur um 24 200 t  verm indert hatten , 
belief sich die Abnahme im Jahre 1911 auf 46 400 -

F ür die P re isb ild u n g  war die Bewegung der Vorräte 
natürlich von der größten Bedeutung. Die Preise fielen 
1911 un ter dem Einfluß der Zunahme der Vorräte und 
des geringem amerikanischen Verbrauchs bis auf 53.8.9 £ 
im Mai. Ende Juni überstiegen sie dann wieder 57 £, 
um in den nächsten Monaten unter dem Druck der 
politischen Lage stark zu fallen. E rst von M itte Oktober 
ab m achte sich der lebhafte K upferbedarf in Europa 
und die sich daraus ergebende schnelle \  erminderung 
der Vorräte in einer starken Steigerung der Preise 
geltend, die Ende Dezember m it 63.18.9 £ den höchsten 
Stand des Jahrs erreichten. Im laufenden Jah r hielt 
die Zunahme des Kupferverbrauchs in Europa weiter an ; 
dazu zeigte sich auch in den Vereinigten Staaten eine 
lebhaftere Nachfrage. Infolgedessen nahmen die W elt
vorräte weiter ab, und die Preise konnten — bis über 
79 £ im Juni — steigen. Im größten Teil des vergangenen 
Jahres waren demnach die Kupferpreise so niedrig, daß 
der Jahresdurchschnitt noch erheblich un ter dem des 
Vorjahrs zurückblieb. Dazu trugen die Befürchtungen 
bei, es werde eine starke Ü berproduktion von Kupfer 
eintreten, sobald die neuerschlossenen Gruben m it der 
Lieferung größerer Mengen beginnen würden. Heute 
haben sich die Verhältnisse wesentlich geändert; der 
Verbrauch ist derart gestiegen, daß Schwierigkeiten zu 
befürchten sind, falls der Verbrauch auf der jetzigen 
Höhe bleibt und die Produktion keine entsprechende 
Erhöhung erfährt.

Z in k . Die W eltproduktion von Rohzink erfuhr im 
letzten Jahr die ganz außerordentliche Steigerung um 
nicht weniger als 78 800 t oder 9,6% ; im Vorjahr ha tte  
die Zunahme 33 400 t oder 4,3% betragen. E u r o p a  
war mit 626 200 t  oder mit 69,9% an der W eltproduktion 
von Rohzink beteiligt. Die Zunahme der europäischen 
Produktion belief sich auf 60 700 t oder 10,7% gegen 
22 700 t  oder 4,2% in 1910. U nter den europäischen 
Zinkproduzenten steht D e u ts c h la n d  an erster Stelle. 
Hier wurden im Jahre 1911 250 4001 t Zink oder 28% 
der W eltproduktion gewonnen gegen 227 700 t im Vor
jahr; d ie Z u n a h m e  beträgt 22 700 t  oder 9,9%.

Von der deutschen Zinkproduktion entfielen
1909 1910 1911

t t t
auf Rheinland u. Westfalen . 75 173 78 765 81 458

,, S c h le s ie n ....................  139 690 140 249 156 174

Schlesien lieferte m it 156 200 t 62,4% der deutschen
Produktion, während Rheinland und W estfalen 81 500 t 
oder 32,5% beisteuerten. Die Förderung der deutschen 
Zinkerzgruben ging von 718 300 t in 1910 auf 700 000 t im 
Berichtsjahr zurück; dagegen erhöhte sich die Einfuhr 
von ausländischen Zinkerzen nach Deutschland von 
240 600 t auf 262 400 t. Da gleichzeitig die Ausfuhr von 
Zinkerzen um rd. 10 400 auf 49 000 t abnahm , stieg 
der Verbrauch von 899 500 auf 913 400 t.

1 N a c h  E r m it t lu n g  d e r  M e t a l lg e s e l l s c h a f t  250 500 t.

B e lg ie n  erzeugte im Jahre  1911 195 100 t  Rohzink 
oder 21,8% der W eltproduktion gegen 172600 t im 
Jahre  1910; die Zunahm e betrug 22 500 t oder 13%. 
Die übrigen S taaten Europas liefern viel geringere 
Mengen Rohzink als D eutschland und Belgien; auch 
hielt sich bei ihnen die Zunahm e der Produktion gegen
über dem V orjahr in viel engern Grenzen. In Groß
b r i t a n n ie n  stieg die Zinkerzeugung von 63 100 t im 
Jah r 1910 auf 67 000 t =  7,5% der Weltproduktion. 
F r a n k r e i c h  steuerte  im vergangenen Jahr 57 100 t 
oder 6,4%  zur W eltproduktion bei gegen 52 600 t in 1910. 
Die Zinkgewinnung in Ö s te r r e ic h - U n g a r n  belief sich 
auf 16 900 (13 300) t  oder 1,9% der Weltproduktion; 
in R u ß la n d  betrug sie 9900 (8600) t oder 1,1% der Welt
produktion.

Die V e re in ig te n  S t a a t e n  lieferten 1911 mit 
267 500 t, gegen 250 600 t  im V orjahr =  29,9% der 
W eltproduktion; sie stehen un ter den Zinkerzeugern 
an erster Stelle. Auf die einzelnen Erzeugungsgebiete 
verteilt sich die Erzeugung der Union wie folgt.

Zinkgewdnnung Zu- (+) oder
S taa t 1910 1911 Abnahme(-)

t t t

K a n s a s ...................... 96 100 88 100 -  8 000
I l l in o i s ...................... 70 400 80 500 + 10 100
Oklahoma . . . . 31 500 42 000 + 10 500
übrige S taaten  . . 52 600 56 900 + 4 300

zus. 250 600 267 500 + 16 900

In A u s t r a l ie n  wurden 1911 1700 (500) t Rohzink 
gewonnen.

In S c h w e d e n  m achte die Erzeugung von Zink auf 
e l e k t r o th e r m is c h e m  Wege Fortschritte; gewonnen 
wurden im Ja h r 1911 rd. 1600 t Rohzink sowie rd. 
2000 t Feinzink.

In E u r o p a  stellte sich der Z in k v e rb ra u c h  im Jahr 
1911 un ter Berücksichtigung des Umstandes, daß die 
V orräte auf den H ü tten  ungefähr unverändert geblieben 
sind, auf rd. 646 300 t oder 72,2% der Weltproduktion. 
Im Jahre 1910 dürften die Vorräte von Zink in Europa 
um rd. 22 000 t abgenommen haben, so daß sich der 
Zinkverbrauch in E uropa auf rd. 593 000 t belief. 
Die V e re in ig te n  S ta a te n  verbrauchten, wenn man die 
Veränderung der Vorräte unberücksichtigt läßt, im 
Jahre  1911 253 300 t  Rohzink, d. s. 28,3 % der Welt
produktion. gegen 244 500 t im Jahre 1910. 1911
zeigte sich in fast allen Ländern eine ganz erhebliche\ 
Zunahme des V erbrauchs von Rohzink, die mit der 
außerordentlichen Steigerung der Zinkproduktion 
gleichen Schritt hielt.

Das Z in k - S y n d ik a t  suchte im großen und ganzen 
heftige Schwankungen der Zinkpreise zu vermeiden, 
was aber nicht hinderte, daß im Jahre 1911 zunächst 
eine starke Preissteigerung ein trat, weil infolge des 
ungemein günstigen Verbrauchs die Vorräte von Zink 
wesentlich abnahm en. D aher stiegen die Preise von
22.12.6 £ im Februar 1911, wo sie den niedrigsten Stand 
des Jahres verzeichneten, fast ununterbrochen, bis im 
Septem ber m it 27.15 £ bis 28 £ die höchsten
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Preise erreicht wurden. Dann tra t infolge der Zunahme 
der Produktion, die sich besonders in den letzten Monaten 
des Jahres geltend m achte, ein Rückschlag ein. Im 
Frühjahr 1912, als, besonders zur Zeit des englischen 
Kohlenarbeiterausstandes, die Erzeugung von Zink den 
Verbrauch überholte, w ar es wohl dem Einfluß des 
Syndikats zuzuschreiben, daß ein schärferer Rückgang 
der Preise vermieden werden konnte. Tatsächlich hat der 
Absatz von Zink in den ersten M onaten des Jahres 1912 
einen sehr starken Rückgang erfahren, da die Verbraucher 
nur ihren dringendsten Bedarf deckten, so daß infolge 
der unvermindert hohen Produktion die V orräte wesent
lich anwuchsen. Inzwischen hat aber wieder eine sehr 
lebhafte Nachfrage eingesetzt, so daß gegenwärtig der 
Verbrauch die Produktion beträchtlich übersteigt.

Zinn. Die W eltproduktion von Rohzinn war im 
Jahre 1911 mit 118 200 t  um 2 500 t oder 2,2 % größer 
als im Vorjahr, das eine Steigerung um 1 800 t 
oder 1,6 % aufzuweisen hatte . So gering wie die 
Steigerung der W eltproduktion waren auch die Ver
änderungen in der Gewinnung der w ichtigsten E r
zeugungsgebiete.

An erster Stelle steh t nach wie vor die Erzeugung in 
den S tra its . Die Verschiffungen von dort beliefen sich 
auf 57 900 t gegen 57 500 t  in 1910. Ih r Anteil an der 
Weltproduktion stellte sich dam it in 1911 auf 49 %. 
Während in den Jahren 1909 und 1910 die Straits- 
Verschiffungen eine Abnahme aufwiesen, ist im letzten 
Jahr eine Zunahme — wenn auch nur um 400 t —  zu 
verzeichnen gewesen. Die höhern Zinnpreise haben die 
Zinngewinnung in den S traits gefördert, indem sie den 
Zuzug chinesischer Arbeiter begünstigten. Die B anka
verkäufe in Holland stiegen von 13 600 auf 15 100 t, 
sie machten 12,8 % der W eltproduktion aus. Dagegen 
blieben die Billitonverkaufe m it 2 240 t unverändert. 
Von den Zinnerzlagern in den übrigen Teilen des fernen 
Ostens müssen die von Siam unberücksichtigt bleiben, 
da zuverlässige Angaben über die Höhe ihrer Produktion 
nicht zu Gebote stehen. C h in a  konnte dagegen zum 
ersten Male in der vorliegenden Ausgabe der S tatistik  
berücksichtigt werden. Die w ichtigsten Zinnerzlager
stätten Chinas liegen in der Provinz Jünnan , besonders 
in der Nähe von Möngtsze. Es wurden aus China im 
Jahre 1910 6 500 t  und in 1911 6 000 t  Rohzinn aus
geführt. Das Land steuerte 1911 rd. 5 % zur W elt
produktion bei. Das chinesische Zinn geht von H ong
kong, wo es raffiniert wird, z. T. wieder nach China 
zurück, um den chinesischen Bedarf zu decken ; z. T. 
wird es nach Europa und den Vereinigten S taaten  aus
geführt.

In A u s tra lie n  ging die Z innproduktion von 5 500 
auf 5 150 t oder 4,4 % der W eltproduktion zurück. 
Seit 1907, wo sie m it 7 400 t  ihre größte Höhe erreicht 
hatte, ist also ein ständiger Rückgang der dortigen Zinn
gewinnung zu verzeichnen.

Die e u ro p ä is c h e n  H ütten  blieben, wenn man von 
der Förderung der Gruben in Cornwall absieht, wie 
früher im wesentlichen auf die Zufuhr überseeischer 
Zinnerze angewiesen. G roßbritannien gewann aus den

,on i . .  _ . / a  4500 t  Zinn

gegen 4 874 t im Vorjahr. Außerdem wurden aus aus
ländischen Erzen in Großbritannien im vergangenen 
Jah r 13 850 t  Zinn erzeugt, gegen 13055 t  im Jahre 1910. 
Die englischen H ütten  lieferten 1911 im ganzen 15,5 % 
der W eltproduktion von Rohzinn. In D eutschland 
wurden im vorigen Jah r 12 400 t Rohzinn oder 10,5 % 
der V eltproduktion gewonnen, während 1910 rd. 1 000 t 
wreniger erzeugt worden waren. Davon stam m te nur ein 
kleiner Teil aus der E ntzinnung von W eißblechabfällen, 
der weitaus größere Teil war aus- ausländischen Erzen 
gewonnen. Den größten Teil der in E uropa verarbeiteten 
Zinnerze lieferte nach wie vor B o liv ie n . In 1911 wird 
der Zinngehalt der dortigen Ausfuhr vom Mining Journal 
auf 22 200 t, d. s. 18,8 % der W eltproduktion, angegeben. 
Im Jahre  1910 h a tte  Bolivien 38 500 t Zinnerze m it 
23 100 t Zinngehalt ausgeführt und dam it 20 % der 
\V eltproduktion geliefert. D eutschland führte im ver
gangenen Ja h r rd. 18 000 t Zinnerze e in ; davon stam m ten 
17 100 t oder 95 % aus Bolivien. Von der Zinnerzeinfuhr 
G roßbritanniens, die 1911 29 300 t  erreichte, stam m ten 
21 800 t  oder 74,4 % aus Bolivien. A f r ik a  gewinnt 
steigende Bedeutung für die Versorgung der Z innhütten 
in G roßbritannien m it Erzen. Aus Südafrika wurden 
im Jahre  1911 3 500 t  Zinnerze gegen 3 400 t  im Vor
jah r in G roßbritannien eingeführt, d. s. rd. 12 % der 
englischen Zinnerzeinfuhr. Nigerien lieferte 1911 1 400 t 
Zinnerz gegen 700 t in 1910 nach Großbritannien.

Der W e l tv e r b r a u c h  von Rohzinn stellte sich im 
Jahre  1911 auf 117 400 t  gegen 121 300 t  im Jahre  1910. 
Trotz dieser Abnahme um 3 900 t  oder 3,2 % w ar der 
V erbrauch im Jah re  1911 größer als in irgend einem 
Jah r vor 1910. E u r o p a  verbrauchte im Ja h r 1911
60 300 t  Zinn oder 51 % der W eltproduktion gegen
61 900 t im Vorjahr. Der Rückgang des Verbrauchs 
beruht im wesentlichen auf dem geringem  Bedarf 
G r o ß b r i t a n n ie n s ,  der von 21100 auf 18 400 t  fiel. 
D e u ts c h la n d  konnte seinen Zinnverbrauch von 18 200 
auf 19 300 t  steigern und tr a t  dam it auch im Zinn
verbrauch an die erste Stelle un te r den europäischen 
Ländern. E in ziemlich erheblicher Rückgang des 
Verbrauchs ist in den Vereinigten S taaten  von Amerika 
zu verzeichnen, die 1911 48 000 t Rohzinn gegen 49 900 t 
im V orjahr verbrauchten. In  allen übrigen Ländern 
waren die Verschiebungen im Zinnverbrauch von ge
ringerer Bedeutung.

E in sehr bedeutender Teil des Z innverbrauches 
entfällt auf die Erzeugung von W e iß b le c h , das be
sonders in G roßbritannien (in Wales) und in den 
Vereinigten S taaten  von Amerika hergestellt wird. 
Bisher waren die Vereinigten S taaten , die für die K on
servenindustrie sehr große Mengen W eißblech brauchen, 
ste ts auf erhebliche Zufuhren von englischen W eiß
blechen angewiesen gewesen und ha tten  noch im Jah r
1910 67 400 t  W eißblech aus G roßbritannien eingeführt.
1911 tr a t  darin  eine Ä nderung ein, indem die Vereinigten 
S taaten  zum ersten Mal einen Ausfuhrüberschuß von 
W eißblech verzeichnen konnten; sie bezogen von Groß
britannien  nur noch 14 100 t  und führten dagegen
62 400 t  W eißblech aus. G roßbritannien verlor dadurch 
n icht n u r sein w ichtigstes Absatzgebiet in den Vereinigten 
S taa ten , sondern büßte auch in ändern Ländern,
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besonders in Kanada, einen Teil seines Absatzes ein. 
Die deutsche Weißblecherzeugung stellte sich aut 
61 300 gegen 57 200 t im Jahre 1910.

Die Zinnvorräte betrugen in metr. t  am 31. D
1905 

. . 8 031
582

. . .  1 586
. . 782

. 3 319

Die gute Beschäftigung der Zinn verarbeitenden 
Industrie  ha tte  eine Abnahm e der sichtbaren Vorräte 
um 720 t zur Folge.

London . . . . 
Liverpool . . . .
H olland.....................
K ontinent. . . . 
Vereinigte Staaten

zus.

Banka-Vorräte

14 300 
1 455

Vorräte in sg esam t...............................................15 755

1906 1907 1908 1909 1910 1911
7 016 9 737 12 742 12 530 11 600 12 082

452 527 342 223 360 120
1 167 776 1 225 1 857 1 665 1 427

564 904 517 406 869 589
4 582 1 729 5 047 6 071 3 252 2 697

13 781 13 673 20 873 21 087 17 746 16 915

1 372 1 603 2 149 2 033 2 654 2 665

15 153 15 276 23 022 23 120 20 300 19 580

Diese günstige Lage kam der Interessenten
gruppe zugute, die den Markt unter ihre Herrschaft 
gebracht hatte und dadurch die P re is e  ganz außer
ordentlich emportreiben konnte. Der höchste Preis 
iür promptes S tra its-Z inn  wurde am 9. Juni 1911 
mit 233 £ bezahlt, während gleichzeitig in drei Monaten 
lieferbares Zinn 191 £ notierte — ein deutlicher Beweis 
für das Gelingen einer Schwänze. Dann sank der Preis 
z. T. unter dem Einfluß der politischen Verhältnisse, 
bis Ende September der niedrigste Stand des Jahres 
mit 169.15 £ erreicht wurde. Hierauf setzte ein 
Umschwung ein, so daß der Zinnpreis bis Ende 
des Jahres wieder auf 206.10 £ steigen konnte.

Die Mißstände, die sich im Zinnhandel an der L o n 

d o n e r  B ö rse  im vorigen Jahre  m ehrfach in der Durch
führung von Schwänzen geltend gem acht hatten, führten 
zu einer Ä nderung des Zinnkontraktes, die am 2. Fe
bruar 1912 in K raft tra t. Bis dahin waren im Zinn
handel an der Londoner Börse nur Straits-Zinn und 
australisches Zinn lieferbar. W enn sich also eine Gruppe 
nur die Kontrolle über die Vorräte und Zufuhren 
von Straits- und Australzinn gesichert hatte, so be
herrschte sie den ganzen M arkt und konnte leicht eine 
erfolgreiche Schwänze durchführen. Der neue Kontrakt 
erweitert die Grundlage des M arktes wesentlich, indem 
er eine ganze Reihe anderer Zinnmarken, z. T. unter 
gewissen Abzügen, für lieferbar erklärt.

Markscheidewesen.

E r d b e b e n B o d e n u n r u h e

Zeit des Dauer
Größte Boden

bewegung 
in  d e r

D atum N o rd -
S ü d -

O st-
W e s t-

v e r t i 
k a le n

B e m e rk u n g e n D atum Charakter

E in t r i t t s M a x im u m s E n d e s R ic h t u n g

st m in st m in s t st V1000 
m m

VlOOO
m m

V.OOO
m m

24. nachm. 
26. vorm. 
26. vorm.

i
0

3

12
33
49

1
1
4

39-55
10-22
3 7-52

3'A 
2 V, 
51/a

2
2
P /3

60
70
25

70
60
30

90
80
35

m ittelstarkes Fem beben 
m itte lstarkes Fernbeben 
schwaches Fernbeben

22._29. fast unmerklich; am 25. 
nachm. zwischen 7 und 
8 Uhr, und am 26. vorm. 
zwischen 9 und 10 Uhr 
einige schwache lange 
Wellen

Gesetzgebung und Verwaltung.
Welcher Zeitpunkt ist nut llgebeinl für die Anwendung 

der neuen Stempelvorschriften'! Begriff der Ausschreibung 
von Zubußen1. (Tarifnummer ld  RStempG.)

Gegenstand des Streites der Parteien ist die Frage 
ob die am 15. November 1909 von den Gewerken der 
Klägerin an diese eingezahlten Zubußen von zusammen 
-150 000 Jli der Stempelabgabe aus Tarifnummer ld  
(früher lc), Abs. 2, RStempG. noch nach dem geringem 
Satze von 1% gemäß den Gesetzesfassungen vom 14. Juni

1 U r t e i l  d . R e ic h s g e r i c h t s  v . 1 2 . A p r il  1912, J W . 1912, S . 761.

1900 (RGBl. S. 275) und vom 3. Juni 1906 (RGBl. S. 695), 
oder schon nach dem  hohem  Satze von 3 % gemäß der 
Gesetzesfassung vom 15. Ju li 1909 (RGBl. S. 833) unter
liegen. Dem hohem  Abgabesatze von 3 % sind die in 
B etrach t kommenden E inzahlungen dann unterworfen, 
wenn sie nach dem 1. A ugust 1909 ausgeschrieben sind1. 
Die Ausschreibung der Zubußen ist nicht gleichbedeutend 
m it deren Besehließung. U nter der Ausschreibung muß 
man nach dem  natürlichen und der V e rk e h r s a u f f a s s u n g  
entsprechenden Sinne dieses W ortes die Einforderung 
der beschlossenen Beiträge, die Aufforderung zu ihrci 

1 Tarifnur ‘ J **-- " *- ” .......-  -  ** T-"  ,on9
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Einzahlung in oder bis zu einem bestim m ten Zeitpunkte 
verstehen. Daß lüervon auch das Gesetz ausgeht, ist aus 
Abs. 3 der genannten Tarifnum m er zu erkennen, wo für 
die (der Gewerkschaft auferlegte) E ntrich tung  des Stempels 
eine zweiwöchige F r 's t »nach dem von der Gewerkschafts
vertretung festgesetzten Einzahlungstag« bestim m t ist

m it der durch das neue Gesetz hinzugefügten Maßgabe, 
daß, »sofern die Zahlung zu diesem Zeitpunkte n icht ein
gegangen ist«, die zweiwöchige F ris t von dem Eingänge 
der Zahlung zu rechnen ist. (Es wird dargelegt, daß eine 
Ausschreibung in diesem Sinne unter der H errschaft der 
neuen Fassung des Gesetzes erfolgt ist.)

Volkswirtschaft und Statistik.
Bezug des Ruhrreviers an Eisenerz im Jahre 1911 .

Mit der Eisenbahn Auf dem Wasserwege Zusammen
1910 1911 1910 1911 1910 1911

t t t t t t

Aus eigenem B e tr ie b e ............................................. _ _ _ 797 846 699 499
Lahn-, Dill- und S ieggeb iet................................. 1 013 517 1 015 986 487 719 286 010 1501 236 1 301 996
Minettegebiet . ..................................................... • 2 996 387 3 176 278 — — 2 996 387 3 176 278
Übriges Deutsches R e i c h ..................................... 854 971 758 258 184 422 154 4 58 1 039 393 912716
A f r ik a ......................................................................... 144 045 203 379 184 979 129 799 329 024 333 178
A m e rik a ..................................................................... 35 644 26 326 120 910 115 690 156 554 142 016
A s i e n ......................................................................... — — — _ -
A u s tra lie n ................................................................. — — — — — —
Belgien......................................................................... 134 213 110 131 359 458 224 471 493 671 334 602
E n g la n d ..................................................................... 41840 23 196 36 655 35 354 78 495 58 550
F ra n k re ich ................................................................. 318 090 517 225 250 479 329 482 568 569 846 707
G riechenland ............................................................. 40 676 40 701 99 403 87 156 140 079 127 857
Italien . . . ' ............................................................. — — - 8 048 — 8 048
N ie d e r la n d e ............................................................. — — 2 226 3 680 2 226 3 680
R u ß la n d ..................................................................... 185 800 266 785 296 435 382 125 482 235 648 910
Schweden und N o rw e g e n ..................................... 673 518 493 563 1 909 735 2 350 062 2 583 253 2 843 625
S p a n ie n ..................................................................... 841 017 922 278 1 590 818 1 539 154 2 431 835 2 461 432
S o n s tig e ..................................................................... 16 411 24192 148 753 63 028 165 164 87 220

zus. . . 7 296 129 7 578 298 5 671 992 5 708 517 13 765 967 13 986 314

Kohlengewinnung im Deutschen Reich im Juni 1912 .

Förderbezirk,
Stein- B raun

kohle 

t t

Koks

t

I Stein- B raun
kohlenbriketts 

t  t

Oberbergamts
bezirk 

Breslau 1911

Juni 

3 169 234 147 014 213 067 34 123 28 587
1912 3 536 205 165 849 234 193 37 232 35 083

(lalle a. S. 1911 6023 119 387 12 686 8 210 687 836
1912 6563 578 841 10 100 6 866 834 584

Clausthal 1911 69 317 76 173 7 133 10 397 9 489
1912 71 112 83 924 7 254 4 904 11 734

Dortmund 1911 7 102 410 — 1 465 013 328 25'. —
1912 8 052 253 — 1 747 429 366 286

Bonn 1911 1 275 123 1 061 899 294 888 4 560 303 205
1912 1 439 670 l 265 850 303 568 6 055 374 529

Se. Preußen 1911 11 '¡16 686 4 404 473 1 992 787 385 549 1 029 117
1912 13 099 8965 094 469 2 302 544 421 343 1 255 930

Bayern 1911 59378 102 308 — — —
1912 62 908 120 661 — — —

Sachsen 1911 419 149 315 133 4 69t 4 542 68 736
1912 436 593 412 766 4 992 4 682 93 235

Elsaß-Lothr. 1911 236 400 — _ — —
1912 289 451 — 7 596 — —

bbr.Staaten 1911 382 606 _ — 89411
1912 — | 589 603 — — 158 910

Se. Deutsches 
Reich 191] 12 331 6135204520 2005518' 390 091 1 187 264

1912 13 888 SIS 6 217 498 2 315 126 426 025 1 508 075

Stein Braun- Stein - Braun-
Förderbezirk kohle 

t  t

Koks

t

koh len triketts  

t  t

Januar bis Juni

Oberbergam ts-
bezirk

Breslau 1911 20 453 766 836 335 1 292 563 203 228 137 5C0
1912 22 785 638 1 064 590 1 431 306 229 986 226 253

Halle a. S. 1911 3 62020615284 70 823 49 730 4 473 005
1912 4 11722243910 59 384 35 8704 980 201

Clausthal 1911 439 928 525 490 42 681 62 005 67 218
1912 41S562 553 772 41 754 45 651 73 202

D ortm und 1911 44 825 410 — 9 309174 2 030 782 —

1912 47 633 634 — 10329449 2 106 473 —

Bonn 1911 8 364 3637 148 212 1 775 179 33 6752 025 880
1912 9 196 0678 369 333 1817 514 42 6702 383 331

Se Preußen 1911 74 087 087 29125321 12 491 4201 2 379 420 6 703 603
1912 80 038 01832231605 13679407 2 460 650 7 662 987

Ba yern 1911 387 055 752 984 — — —

1912 394 540 823 87h — — —

Sachsen 1911 2 674 031 l 937 682 31 593 26 781 392 815
1912 2 562 0002 528 857 29 743 28113 524 904

Eisaß-Lothr 1911 1 507 150 — — — —

1912 1 711 822 — 45 532 — —

Übr. Staatenl911 11 2663 390 768 — — 792 684
1912 3 845 807 — — 935 800

Se. Deutsches
Reich 1911 78 666 58935206755 12 563 05112 406 2C1 78941821

1912 84 706 380 39430142 13754682 2 488 763 9 123 691
i  N u r  in  d e r  S u m m e  b e r ic h t i g t e  Z a h le n  d e r  a m tl .  S t a t i s t i k ,  e u t g e ^ e u  

d e r  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  v o m  v o r ig e n  J a h r e .



Ein- und Ausfuhr des deutschen Zollgebiets an Stein- und 
Braunkohle, Koks und Briketts im Juni 1912 . (Aus
N. f. H. u. I.)

Juni Jan. bis Juni
1911

t
1912

t
1911

t
1912

t

S te in k o h le
E in fu h r ...................... 1103 651 1191 186 5 245 772 4 188 943

Davon aus
B e l g i e n .................
Großbritannien . . 
den Niederlanden . 
Österreich- U ngarn

39 439 
983 767 

43 779 
36 286!

40 900 
1048 296 

54 409 
46 821

196 460 
4 531 117 

257 529 
256 448

189 173 
3 497 244 

264 112 
235 620

A usfuhr..................... 1902 586 2076 699 12614 952 15099 547
Davon nach
B e l g i e n .................
Dänemark . . . .  
Frankreich . . . .  
Großbritannien . .
I t a l ie n .....................
den Niederlanden . 
Norwegen . . . .  
Österreich-Ungarn 
dem europ. Rußland 
Schweden . . . .  
der Schweiz . . .
S p a n ie n .................
Ägypten

292 292 
5 255 

200 309

48 159 
358 153 

2 470; 
734 429 
101 490 

346 
109 776 

12 238 
630

248 239 
17 523 

221 202 
1 750 

72 343 
426 630 

713 
772 893 
110410 

1 981 
124 289 

16 349 
5 845

2 206 667 
60 533

1 378 480

300 092
2 714 015

9 008 
4 385 207 

556 059 
7 487 

671 951 
37 223 
63 344

2 539 295 
132 724

1 500 290 
56 073 

407 531
3 100 787

52 084 
5 333 143 

712 287 
37 247 

751 712 
84 426 
41 843

B r a u n k o h le
E in fu h r ..................... 554 350 648 993 3 580 414 3 583 305
Davon aus 
Österreich- U ngarn 554 321 648 948 3 580 302 3 583 184
A usfu h r...................... 3 855 2 684 27 752 25 807

Davon nach 
den Niederlanden . 
Österreich- Ungarn

1 176
2 669 2 658

5 794 
21 727

4 263 
21 405

K o k s
E in fu h r ...................... 48053 44 968 296 854 265 670
Davon aus
B e l g i e n .................
Frankreich . . . .  
Großbritannien . . 
Österreich- Ungarn

45 707 
507 
100 

1 694

34 745 
4 540 

80 
1 693

268 721 
10 981 
3 198 

13 381

228 683 
11 816 

1 197 
13 977

A usfuhr...................... 248 865 2 102 759 2 457 667
Davon nach
B e l g i e n .................
Dänemark . . . .
Frankreich . . . .
Großbritannien . . 
Italien . . . . . .
den Niederlanden . 
Norwegen . . . .
Österreich- U ngarn 
dem europ. Rußland 
Schweden . . . .
der Schweiz . . .
S p a n ie n .................
M e x i k o .................
den Yer. S taaten 

von Amerika . .

32 338
3 062 

137 794 
350 

11 189 
11 230
2 470 

52 574 
16 307 
11 618 
23 496

3 658 

666

2 326
3 101 

45 653
4 750 

12 478 
14 759

1 668 
69 171 
31 721 
1138C 
24 268

7 172
5 362

4 976

241 517 
13 739 

900 695 
2 772 

55 921 
102 257 

18 215 
361 743 
109 611 
39 263 

138 901 
1 753 

33 251

6 346

279 618 
22 609 

930 409 
5 763 

84 142 
131 019 
22 428 

455 592 
161 928 
82 381 

142 788 
20 071 
19 295

14 553
S te in k o h le n 

b r ik e t t s
E in fu h r ......................

Davon aus
B e l g i e n ..................
den Niederlanden .

5 328 
2 522 
2 802

4 24 
2 346 
l 39;

1

55 661 
32 308 
21 091 

4r

26 392 
15 680 
10 079 

53

Juni Jan. bis Juni
1911 1912 1911 1912

t t t t

Österreich-Ungarn
der Schweiz . . . — —- 39 56

A u sfu h r ...................... 204 922 138 005 877 437 1 007 071
Davon nach
Belgien ................. 29 239 4 630 108 426 125 839
D änem ark . . . . 8 956 8 130 41 454 46 868
Frankreich . . . . 30 799 23 251 119 459 175 966
den Niederlanden . 19 225 15 326 91 676 142 055
Österreich- U ngarn 9 270 2 942 29 883 27 803
der Schweiz . . . 48 797 42 513 297 357 291 685
Deutsch-S.W .-Afrika 957 — 4 045 485

B r a u n k o h le n 
b r i k e t t s

E in f u h r ...................... 9 226 8 694 55 079 61 928
Davon aus
Österreich- Ungarn 9 205 8 578 54 944 61 564

A u sfu h r...................... 34 119 26 262 230 556 253 975
Davon nach
B e l g i e n .................. 1 078 600 9 977 14 108
D änem ark . . . . 235 649 3 267 9 275
Frankreich . . . . 7 888 1 936 28 668 18 420
den Niederlanden . 11 588 9 624 99 351 114712
Österreich-11 ngarn 1 015 1 640 13 571 26 222
der Schweiz . . . 11 888 10 993 73 349 64 243

Verkehrswesen.
Wagengestellung zu den Zechen, Kokereien und Brikett

werken in verschiedenen preußischen Bergbaubezirken.

Bezirk

Zeit

I n s g e s a m t  
g e s t e l l t e  W a g e n  

( E in h e i t e n  v o n  1 0  t)

1911 1912

A r b e i t s t ä g l ic h 1 g e s te llte  
W a g en  

(E in h e it e n  v o n  10 t) 
i • , Zunahme

1911 1912 19}fl1fe„f0en

R uhrbezirk
1.—15. Juli 

1. Ja n .—15. ,,
336 241 369 949 

4 214 683 4 577 390
25 865
26 097

28 458 
28 169

10,03
7,94

Oberschlesien
1. —15. Juli 

1. Jan .—15. ,,
124 506 137 640 

1426 164 1 701010
9 577 
8 998

10 588 
10 698

10,56
18,89

Preuß. Saarbezirk
1 —15. Juli 

1. Ja n .— 15. ,,
35 652 40 857 

465 061 538 119
2971 
2 962

3 143 
3 342

5,79
12,83

Rheinischer
Braunkohlenbezirk

1.—15. Juli 
1. Jan . —15. ,,

16 426 18 539 
218 437 257 158

1 264
1 387

1426
1607

12,82
15,86

Niederschlesien
1 .-1 5 . Juli 

1. Ja n .—15. ,,
16 5981 17 256 

214 073 232 164
1 277 
1 321

1327 
1 407

3,92
6,51

Aachener Bezirk
1.—15. Ju li 

1. Ja n .—15. „
10 232 10 895 

124189 133 372
787
779

838
826

6,48
6,03

zus.
1 .-15 . Juli 

1. Ja n .—15. ,,
539 6551 595136 

6 662 607!7 439 213
41 741 
41 544

45 780 
1 46 049

1

9,68
10,84

s. A n m . 1 a " (
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Wagengestellung zu den Zechen, Kokereien und Brikett
werken des Ruhrkohienbczirks._________________

Juli
1912

W a g e n
g e w ic h t

r e c h t 
z e i t ig

g e s t e l l t

(a u f  1 0  t 
z u r ü c k g e  
b e la d e n  
z u r ü c k 

g e l i e f e r t

L a d e 
fü h r t )

g e f e h l t

D a v o n  in  d e r  Z e it  v o m  
16. bis 22 J u l i  1912 

fü r  d ie  Z u fu h r  z u  d e n  
H ä fe n

16. 28 067 27 032 _ Ruhrort . . 27 469
17. 28 895 27 795 — Duisburg . . 8 842
18. 29 136 27 925 — Hochfeld . . 1 024
19. 30 027 28 457 — D ortm und. . 375
20. 31 149 29 536 —
21. 6 167 5 785 —
22. 28 992 26 983 —

zus. 1912 182 433 173 513 _ zus. 1912 37 710
1911 160 948 151 438 287 1911 32 970

a rb e its -i 1912 30 406 28 919 — arbeits-1 14)12 6 285
tä g lich ')  b i n 26 825 25 240 48 t ä g l i c h '  { 1 9 1 1 5 495

Amtliche Tarifveränderungen. Deutsch - dänisch
schwedischer Kohlenverkehr über Vam drup, Hvidding 
(Vedsted), W arnemünde Gjedser und Saßnitz— Trälle- 
borg. Am 1. August d. J. wird die S tation  Repelen des 
Dir.-Bez. Köln in den A usnahm etarif für Steinkohle auf
genommen.

Niederländisch-südwestdeutscher G üterverkehr. Am 
1. August 1912 tr it t  der N achtrag VI zum H eft 6 in Kraft, 
der die Aufnahme der württem bergischen S tationen Baien- 
furt und Weingarten (W ürtt.) in den A usnahm etarif 19 für 
Steinkohle usw. enthält.

Ausnahmetarif für die Beförderung von Steinkohle usw. 
vom Ruhrbezirk zum Betriebe von Eisenerzbergwerken 
und Hochöfen eir.schl. des Röstens der Erze von S tah l
werken usw. nach Stationen des Siegerlandes usw. • Am 
1. August d. J. ist die S tation Oberscheld des Dir.-Bez. 
Frankfurt (Main) m it den für die S tation Obei scheid 
gültigen Frachtsätzen als Em pfangsstation in die Ab
teilung A aufgenommen worden. Dagegen scheidet am 
1. Oktober d. J. die Station R uhrort Hafen neu des Dir.-Bez. 
Essen als KohlenversandStation aus.

Deutscher E isenbahn-G ütertarif Teil II. Besonderes 
Tarifheft Q. Niederschlesischer S teinkohlenverkehr nach 
Stationen der Preußischen S taatsbahnen (frühere T arif
gruppe I). Mit dem Tage der Eröffnung für den G üter
verkehr (voraussichtlich am 1. A ugust 1912) wird die 
Station Reuschenfeld des Dir.-Bez. Königsberg aufge- 
genommen.

Staats- und P rivatbahn-G üterverkehr. Besonderes 
lariflieft für Braunkohle usw. Am 1. A ugust d. J. ist die 
Station Reuschenfeld in den A bschnitt B I aufgenommen 
worden.

Norddeutsch - österreichischer Kohlen verkehr. Am
1. August 1912 sind von Merseburg nach den Stationen 
Alt Rohlau, Außig Nordwestbhf., Außig S taatsbhf., Bilin 
Hauptbhf., Gmünd transit, K aaden-Brunnersdorf, Kaolin
werk, Karlsbad B. E. B., K arlsbad Zentralbhf., Kosten, 
Lobositz K. K. St. B., N estom itz Fabriken, Neudeck, 
Nürschan, Pilsen, Rokitzan, Schmiedeberg (Böhmen), 
Schönpriesen, Suchenthal, Teplitz A. T. E., Tetzschen 
Nordbhf. sowie von H oyerswerda nach Schönlinde direkte 
Sätze unter den im H aup ttarif angegebenen Bedingungen 
eingeführt worden.

Ausnahmetarif für die Beförderung von Koks usw. 
zum Hochofenbetrieb aus bzw. nach dem Lahn-, Dill-

m iu 'u *  j  tĈ s c ^ n *^ th che  G e s t e l lu n g s z i f f e r  f ü r  d e n  A r b e i t s t a g  i s t  e r -  
I . l j m  D iv is io n  d e r  Z a h l d e r  A r b e i t s t a g e  ( k a th .  F e i e r t a g e ,  a n

' ' ® -g® ngestelltiH Bnur e t w a  d ie  H ä l f t e  d e s  ü b l ic h e n  D u r c h s c h n i t t s
g e s a m t e  G e s t e l lu n g .

und Sieggebiet vom 1. November 1911. Am 1. O ktober d. J. 
scheidet die S tation R uhrort H afen neu des D ir.-Bez. 
Essen als K ohlenversandstation aus der Abteilung B — 
Koks zum H ochofenbetrieb -— aus.

Oberschlesischer Kohlenverkehr der ehemaligen Gruppel. 
Östliches Gebiet. Tfv. 1100. Mit G ültigkeit vom Tage der 
Betriebseröffnung wird der an der Strecke Gerdauen—Anger
burg zwischen den Stationen Nordenburg und Perlswalde 
gelegene Bahnhof 4. Klasse Reuschenfeld des Dir.-Bez. 
Königsberg (Pr.) als Em pfangsstation einbezogen.

Marktberichte.
Ruhrkohlenmarkt im Monat Juli 1912. F ür den

Eisenbahnversand von Kohle, Koks und B riketts 
wurden im Ruhrbezirk durchschnittlich arbeitstäglich1 
an W agen (auf 10 t Ladegewicht zurückgeführt) im

Juni Juli
1911 1912 1911 1912

geste llt:
1. H ä l f t e   25 739 28 523 25 865 28 458
2. „   26 157 30 412 26 858
im M onatsdurchschnitt 25 957 29 428 26 361

es fehlten:
1. H ä l f t e  —  —  23 15
2. „  80 — 94
im M onatsdurchschnitt 3 —  59

Die Zufuhr von Kohle, Koks und B riketts aus dem 
Ruhrbezirk zu den Rheinhäfen betrug durchschnittlich 
arbeitstäglich1 (auf W agen zu 10 t  Ladegewicht zurück
geführt) :

Zeitraum
R uhrort Duisburg Hochfeld

in diesen 3 
Häfen zus.

1911 1912 1911 1912 1911 1912 1911 1912

1 .-7 .  Ju li 
8 .-1 5 . „ 

16.—22. ,, 
2 3 .-31 . ,,

3 243 
3 456 
3 692 
3 984

3 859
4 312 
4 578

•

1359 1 386 
1 490 1335 
1 499 1 474 
1 208| .

174
81

192
206

177
153
171

4 777
5 027 
5 382 
5 398

5 422
5 800
6 223

Der W asserstand des Rheins bei K aub betrug im 
Ju li am

1. 4. 8. 12. 16. 20. 24. 29.
3,00 2,92 2,79 2,80 2,51 2,33 2,75 2,55

Im  Ju li sind die Verhältnisse auf dem R u h r k o h le n 
m a r k t  im wesentlichen unverändert gebheben. W enn 
auch die allgemeine M arktlage keine Abschwächung 
zeigte, so ließ sich doch bei dem großen Umfang, welchen 
die Förderung infolge der hohen Zahl der Arbeitstage 
des B erichtsm onats erreichte, die Ansam m lung von 
B eständen nicht vermeiden. Den Versendungen auf der 
R heinstraße kam  der günstige W asserstand zusta tten ; 
sie h a tten  infolgedessen einen großen Umfang.

D er Versand von F e t tk o h le  ist in allen Sorten gegen 
den Vorm onat zurückgegangen. Der Absatz blieb h inter 
der Förderung zurück, so daß andauernd Bestände 
vorhanden waren.

1 s .  A n m . 1 d e r  N e b e n s p a l t e .



Auch beim Absatz von G as- und G a s f la m m k o h le  
zeigten sich in einzelnen Sorten Bestände.

Die A bsatzverhältnisse in E ß - und M a g e rk o h le  
haben sich gegenüber dem Vormonat nicht verändert; 
in Förderprodukten ließ der Absatz nach wie vor zu 
wünschen.

Der Abruf in H o c h o fe n k o k s  zeigte im Juli gegen 
den Vormonat eine Zunahme. Auch in Gießerei-, 
Brech- und Siebkoks war der Absatz lebhafter.

Die Beschäftigung der B rikettfabriken kann im 
allgemeinen als befriedigend bezeichnet werden.

In Zusammenhang dam it, daß die diesjährige Ver
brauchszeit im wesentlichen beendet ist, haben die 
Preise von s c h w e fe ls a u re m  A m m o n ia k  im Ausland, 
besonders in England, eine kleine Abschwächung 
erfahren, die indessen die Gesamtlage des M arktes in 
keiner Weise beeinflußte. F ür spätere Lieferung blieb 
die K auflust sehr rege. Im Inland hielt sich der Versand 
auf der Höhe des Vorjahrs. Die Herstellung konnte 
tro tz  der sommerlichen Jahreszeit nahezu vollständig 
zur Ablieferung gebracht werden.

Die M arktlage in B e n z o l und H o m o lo g e n  zeigte 
große Festigkeit. Die Herstellung konnte nicht allein 
vollständig untergebracht werden, es war sogar nicht 
möglich, den Bedarf ganz zu befriedigen, da infolge 
der H itze der letzten Wochen größere Ausfälle in der 
Herstellung entstanden waren.

T e e r  war andauernd knapp.
Die Nachfrage nach P e c h  konnte durch die geringen 

noch freien Mengen nicht gedeckt werden.
Der Absatz in T e c rö l der verschiedenen Arten ist 

befriedigend, so daß die Erzeugung ziemlich g latt in 
den Verbrauch übergeht.

Das Geschäft in N a p h th a l in  zeigt entschieden 
steigende Tendenz.

Nachfrage und Absatz in A n th ra z e n  sind be
friedigend.

Essener Börse. Nach dem am tlichen Bericht waren 
am 29. Juli 1912 die Notierungen für Kohle, Koks und 
B riketts die gleichen wie die in Nr. 27 d. Z. S. 1092 ver
öffentlichten. Die lebhafte Beschäftigung auf dem Kohlen
m ark t hä lt an. Die nächste Börsenversammlung findet 
Montag, den 5. August, nachm ittags von 11 '/■,— 4 '/2 Uhr, 
s ta tt.

Vom französischen Iiohlenmarkt. Die M arktstim m ung 
blieb während des Berichtsm onats fest und zuversichtlich. 
In den Absatzverhältnissen sind zwar keine erkennbaren 
neuen F ortschritte  zu verzeichnen, aber es m acht sich 
doch für unsere nördlichen Zechen in günstigem Sinne 
bem erkbar, daß der britische W ettbew erb seine frühere 
Schärfe noch nicht wiedergewonnen hat. Die Preise für 
englische Kohle sind durchgängig höher geblieben als die 
der heimischen Zechen; aus diesem Grund wurden manche 
Abschlüsse, die im Vorjahr nach G roßbritannien gingen, 
diesmal im Inland untergebracht. So deckten sich die 
Pariser E lektrizitätsgesellschaften letzthin für einen langem  
Zeitraum  bei den Inlandzechen ein, weil englische Kohle 
um durchschnittlich ö fr für 1 t  höher stand als beim vor- 
jährigen  Abschluß. Auch dag Angebot in belgischer

Kcrhle ist n icht stärker geworden, denn die benachbarten 
belgischen Zechen haben eher m it einem weitern Rückgang 
der Gesamtgewinnung im laufenden Jah r zu rechnen. 
Dagegen beginnt der W ettbew erb von Deutschland in den 
letzten Wochen, nam entlich in den östlichen Industrie
bezirken, wieder m ehr hervorzutreten, im m erhin ohne daß 
bis je tz t eine Einw irkung auf die Preise erkennbar gewesen 
wäre. Einen bem erkensw ert festen S tü tzpunk t liefert 
für den heimischen M arkt der anhaltend starke gewerbliche 
V erbrauch; vornehmlich die s ta rk  beschäftigte Eisen
industrie n im m t regelmäßig große Mengen auf. Es machte 
daher keine Schwierigkeiten, sowohl die Mehrförderung 
der nördlichen Zechen — sie erreichte im verflossenen 
ersten H albjahr bei insgesamt 14 519 000 t  854 000 t  — 
als auch die wieder in großem  Mengen herankonnnende 
englische Kohle g la tt unterzubringen, ohne daß die Preis
verfassung gedrückt wurde. W enn die britischen Kohlen
lieferungen je tz t seit Mai wieder-sehr hohe und sogar höhere 
Zahlen aufweisen als in den vorjährigen Vergleichsmonaten, 
so ist dabei zu berücksichtigen, daß die infolge des eng
lischen Ausstandes entstandenen Lücken in der Versorgung 
bei weitem noch nicht ausgefüllt sind. So kam die britische 
Einfuhr im Mai d. J. auf 950 000 t  (880 000 t  im Vorjahr) 
und im Juni auf 945 000 (809 000 ) t ;  der Gesamtbozug bis 
Ende Mai d. J. erreichte aber n u r 3,4 Mill. (4,5 Mill.) t  
und bis Ende Jun i d. J. 4,35 (5,3) Mill. t. Hiervon entfällt 
ein großer Teil auf die W iederauffüllung der Lager an den 
H afenplätzen, Mengen, die also n ich t unm itte lbar in den 
Verbrauch gehen. D er Bahnversand an Kohle und Koks 
aus dem Norden und Pas-de-Calais n im m t ebenfalls an
dauernd zu; im Juni d. J. wurden bei insgesam t 1 335 000 t  
84 000 t  m ehr versandt als im Vergleichsm onat des Vor
jahrs, und in der ersten H älfte Ju li d. J. ist bei 685 840 t  
ein Zuwachs von 66 260 t  zu verzeichnen. Dieser wird 
aber während der zweiten M onatshälfte n icht in gleicher 
Höhe bestehen geblieben sein, denn es m achte sich zeit
weise W agenm angel bem erkbar, der durch umfangreiche 
G etreidcladungen verursach t wurde.

Die allgemeine K auftä tigkeit h a t sich letzth in  etwas 
ruhiger gestaltet, wie gewöhnlich um diese Jahreszeit. 
D er für die nächsten M onate zu übersehende Bedarf 
ist größtenteils gedeckt und die gewohnten großem  Jahres
abschlüsse sind ebenfalls untergebracht. Man glaubt nun 
an vielen Stellen, daß einstweilen m it Zuwarten kein 
W agnis verbunden sei, weil die bevorstehenden Ferien
m onate keinen neuen, unvorhergesehenen Bedarf bringen 
dürften. Auch hä lt m an es in Verbraucherkreisen nicht 
für ganz ausgeschlossen, daß die kommenden geschäftlich 
ruhigem  Monate, besonders angesichts der wachsenden 
Lieferungen englischer Kohle und des sta rkem  deutschen 
Angebots, vorteilhaftere Einkaufsgelegenlieiten bringen 
werden. U nter den Abnehm ern der östlichen Bezirke ist 
diese Ansicht ziemlich verbreitet, weil dieses Gebiet dem 
wieder m ehr vordringenden deutschen W ettbew erb in erster 
Linie ausgesetzt ist. Die Zechen anderseits sehen sich 
genötigt, die erreichte Preisgrundlage fest zu behaupten, 
m it R ücksicht auf die hohem  Gestehungskosten, vornehm 
lich die gestiegenen Arbeiterlöhne. Es sind auch bereits An
zeichen dafür vorhanden, daß die Löhne noch nicht ihren 
H öhepunkt erreicht haben. V ertreter der A rbeiterverbände 
des Pas-de-Calais sind kürzlich bei den Bcrgwerksgesell- 
sehaften wegen Lohnerhöhungen vorstellig geworden, die 
m it d e r  Steigerung der Kohlenpreise beg ründe t wurden; 
auch die Frage der bessern Bezahlung der Ü berstunden 
wurde neuerdings angeschnitten. Die auch nur teilweise 
Bewilligung dieser Forderungen w ü rd e  die Selbstkosten 
der Zechen weiter erhöhen und dam it die Verkaufsnreise
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eher noch mehr festigen; es ist daher erklärlich, daß die 
Zechen nicht für Preisnachlässe zu haben sind. Das 
laufende Tagesgeschäft und nam entlich der regelmäßige 
Abruf in den für die Industrie gangbaren Sorten hielten 
sich auf befriedigender Höhe; in manchen Fällen konnte 
der Bedarf, besonders in den m eist gefragten Sorten, nicht 
prompt und voll gedeckt werden. Vornehmlich wurde 
feine F e t tk o h le  stärker abgerufen; auch f e in k ö r n ig e  
S o rten  waren vielfach als E rsatz  für englische A nthrazit
kohle verwendet worden und konnten nich t immer in 
genügenden Mengen geliefert werden, da die Lager ziemlich 
erschöpft waren. Die Vorräte in F e in k o h le  aller Art sind 
z. Z. wenig umfangreich, denn neben dem starken unm ittel
baren Verbrauch der Industrie werden auch durch die 
zunehmende Koks- und B rikettherstellung größere Mengen 
beansprucht, daher sind oftm als auch andere als die gerade 
verlangten Sorten m it herangezogen worden. K le in 
s tü c k ig e  und W ü r f e lk o h le  gingen ebenfalls andauernd 
flott in den Verbrauch. In  F la m m -  und G a s k o h le  
brauchen die Abnehmer n icht m ehr so häufig um Lieferung 
zu drängen wie vorher. W eniger befriedigend ist der Absatz 
in H a u s b r a n d s o r te n  gewesen; abgesehen von dem um 
diese Jahreszeit gewohnten und erklärlichen geringen 
Verbrauch ist auch die E indeckung für die W inter
monate nicht in dem Umfang erfolgt wie in den 
vorhergehenden Jahren, obwohl die für diesen Monat 
noch in Höhe von 1 bis 1 % fr bestehenden üblichen Sommer
preisermäßigungen hierzu einen gewissen Anreiz boten. 
Vom nächsten Monat ab be träg t die Vergütung nur noch 
% fr. Der H auptgrund für diese Erscheinung liegt darin, 
daß namentlich den H ändlern in der H au p ts tad t infolge 
des letzten milden W inters recht umfangreiche Vorräte 
verblieben sind. Man hält auch in diesen Kreisen d ie von 
den Zechen vorgenommenen Preiserhöhungen nicht für 
dauernd und glaubt schließlich, später immer noch wenigstens 
nicht teurer kaufen zu können.

Der K o k s m a r k t  h a t sich der steigenden Preis
richtung weiter angeschlossen, wie sie in der Verteuerung 
von Koksfeinkohle und den liöhern N otierungen an den 
Nachbarmärkten in Erscheinung getreten ist. Die Ver
einigung der Kokshersteller und E isenhütten  setzte den 
Kokspreis nach der beweglichen Skala für das dritte  
Vierteljahr auf 22,875 fr fest gegen 21,73 fr im zweiten 
und 21,43 fr im ersten Viertel d. J. Dagegen wurde der von 
den belgischen Zechen vorgenommene, anfänglich allgemein 
geltende Aufschlag von 3 fr für Auslandsverkäufe auf 
D/4 fr ermäßigt. Die Kokserzeugung ist weiter im Auf
schwung begriffen; das erste H albjahr brachte bei einer 
Produktion von insgesamt 1 211 000 t  im Norden und 
Pas-de-Calais einen Zuwachs um 76 000 t ;  aber auch die 
Hüttenwerke m it eigner K oksherstellung dehnen diese 
weiter aus und bei neu zu errichtenden W erken wird gleich 
eine entsprechende Anzahl Koksöfen vorgesehen, so erhält 
das im Bau begriffene Hochofen- und Stahlw erk von Caen 
in der Normandie mehrere K oksbatterien von insgesamt 
260 Öfen. Abruf und V erbrauch sind, dem lebhaften 
Bedarf entsprechend, sehr rege geblieben; auch der Bezug 
vom Ausland, d. i. vor allem aus D eutschland, h a t weiter 
zugenommen.

Die Herstellung von B r ik e t t s  im Norden und Pas-de- 
Calais erreichte im ersten H alb jahr 881 340 t  und war 
damit um 52 550 t  größer als in der entsprechenden Zeit 
des Vorjahrs; gleichzeitig ist die E infuhr von B riketts aus 
Belgien um rd. 80 000 t  zurückgegangen, während die an 
zweiter Stelle stehenden deutschen Brikettlieferungen um 
etwa 50 000 t  zugenommen haben. Im  allgemeinen bewegt 
sich »u, w--i- > - ’ • R ichtung, auch die

Preise werden auf der höhern Grundlage sehr fest 
behauptet.

Gegenwärtig gelten, je nach der Zone, die folgenden 
N otierungen:

M a g e rk o h le . fr
Feinkohle 30 m m ......................................................17 — 18

80 ,, .....................................................16 — 17
Kornkohle 10/25, g e w a s c h e n ...............................19%— 20%
Förderkohle 2 0 /2 5 % ................................................ 17 — 18

30/35 % ................................................. 18 — 19
H ausbrand-W ürfelkohle ............................................ 28 — 32

V ie r t e l f e t tk o h le .
Feinkohle 30 m m ................................................... 17%— 13%

8 0 ..............................................................16%— 17%
Kornkohle 10/25, g e w a s c h e n ...............................20 —21
Förderkohle 2 0 /2 5 % .................................................18 — 13%

3 0 /3 5 % .................................................19 —20
H ausbrand-W ürfelkohle............................................ 29 —33

,, - S tü c k k o h le ...........................................30 —35

H a lb f e t t -  u n d  F e t tk o h le .
Feinkohle 0/10, g e w a s c h e n ..................................16%— 17%

,, 0/30, h a lb g e w a s c h e n .........................16%:—13
K oinkohle 8/15, gewaschen ...............................19 —20%

8/30, ,,..............................................20 —21
Förderkohle 2 0 /2 5 % .................................................17 — 18%

3 0 /3 5 % .................................................18 — 191/2
H ausbrand-W iirfelkohle............................................ 29 —33

,, - S tü c k k o h le ........................................... 30 — 36
Gesiebte Sorten bis 20 m m ....................................29 —31

,, 40  .........................................30 —32
Für H o c h o fe n k o k s  is t der Richtpreis . . . 22,875
Gießereikoks bis 11% A s c h e ...............................30% —34%

, , 1 3 %  ,,........ ...............................27 — 31%
B r ik e t t s  in E i f o r m .................................................20 —24%

,, prim a Q u a l i t ä t ..................................24% —26%
(H. W. V., Lille, Ende Juli.)

Vom belgischen Eisenm arkt. Mit der Andauer der Ruhe 
im Ausfuhrgeschäft im verflossenen Monat h a t sich die 
in solchen Zeiten an unserm M arkt nun einmal gewohnte 
Abschwächung der Notierungen für den A usfuhrm arkt 
iu mäßigem Grad fortgesetzt. Es würde indes verfehlt 
sein, hieraus schon auf ein Nachlassen der A rbeitstätig
keit der Eisenindustrie zu schließen; die Beschäftigung der 
W erke ist im Gegenteil imm er noch sehr flo tt und es kann 
nicht die Rede davon sein, daß unm ittelbares A rbeits
bedürfnis vorliegt. Dies zeigt sich auch darin, daß die 
Inlandnotierungen für die wichtigsten Erzeugnisse der 
F ertigindustrie bis vor einigen W ochen noch herauf
gesetzt worden sind und sich seitdem unverändert fest 
behaupten. Ganz besonders t r i t t  die gute Verfassung 
des M arktes aber auch darin zutage, daß die R oh
eisenpreise tro tz  der fortgesetzt steigenden Erzeugung 
noch weiter angezogen haben. Unsere Hochöfen liefern 
aber fast ausschließlich für den Inlandsbedarf, die R oh
eisenausfuhr spielt keine Rolle. Der Bedarf in Roheisen 
und Halbzeug ist andauernd so stark , daß für die erhöhten 
Kohlen- und Kokspreise in den gesteigerten Verkaufs
preisen ein Ausgleich geschaffen und durchgehalten werden 
konnte. Man hä lt die Beschäftigung der W erke auch im 
allgemeinen für so weit gesichert, daß die gewohnheits
mäßig ruhige Zeit der Ferienm onate ohne weitere schärfere 
Beeinträchtigung der Preislage überdauert werden kann. 
Schließlich verdient noch besonders hervorgehoben zu 
werden, daß die Preisrückgänge für die Ausfuhr auf die 
Erzeugnisse beschränkt geblieben sind, näm lich S ta b -
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e is e n  und B le c h e , deren Preise un ter dem Anreiz des 
stärksten  K aufandrangs im F rüh jah r auch am  weitesten 
in die Höhe getrieben worden waren, so daß die spater 
notierten Höchstsätze eigentlich nur als nominell be
zeichnet werden können, dazu bestim m t, das Kaufgeschäft, 
das an m anchen Stellen einen ausgesprochen spekulativen 
Charakter angenommen ha tte , etwas einzudäm m en und 
den W erken Gelegenheit zu geben, die übernom m enen 
großen Mengen in gewissem Umfang abzuarbeiten. Für 
die W erke liegt doch auch unverkennbar die Notwendig
keit vor, in den Verkaufserlösen nicht so weit herun ter
zugehen’, daß für die nunm ehr seit Anfang d. J. durch
schnittlich um etwa 10 fr höhern Roheisenpreise und das 
seit dem 1. April um 3% fr und vom 1. Ju li ab um weitere 
7%  fr verteuerte Halbzeug ein Ausgleich unmöglich er
scheint.

Auf dem R o h e is e n m a r k t  war noch weiterer Zusatz
bedarf zu decken, die H ütten  verm ochten daher die bereits 
im Vorm onat heraufgesetzten Preise auch in der B erichts
zeit weiter aufzubessern, so daß gegenwärtig im Becken 
von Cliarleroi folgende Preise no tiert werden:

fr
F rischere irohe isen .........................................  75
O .-M .-R oheisen .................................. •• • 77— 78
Gießereiroheisen ................................... 80%— 81%
T hom asroheisen ........................................ 80 81

Zu Beginn des zweiten H albjahrs waren von insgesamt 
53 vorhandenen Hochöfen 48 im Feuer, gegen 43 von 
49 Hochöfen vor einem Jahr. Die Erzeugung erreichte 
in den ersten 6 Monaten d. J. 1 122 000 t  und war dam it 
um  rd. 98 000 t  größer als in der vorjährigen Vergleichs
zeit. Thomasroheisen allein ist an der G esam tproduktion 
m it 1 070 000 t  beteiligt.

F ür A l tm a te r i a l  h a t sich die vorwiegend m atte  
P reishaltung nicht geändert. Obwohl ein reichlicher und 
regelmäßiger Verbrauch bestehen bleibt, finden noch 
fortgesetzt merkliche Unterbietungen s ta tt;  die Notierung 
für gewöhnlichen W erkschrot weist zwar m it 57% bis 
60 fr keinen w eitern Rückgang auf, aber bei ernstlichem 
K aufgebot ist doch auch darunter anzukommen. Die 
für M artinwerke gangbaren Stahlschrotsorten vermochten 
sich etwas besser zu behaupten.

In H a lb z e u g  h a tte  m it der Freigabe des Verkaufs 
für das d ritte  V ierteljahr zu den um 7% fr erhöhten Preisen 
eine lebhafte K auftätigkeit eingesetzt. Von den verarbeiten
den W erken erfolgten umfangreiche Abrufe, und auch der 
Auslandbedarf tr a t  m it erneuter Regsam keit auf, so 
daß der belgische Stahlwerksverband eine weitere E r
höhung der Ausfuhrpreise für angezeigt hielt. Besonders 
dringlich zeigte sich in den letzten Wochen die Nach
frage von G roßbritannien; es könnten sehr große Posten 
nach dort abgesetzt werden, wenn der Stahlwerksverband 
nicht in seinen Verfügungen durch den starken In land
verbrauch bis zu einem gewissen Grad beschränkt wäre. 
Gegenwärtig no tie rt für die A u s f u h r  1 1. t  fob. Antwerpen:

s
4zöllige vorgewalzte B lö c k e ....................... 95— 96
3 ,, Stahlknüppel ................................ 97— 98
2 ,, S tahlknüppel .................................98— 100
% ,, P la t i n e n ............................................. 99— 103

Am I n la n d m a r k t  gelten seit 1. Ju li für 1 1. t, frei Ver
brauchswerk des engern Bezirks von Charleroi, folgende 
P re ise : ff

Rohblöcke....... ........................................................111
vorgewalzte Blöcke .......................................... I f8 %
S ta h lk n ü p p e l .....................................................126
P l a t i n e n ..............................................................128%

Am F e r t ig e i s e n  m a r k t  m achte sich die sommer
liche Ruhe während des B erichtsm onats nam entlich bei 
den W erken fühlbar, die über neuerdings frei gewordene 
Mengen verfügen. Die Inanspruchnahm e der Walzen
straßen ist indes nur bei S ta b e i s e n  durchgängig etwas 
geringer geworden; in den m eisten Fällen können wieder 
6 bis 8wöchige Lieferfristen zugesagt werden. Die große 
Abhängigkeit unserer Industrie  von der Ausfuhr zeigte 
sich darin , daß die im übrigen alljährlich um diese 
Zeit wieder kehrende Ruhe im Geschäft genügte, die 
Ausfuhrnotierungen zu drücken. S c h w e iß e ise rn e  
Sorten gingen um  2 bis 3 s auf 5 £ 15 s bis 5 £ 16 s und
f lu ß e i s e r n e  auf 5 £ 13 s bis 5 £ 15 s zurück. Be
sondere Sorten stellen sich auf 6 £ 1 s 6 d bis 6 £ 3 s 6 d, 
fob Antwerpen. F ür das I n l a n d  wird Schweißstabeisen 
w eiter fest auf 157% bis 162% fr no tie rt; Flußstabeisen 
auf 150 bis 155 fr und besondere Sorten auf durchschnitt
lich 167% fr. Die A u s f u h r  bewegte sich im laufen
den Jah r "in s ta rk  aufsteigender R ichtung; bis Ende Juni 
d. J . stellte sie sich auf 303 000 t, gegen 256 000 und 235 0001 
in der ersten H älfte von 1911 und 1910. Auf dem
B le c h  m a r k t  sind in erster Linie Feinbleche der Ab
schwächung erlegen und später auch die übrigen Sorten. 
Gegenwärtig stellen sich für die Ausfuhr, fob. Antwerpen

Flußeisen-Grobbleche . . . .  auf 6 £ 10 s bis 6 £ 12 s
V8zöllige B le c h e ..............  ,, 6 ,, 13 ,, bis 6 ,, 15 „
3/32zöllige M ittelbleche . . .  ,, 6 „ 16 ,, bis 6 ,, 18 ,,
l/i6zöllige Fleinbleche . . . .  ,, 6 ,, 17 ,, bis 6 ,, 19 „

F ür B a n d e is e n  und S t r e i f e n  h ie lt eine wesentlich
lebhaftere K auftä tigkeit an, nam entlich für Streifen; 
die Preise hierfür haben sich daher ungeschwächt be
haupten  lassen und liegen für Bandeisen m it 7 £ bis 7 £ 2 s 
etwa 22 s höher als vor einem Jahr. Auch in D räh ten  
und D r a h te r z e u g n is s e n  zeigte das Ausfuhrgeschäft 
in den letzten W ochen noch befriedigende Regsamkeit, 
besonders wurden verzinkter D rah t und D rahtstifte vom 
Ausland sta rk  verlangt, infolgedessen konnten die stetig 
erhöhten Preise hierfür gu t durchgehalten werden. Die 
Notierung für verzinkten D rah t Nr. 8 lau te t je tz t 8 £ 15 s 
und liegt ebenfalls rd. 1 £ höher als im  \  orjahr. Nr. 20
B. W. G. kostet 8 £ 4 s bis 8 £ 6 s. Der Bedarf in den 
syndizierten Erzeugnissen, T r ä g e r n  und S c h ie n e n , hat 
nichts von seinem regen Zug eingebüßt; außerdem war 
die inzwischen erfolgte E r n e u e r u n g  der in te r n a t io 
n a le n  V e r s tä n d ig u n g  für weitere 3 Jah re  von günstigem 
Einfluß auf die Preisverfassung. Der Ausfuhrpreis für 
Schienen wurde auf 5 £ 7 s 6 d bis 5 £ 10 s festgesetzt, 
Träger und U-Eisen sind unverändert geblieben, auch 
am In landm arkt. Die bereits vorliegenden Aufträge in 
Schienen erhielten noch einen w eitern Zuwachs durch 
die Bestellung der holländischen S taa tsbahn  in Höhe von 
45 000 t. Auch in rollendem E is e n b a h n  m a te r i a l  wurden 
von der heimischen S taa tsbahn  einige größere Lose ver
geben und es konnte noch A usfuhrarbeit für die franzö
sischen Bahnen herangezogen werden.

Die nachstehenden Ausfuhrziffern zeigen das An
wachsen der Lieferungen im verflossenen ersten Halbjahr 
gegenüber dem gleichen Zeitraum  in den Vorjahren.

1910 1911 1912
t  t  t

B l e c h .......................................................  64 200 81 100 95 100
Nägel, D räh te und D rahterzeugnisse 52 570 58 600 63 700 
Sonstige n icht näher bezeichnete

,  ^ . ,  ,  •  ,  ^  rx*\r\  n n  nnnEisen*
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1910 1911 1912
t  t  t

T r ä g e r ...............................................  29 000 35 800 14 400
S c h ie n e n ...........................................  84 300 76 300 88 000
Rollendes Eisen- und Kleinbahn

material ...........................................  46 460 47 500 59 000
(H. W. V., Brüssel, Ende Juli.)

Vom Zinkmarkt. R o h z in k . Nach der am 5. Juli 
eingetretenen letzten Preisänderung lauten  die Notierungen 
wie folgt: Unraffinierte Marken für Ju li und August
53,00 .«, raffinierte Marken 54,00 .«, für Septem ber 53,25 
und 54,25 .« für 100 kg frei Waggon H ü ttensta tion . Uie 
Nachfrage war im allgemeinen regelmäßig und der M arkt 
blieb fest. Zu beachten ist, daß die Vereinigten S taaten, 
die bereits vor einiger Zeit größere Mengen aufgenommen 
hatten, abermals als Abnehmer auftraten . W eitere Käufe 
von dieser Seite dürften nicht ohne Einfluß auf den euro
päischen Markt bleiben.

Die Notiz in London setzte zu Beginn des Monats für 
Ordinary brands m it 25 £ 12 s 6 d bis 25 £ 15 s ein und 
schließt mit 25 £ 12 s 6 d bis 26 £. England führte in den 
ersten 6 Monaten d. J. 61 352 t  ein gegen 57 873 und 51 664 t 
in dem gleichen Zeitraum der beiden Vorjahre. Der D urch
schnittspreis im Juni betrug für O rdinary brands 25 £ 
11 s 10,5 d. Im ersten Viertel d. J. stellte sich der D urch
schnittspreis für O rdinary brands auf 26 £ 5 s 4,8 d und 
im zweiten Vierteljahr auf 25 £ 10 s 7,5 d oder nach Methode 
B abzüglich 20 .« für 1 t  F rach t auf 505,00 und 491,00 .« 
im zweiten Vierteljahr ab H ü tte  Oberschlesien. Es wird 
notiert in New York für Juli 7,30 c für 1 Ib., August 
7,22 0  c, September 7,15 c. Der D urchschnittspreis im 
Juni stellte sich auf 7,01% c gegen 5,58 c im gleichen Monat 
des Vorjahrs und gegen 6,50% c und 5,22 c im Januar 1912 
und 1911.

Die Ausfuhr aus Deutschland ist im ersten H albjahr 
um 2562 t  gestiegen, während die E infuhr um 1298 t  zurück
geblieben ist. Der W ert de" Ausfuhr stellte sich im  ersten 
Halbjahr auf 19,987 Mill. gegen 17,219 Mill. .« im gleichen 
Zeitraum des Vorjahrs, der der E infuhr auf 11,892 Mill..« 
gegen 12,566 Mill.

Die Rohzinkausfuhr D eutschlands in 
6 Monaten d. J. verteilte sich wie folgt:

den ersten

Ju n i Jan. bis Juni
1911 1912 1911 1912

t t t t
Gesamtausfuhr  

Davon nach:
Großbritannien........
Österreich-Ungarn .. 
Rußland...........

5 966

1 928 
1 649 
1 181 

363 
81 

2 '6

11 054

5 490 
2 170 
1 394 

644 
71 

364

37 911

13 122 
11 173 
6761 
2218

40 473

13 745
12 845

Norwegen . O o / o

Italien . . . . ö

Schweden . . . . 1 059 
383 
636

Argentinien . .. 75
283Japan ........... 497 951

Zinkblech. Die Preise sind unverändert. Die Aus
fuhr im ersten Halbjahr betrug 12 925 gegen 21 867 t  im 
gleichen Zeitraum von 1911 und 10 073 t  in 1910. Der R ück
gang gegen* 1911 ist auf die Beendigung der Lieferungen 

Argentinien zurückzuführen.
- i A u s f u h r w e r t  betrug 7,531 M ill..« gegen 11,730 und
O.lJy u --- *—  "  ' v o n  1911 u n d  1 9 1 0 .

Am Em pfang der aus Deutschland ausgeführten Mengen 
waren beteiligt:

J
1911

t

uni
1912

t

Jan. bis 
1911 

t

Juni
1912

t

G e s a m t a u s  f u h r 3 339 2 415 £1 867 12 925
Davon nach:

G ro ß b rita n n ie n ......... 442 ! 27 3 173 3 398
D änem ark ................. 8 336 461 955
I ta l ie n .......................... 67 86 (,78 743
S chw eden .................... 195 97 907 729
Britisch-Südafrika . . . 273 52 1 186 957
Japan  .......................... 268 463 1 774 1 342
Argentinien ........... 1 376 — 11 291 14

Z in k e rz . U nter Berücksichtigung der W iederausfuhr 
verblieben in Deutschland in den ersten 6 Monaten 103 253 t  
gegen 94 824 t  im gleichen Zeitraum  des Vorjahrs.

An der E infuhr waren beteiligt:

Jun i Jan . bis Jun i

1911 1912 1911 1912
t t t t

G e s a m te in f u h r 24 611 19 959 121 076 122 459
Davon aus:

dem A ustralbund . . . . 12 910 9 070 66 175 68 952
I ta l ie n .......................... 225 1 567 7 179 6 591
Österreich-Ungarn . . 1 573 1 365 8 402 7 899
Belgien ........................ 1 050 1 165 5 814 8 307
Spanien ...................... 4 439 3 035 11 775 8 771
F ra n k re ic h .................. 31 480 2 736 774
den Ver. S taa ten . . . . 1 325 5 4 871 4 629
Schweden .................... 1 143 4 029 63
Griechenland ............. 252 — 1 901 2 975
Algerien ...................... — I 300 1 561 1 615
Mexiko.......................... 960 1 415 2 561 5 890

Der W ert des nach Deutschland eingeführten Erzes 
betrug unter Berücksichtigung der wiederausgeführten 
Mengen 13,657 Mill. .« gegen 13,014 Mill. in den ersten 
6 M onaten von 1911 und 10,408 Mill. .« im gleichen Zeit
raum  von 1910.

Z in k s ta u b .  Die Nachfrage ist nach wie vor rege. 
Die Preise sind unverändert. Es werden für frische P ro 
duktion je nach Menge und Termin 52,80 bis 53,10 .« für 
100 kg fob. S te ttin  gefordert. Die oberschlesische P ro 
duktion, die g la tten  Absatz gefunden hat, betrug im 
ersten H albjahr 1912 über 3600 t.

Ein- und Ausfuhr D eutschlands an  Zink gestalteten 
sich im Jun i wie folgt:

Juni

1911 1912 
t  t

Jan . bis Jun i

1911 1912 
t  t

R ohzink ........................
E in f u h r  

4 022 4 481 24 211 22 913
Z in k b le c h .................... 64 95 237 337
Bruchzink .................. 181 218 1 049 952
Z in k e rz ........................ 24 611 19 959 121 076 122 459
Z in k s ta u b .................... 77 22 430 309
Z inksulfidw eiß........... 223 264 1 448 1 463
Zinkgrau und -asche I 499 83 2 435 378
Zinkweiß u. -Blum en | 265 2 657
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Juni Jan. bis Juni

1911 1912 1911 1912

t t t t

A u s fu h r
5 966 11 054 37 911 40 473
3 339 2 415 21 8i»7 12 925

521 351 1 988 2 426
3 550 1 216 26 252 19 206

212 394 1 574 2 102
1 056 1 226 6 723 6 997

Zinkgrau und -asche | 
Zinkweiß u. -Elumen ) 1 977 517

1 265 10 063 1 768
8 130

(Paul Speier, Breslau, Ende Juli 1912.;

Notierungen auf dem englischen Kohlen- und Frachten
markt. Börse zu Newcastle-upon-Tyne vom 31. Ju li 1912.

K o h le n m a r k t .
Beste northumbrische 1 long ton

D am p fk o h le  12 s 6 d bis 12 s 9 d fob.
Zweite Sorte  9 „ — „ „ 9 „ 6 „ „
Kleine Dampfkohle . . 14 ,, — „ „ — „ » »
Beste Durham-Gaskohle 12 „ 9 ,, „ 13 „ — ,, „
Zweite S o r t e ................ 11 „ 6 „ „ 11 „ 9 ,, „
Bunkerkohle (ungesiebt) 11 „ 3 „ „ 11 „ 6 „ „
Kokskohle ,, 11., 3 „ „ 11 ,, 6 „ „
Beste Hausbrandkohle . 15 „ — „ „ — — „ >,
E x p o r tk o k s ....................22 „ 6 „ „ 23 ,, „ „
Gießereikoks ................22 „ — „ ,, 24 „ — „ ,,
H ocho fenkoks................20 „ — „ f. a. Tees
G askoks....................  . 18 „ — „ 18 „ 6 „ „

F r ä c h te n  m a rk t .
l 'y n e -L o n d o n ................  3 s 6 d bis — s — d

„ -Hamburg . . . .  3 „ 9 „ „ — ,, — ,,
„ -Swinemünde . . .  6 ,, 9 „ „ — „ — „
,, -Cronstadt . . . .  6 „ 3 „ „ —• „ — ,,
„ -G e n u a .................12 „ — „ „ — „ — »
,, - K i e l ........................  6 „ 6 „ „ u

Marktnotizen über Nebenprodukte. Auszug aus dem 
Daily Commercial Report, London, vom 30. (23.) Juli 1912. 
R o h te e r  28—32 s (desgl.) 1 long ton; A m m o n iu m s u lf a t  
14 £ (desgl) 1 long ton, Beckton prom pt; B e n z o l 90°/0 
1 s 2 d  (desgl.), ohne Behälter l s  % d (desgl.), 5 0 %  °hne 
Behälter 10—101/2 d (desgl.), Norden 90% ohne Behälter 
II1/., d— l s (desgl.), 5 0 %  ohne Behälter 9% —10 d (desgl.)
1 Gallone; T o lu o l London ohne Behälter 11 d (desgl.), 
Norden 10—10V2 d (desgl.), rein 1 s 2 d—1 s 3 d (1 s) 
1 Gallone; K re o s o t  London ohne Behälter 3 -  3% (3]/8 bis 
3%) d, Ncrden 27/„—3% d (desgl.) 1 Gallone; S o lv e n t
n a p h t h a  London 9% 9o% ohne B ehälter 1 s —1 s 1 d (desgl.), 
9%6o% ohne Behälter 1 s 2 d—1 s 2% d (1 s l 1/., d — \ s 2 d ) ,  
95/i6o% ohne Behälter 1 s 272 d—1 s 3 d (1 s 2% d), Norden 
90% ohne Behälter 1 s—1 s V /2 d (desgl.), 1 Gallone; R o h 
n a p h t h a  30% ohne Behälter 5—5V2 d (desgl.), Norden 
ohne Behälter 4‘/2— 5 d (desgl.) 1 Gallone; R a f f in i e r t e s  
N a p h th a l in  4 £ 10 s—10 £ (desgl.) 1 long ton; K a r b o l 
s ä u re  roh 60%  Ostküste 2 s 6 d—2 s 7 d (desgl.), W est
küste 2 s 6 d—2 s 1 d (desgl.) 1 Gallone; A n th r a z e n  
40— 45%  A 1 '/2—1% d (desgl.) U nit; P ech  52 s—52 s 6 d 
(desgl.) fob., O stküste 51 s 6 d —52 s (desgl,) W estküste 
51—52 s (desgl.) f. a. s. 1 long ton.

(Rohteer ab Gasfabrik auf der Themse und den Neben
flüssen, Benzol, Toluol, Kreosot, Solventnaphtha, Karbol
säure frei E isenbahnwagen auf Herstellers Werk oder in deu 
üblichen Häfen im Ver. Königreich, netto. — Ammonium
sulfat frei an Bord in Säcken, abzüglich 2 % % Diskont
bei einem G ehalt von 24% Ammonium in guter, graue 
Q ualitä t; Vergütung für M indergehalt nichts für Mchr- 
gehalt — ,,Beckton prom pt" sind 25% Ammonium netto 
frei Eisenbahnwagen oder frei Leichterschiff nur am Werk).

M etallmarkt (London). Notierungen vom 30. Juli 1912. 
Kupfer, G. H .....77 £ 12 s 6 d bis 77 £ 17 s 6 d
3 Monate .....................77 „ 15 „ „ „ 78 „ „ „

Zinn, S t r a i t s . 204,, 5,, ,, „ 204 ,, 10 „ „
3 Monate ....................  202 „ „ „ ,, 202 „ 10 „ — „

Blei, weiches fremdes
Juli ( W .) .................. 18,, 16,, 3 ,, „ „ ,, „
Septem ber (bez.) . . .  18,, 12,, 6 ,, ,, „ ,, „
Septem ber (G.) . . . .  18 „ 13 „ 9 „ „ „ „ ,
englisches..... .................... 19 „ 2,, 6 „ „ „ „ „

Zink, G.O.B. prom pt . . 26 „ — „ — „ „ — „ — „ —
Sonderm arken . . . • 26 „ 7 „ 6 „ „ „ ,, — „

Quecksilber (1 Flasche) . 8 ,, 10,, „ „ ,, „ „

Paten tbericht.
Deutsche Patente.

1 a (1). 24S 298, vom 4. O ktober 1911. K a r l  S ch u ch ard  
in B e u th e n  (O.-S.). Setzmaschine mit wellenförmigem 
Setzgutträger.
13. März 1926.

Zus. z. P at. 241 779. Längste Dauer:

Bei der Maschine schließen sich die in einem gemein
samen Behälter c m ündenden Austragöffnungen d für das 
auf dem nach den Öffnungen d zu abfallenden Setzsieb a 
lagernde G ut an die Rinnen (Täler) des Setzsiebes (Setz
gutträgers) an. Außerdem sind in dem Behälter c Prall- 
flächen / für das aus den Öffnungen d fallende Gut ange
bracht. Durch diese Prallflächen soll erzielt werden, daß 
das G ut aus allen Öffnungen d gleichmäßig ausgetragen 
w ird .

5 b (6). 248 249 , vom 26. Ju li 1911. Ingersoll-Rand
Co. in N ew  Y o rk . JJmsetzvorriChtung für D r u c k lu f tg e s t e in -  
hammerbohrmaschinen mit zwei auf das Umsetzorgan ein
wirkenden Kolben und einem diese Kolben steuernden I eniil-

Die beiden auf das Um setzorgan wirkenden Kolben 
der V orrichtung sind zu einem Doppelkolben vereinigt, 
der durch die von dem Ventil gesteuerte Druckluft bewegt 
wird. Die L uft tr itt ,  nachdem  sie auf den I\»lben gewirkt 
hat, unm ittelbar ins Freie.

5 a (4). 2 4 8 4 J2 , vom 16. April 1911. S venska
Di a m a n t  b e r g b o r r  n in g s  A k t ie b o la g e t  in S tock
h o lm . Vo ~'J----  * 7"8 l l .  -  1 4-- Hnhv-
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shindc! durchgesteckten  Tiefbohrers unter Verwendung von 
K lem m backen  und e in e r  anziehbaren Außenhüise.

Die Vorrichtung h a t keilförmige Klem mbacken e, die 
in Nuten einer auf die Bohrspindel b aufgeschraubten, 
mit Außengewinde versehenen Hülse c eingreifen und durch 
Anziehen einer auf die Hülse aufgesetzten Ü berw urfm utter d 
achsial in der Hülse verschoben und dabei parallel zuein
ander bewegt werden, so daß sie den Bohrer a festklemmen.

5 b (8). 248 33g, vom 28. Februar 1911. O tto  B ü s c h e l  
in B erlin . Tragbares, m it ausziehbaren Füßen versehenes 
Gestell zur Lagerung von Gesteinbohrhämmern.

Das Gestell besteht aus zwei sta rr m iteinander ver
bundenen, mit ausziehbaren Füßen b versehenen Beinen a 
und einer Mutter e. In dieser ist eine Schraubenspindel d 
geführt, die mittels eines Handgriffes /  gedreht werden 
kann und auf ihrem obern Ende drehbar eine Auflage c 
für den Bohrhammer trägt.

5 c (4). 248 340, vom 5. Januar 1910. D r. P a u l  H e c k e r  
in R e c k lin g h a u se n  (VVestf.). Mehrteilige Kopf- oder 
Fußstütze für hölzerne Grubenstempel.

Die durch Schrauben m it oder ohne V erm ittlung von 
Schellenbändern zusamm engehaltenen Teile der S tütze 
haben eine oder mehrere schräge Gleitflächen, die beim 
Lösen der Schrauben ein Nachgeben des Stempels um ein 
bestimmtes Maß durch Lagenänderung der S tützenteile 
gestatten.

5 c (4). 348 473, vom 11. August 1911. F. N e lle n  & Co., 
G ru b en au sb au -G . m. b. H. in E s s e n  (Ruhr). Tür
stoch, dessen Stempel in  die Strecke hinein verschiebbar sind, 

a

e

Der die Stempelköpfe b, c umfassende Fuß e der Kappe a 
weist zu beiden Seiten der Stempelköpfe von den Enden 
nach der M itte zu keilförmig verlaufende, d. h. doppelkeil
förmige zusam m endrückbare Einlagen /, g auf. Die Stempel 
selbst sind an den untern  Enden m it schlittcnartigen 
Schuhen h, i versehen.

10 a (4). 248 523, vom 12. Septem ber 1911. S te t t i n e r  
C h a m o t t e f a b r ik  A.G. vorm. D id ie r  in S te t t in .  Kam
merofen m it durch Abgase in  Regeneratoren vorgewärmter 
Verbrennungsluft und in Rekuperatoren vorgewärmtem Heizgas.

Bei dem Ofen, bei dem zur Beheizung kohlenwasserstoff- 
arme Gase (Hochofengase o. dgl.) verwendet werden sollen, 
sind die das Abgas führenden Leitungskanäle 17, ig  der 
R ekuperatoren 17, 18, ig  an die zur Zuführung der Abgase 
zu den Regeneratoren 8, g bzw. deren Vorkam m ern 10, 11  
dienenden Leitungskanäle 14 angeschlossen. Dadurch soll 
erreicht werden, daß die durch die Rekuperatoren ström en
den Teilmengen der Abgase m ittels in die Abgaskanäle 14  
eingeschalteter Drosselorgane 13  je nach der Beschaffenheit 
des arm en Heizgases so geregelt werden können, daß ste ts  
die gesamte Hitze der Abgase ausgenutzt wird. W erden die 
Regeneratoren, wie dargestellt, an dem einen Ofenende 
angeordnet und an Sohlkanäle 16 für die Verbrennungsluft 
und die Abgase angeschlossen, so werden die Rekuperatoren 
am ändern Ofenende angeordnet und deren Abgaskanäle 14 
durch Ouerkanäle 24 an die Enden je zweier benachbarter 
Abgassohlkanäle angeschlossen.

24 c (6). 248338, vom 8 . O ktober 1910. F r ie d r i c h
B e r n h a r d t  in  K ö n ig s h ü t t e  (O.-S.). Regenerativflamm
ofen m it unabhängig voneinander hochgeführten Gas- und  
Luftzügen, von denen die Luftzüge in  einen Luftsammelkanal 
münden.

Der Luftsam m elkanal des Ofens ist auf dem Ofen
gewölbe angeordnet, und die von diesem Kanal in den Ofen 
führenden Kanäle sind so durch das Ofengewölbe geführt, 
daß die aus diesen Kanälen austretende erhitzte Luft 
senkrecht oder annähernd senkrecht auf den in den Ofen 
tretenden Gasstrom  trifft.

21 li (10). 248 261, vom 2. Dezember 1910. I n d u s t r i e 
w e rk e  G. m. b. H. in  R i t t e r g u t  J o c k s d o r f  b. F o r s t  
(L a u s itz ) . Elektrischer Ofen für die Silikatindustrie, 
keramische und elektrometallurgische Zwecke.

LTnterhalb  eines hängenden Brenners 43 für Knallgas
o. dgl. ist ein T richter 8 aus Kohle angeordnet, dem der 
elektrische Strom  m ittels eines Kupferringes 1 1  zugeführt 
wird und der im Innern  m it einer Schicht 63 aus Magnesia
masse bedeckt und außen von Magnesiamasse 29  umgeben 
ist. An den Trichter 8 schließt sich ein zweiter T richter 13, 
der ebenfalls außen m it Magnesiamasse umgeben und innen 
m it M agnesiamasse bedeckt ist. Der T richter 8 h a t einen 
wagerechten Flansch 6 7 , an den die zweite Strom zuführung 
m ittels eines Kupferringes 1 1  angeschlossen ist. D er Trich
te r 13, der die Schmelzzone des Ofens bildet, m ündet in 
einen Läuterungsraum  20, der aus einem Zylinder 21 aus 
höchstgebranntem  Zinkoxvd besteh t und dessen m ittlere 
Abflußöffnung durch ein von unten einstellbares Kegel-



ventil 26 geschlossen ist. Der Läuterungsraum  ist m it 
einem Heizwiderstand b umgeben, der einen zweiten Strom 
kreis im Ofen bildet. Das im Ofen zu behandelnde 
Gut wird durch eine das Brennerrohr 48 umgebende, m ittels

einer Riemenscheibe 40 angetriebene Schnecke 32 und 
einen ebenfalls das Brennerrohr umgebenden, mit der 
Schnecke verbundenen Kegel 47 in den Schmelzraum ein
geführt. Zwischen dem Brennerrohr und der Schnecke 
kann eine Kühlvorrichtung eingeschaltet werden. -

35 a (9). 248293, vom 10. September 1910. E d m u n d  
S z a n d tn e r  in  D ü s s e ld o r f .  Von Hand gesteuerte Schwenk
bühne, im  besondern für Füllörter. Zus. z. Pat. 240 752. 
Längste Dauer : 21. August 1924.

Bei der Bühne des H auptpatentes sind die Auflage
knaggen verschiebbar angeordnet. Gemäß der Erfindung 
sind die Knaggen jedoch drehbar an der Bühne befestigt 
und so m it einer Schranke o. dgl. verbunden, daß diese 
beim Hochgehen des Bühnenendes in die Ruhestellung 
durch die sich dabei selbsttätig umlegenden Knaggen um 
geschwenkt wird und die Schachtöffnung verschließt.

40 a (17). 248308, vom 13. Juni 1911. Dr. L o u is
B a ra d u c  - M ü lle r  in  P a r is .  Vorrichtung zur Absaugung 
der in Metallen, Metallegierungen, geschmolzenen Stählen 
u. dgl. enthaltenen Gase durch Einwirkung eines möglichst 
hohen Vakuums während der Flußperiode. Zus. z. Pat. 244660. 
Längste Dauer : 29. Dezember 1925.

Die Vorrichtung besteht aus einem zylindrischen 
Röhrenkühler m it Wasserumlauf, gegen dessen untern 
gekühlten Flansch ein rohrförmiger Flansch der die ge
schmolzenen Metalle o. dgl. enthaltenden Gießpfannen 
m ittels einer hydraulischen H ebevorrichtung gepreßt wird. 
An den Röhrenkühler kann ein zweiter und, wenn erforder
lich, ein weiterer Röhrenkühler angeschlossen werden.

40 c (16). 248437, vom 13. Oktober 1908. W e s t
d e u t s c h e  T h o m a s p h o s p h a t  - W e rk e  G. m. b. H. in

B e rlin . Verfahren zum Betriebe elektrischer Öfen mit kom
binierter Lichtbogen- und Widerstandsbeheizung.

Das Verfahren besteh t darin, daß sowohl bei Anwendung 
von M ehrphasenstrom  als auch von Gleichstrom mit Drei
leitersystem  der K notenpunkt an der Maschine aufgelöst 
und in das Bad verlegt wird, indem die dem Knotenpunkt 
zugehörigen Phasen und Leitungen einzeln m it je einer 
Bodenelektrode verbunden werden, um die Heizwirkung 
des Strom es so weit als möglich in den untern Teil des 
Bades zu verlegen. Zur Erhöhung der Wärmewirkung kann 
im untern Teil des Bades an die Bodenelektroden ein durch 
das M etallbad geschlossener Transform ator angeschlossen 
werden, der den durch die Bodenelektroden dem Metallbad 
zugeführten Strom  auf eine beliebig hohe Stromstärke 
bringt.

51»d (4). 248323, vom 27. Jun i 1911. K a r l G roß
m a n n  in  P a lo t a  U jf a lu  b. B u d a p e s t .  Antrieb für hin 
und her bewegte, schwingende oder kreisende Vorrichtungen, 
wie Siebe, Plansichter.

Die den A ntrieb von pendelnd aufgehängten Sieben, 
Plansichtern, Schüttelrutschen usw. m ittels einer Pleuel
stange bewirkende, durch einen Motor angetriebene Kurbel 
ist gemäß der Erfindung an einer an der anzutreibenden 
Vorrichtung oder an einem festen P unk t frei pendelnd 
aufgehängten oder auf einer wagerechten Unterlage frei 
verschiebbaren schweren Masse gelagert, um die durch 
die Bewegung der V orrichtungen erzeugten Stöße von dem 
Träger der Vorrichtungen fernzuhalten. An Stelle der 
pendelnden oder verschiebbaren schweren Masse kann ein 
Gyroskop verw endet werden.

59 c (4). 248 337, vom 28. Septem ber 1910. H erm ann 
S c h u b e r t  in  B e u th e n  (O.-S.). Vorrichtung zum Fördern 
dünner, schlammiger oder breiiger Flüssigkeiten.

Die V orrichtung besteh t aus drei Förderbehältern oder 
Förderbehältergruppen, die m ittels eines als Steuerungs
organ wirkenden Sechsweghahnes so m it einer Vakuum
pumpe und m it einer D ruckpum pe verbunden sind, daß 
bei jeder um 60° veränderten  Stellung des Hahnes einer 
der Behälter (Behältergruppen) evakuiert und mit dem 
Fördergut gefüllt, ein anderer gefüllter Behälter unter 
Druck gesetzt und die in dem  dritten  Behälter von der 
vorhergehenden Förderperiode zurückgebliebene Druckluft 
von der D ruckluft erzeugenden Pum pe angesaugt wird.

87 b (2). 248 378, vom 15. April 1910. P o k o rn y  &
W i t te k in d  M a s c h in e n b a u  - A.G. in  F r a n k f u r t  (Main)- 
B o c k e n h e im . Steuerung für durch ein Druckmittel be
triebene, schlagend oder stoßend wirkende Volldruckiverkzeuge 
mit zwei Schieberventilen.

Von den beiden Schiebern der Steuerung dient 
der Nebenschieber zur S teuerung des Einlasses für den 
Rückhub des Kolbens, während der Hauptschieber 
zur Steuerung des Einlasses für den Arbeitshub und 
des Auspuffes vor dem  Kolben sowie des Auspuffes 
hinter dem Kolben dient. Der H auptschieber wird ferner 
vom A rbeitskolben um gesteuert, indem dieser bei seinem 
Vorstoß einen K anal öffnet, bevor der Nebenschieber den 
Einlaß für den R ückhub freigibt. Dadurch soll ein voll
kommener D ruckabfall h in ter dem Kolben bei Vermeidung 
jeglichen Gegendruckes vor dem Kolben erzielt werden. 
Der Auspuff vor dem Kolben kann auch s ta tt  vom Haupt
schieber von dem Nebenschieber gesteuert werden.

78 e (1). 248 421, vom 23. Dezember 1911. D eutsche
M a s c h in e n f a b r ik  A.G. in  D u is b u rg .  Verfahren zum 
Einstampfen von pulverförmigen oder körnigen Massen in 
Bohrlöcher 0. dgl.

Nach dem Verfahren werden die Massen mittels eines 
hohlen Stampfers, der durch einen Bohrham mer, eine Bohr
maschine o. dgl. angetrieben wird, in die Bohrlöcher ge
stam pft. Die Massen werden dabei zwischen den rasch 
aufeinanderfolgenden Stam pferschlägen m ittels Druckluft
o. dgl. durch die hohle S tam pferstange in kleinen Mengen 
in die B o h r l^ h “'  " " " e fv h r4.



3. August 1912 G l ü c k a u f 1273

Bücherschau.
Die Walzwerke, Einrichtung und Betrieb. Von Dipl.-Ing. 

A. H o lv e rs c h e id , Oberlehrer an der Königl. M aschinen
bau- und H üttenschule in Duisburg. (Sammlung 
Göschen, Nr. 580) 163 S. m it 151 Abb. Leipzig 1912,
G. J. Göschensche Verlagshandlung. Preis geb. 80 Pf. 
Der Verfasser h a t sich keine leichte Aufgabe gestellt, 

nämlich, ein Gebiet, das sich in allerletzter Zeit zu einem 
Sondergebiet der E isenhüttenkunde herausgebildet hat 
und dessen Beherrschung eine umfassende praktische E r 
fahrung voraussetzt, in gedrängter Form  und doch m it 
einer zweckentsprechenden A usführlichkeit zu behandeln. 
Wenn dah^r bei der Fülle des M aterials dasjenige eine Be
vorzugung erfahren m ußte, was dem Verfasser am nächsten 
lag, so ist es leicht erklärlich, daß z. B. bauliche Einzelheiten 
der Walzwerke, des Antriebs und einzelne Hilfsmaschinen 
z. T. eine recht eingehende, wenn auch natürlich n ich t er
schöpfende W ürdigung erfahren haben, während andere 
für den Betrieb überaus wichtige K apitel, wie das K ali
brieren, der Betrieb von Feinblechwalzwerken und ganzbe- 
sonders Öfen, zu kurz behandelt werden.

Das Kapitel »Besondere Walzwerke« sollte wohl nur den 
allgemein gehaltenen Titel »Walzwerke« rechtfertigen.

Wenn der Verfasser sagt, daß in England und Amerika 
der Antrieb von W alzwerken m it Gasmaschinen bereits 
eine hervorragende Stelle einnim m t, w ährend dieser A ntrieb 
bei uns erst an Feld gewinne, so dürfte  doch wohl nur das 
letztere richtig sein. In Amerika ist meines Wissens die Gas
maschine als Antrieb für W alzwerke bis je tz t kaum  ver
wendet worden, dagegen h a t man bei uns schon einige recht 
bemerkenswerte Erfolge m it diesem A ntrieb erzielt. E r
wähnenswert als Antrieb ist ferner die Dam pfturbine, die in 
Amerika in einem Falle bereits m it Erfolg verwendet wird.

Zweifellos b ietet das kleine Buch sowohl für den S tudie
renden als auch für den im Betriebe tä tigen  Ingenieur eine 
willkommene Orientierungshilfe. J. P u p p e .

Praktische Lohntabellen zum Gebrauch bei Akkord- und 
Lohnrechnuneen. Große Ausg. Von 2 bis 120 Pfennigen 
und 1 bis 120 Stunden, für Viertel- und halbe Stunden 
berechnet. Von O tto H a r t l e ib .  2. Aufl. Berlin 1912, 
Alfred Unger. Preis geb. 4 4L
Das vorliegende Hilfsbuch ist, wie sich aus Titel und 

Vorwort ergibt, hauptsächlich für die S tundenlohn-Er
mittlung vorgesehen, jedoch lassen sich die Tabellen auch 
im Bergbau bei der Schichtlohnberechnung benutzen. 
Erforderlich ist hierbei allerdings stets die \  erzehnfachung 
des abgelesenen Produktes. Beispielsweise sei der Lohn 
für 32y4 Schichten zu je 5,10 .8 zu erm itteln : S. 51
ergibt auf der ersten H älfte in der wagerechten Spalte 32, 
zweite Reihe die Zahl 1645 =  16,45 4L Durch A nhängung 
einer Null verzehnfacht, erg ib t sich der gesuchte \  erdienst 
mit 164,50 4L W enn m an sich auch wohl an diese Ver- 
zehnfachung m it der Zeit gewöhnt, so b leibt doch als 
Mangel für die Lohnberechnung im Bergbau, der wohl aus
schließlich m it Schicht- s ta t t  S tundenlöhnen rechnet, 
die Schwierigkeit, daß die Zwischenstufen fehlen. Die 
Ermittlung für die im Bergbau öfter vorkom m enden 
Schichtlohnsätze, beispielsweise 3,75, 4,25, 5,25 usw.,
läßt sich also nicht in der gleichen, einfachen Meise vor
nehmen, wie es in den oben angedeuteten  Fällen möglich 
ist. Durch Einschiebung von Beträgen für den halben 
Pfennig würden die Tabellen ergänzt werden können, 
wodurch allerdings das Buch an  Umfang bedeutend zu- 
rehmen und für die hauptsächlich in B etrach t kommende 
Stur.denberechnung wohl weniger handlich werden würde.

W ilk e .

Zur Besprechung eingegangene Bücher.

Die Redaktion behält sich eine Besprechung geeigneter 
Werke vor.)

Aus dem Drägerwerk Lübeck. Periodische M itteilungen, 
Nr. 1, Juli 1912. 8 S. m it Abb. Bezug kostenlos.

B a e d e k e r ,  D iedrich : Alfred K rupp und die Entwicklung 
der G ußstahlfabrik zu Essen m it einer Beschreibung 
der heutigen Kruppschen Werke. Nach zuverlässigsten 
Quellen dargestellt. 2., sehr verm. Aufl. 335 S. m it 
einem alphabetischen Personen- und Sachregister sowie 
einem Bildnis von Alfred K rupp in Photographüre und 
20 Abb. aus der ältesten Vergangenheit und jüngsten 
Gegemvart der Gußstahlfabrik. Essen, G. D. Baedeker. 
Preis geb. 4 4L

B ö r n s te in ,  R .: E inleitung in die Experim entalphysik.
Gleichgewicht und Bewegung. Gemeinverständlich 
dargestellt. (Aus N atu r und Geisteswelt, 371. Bd.) 
122 S. m it 90 Abb. Leipzig, B. G. Teubner. Preis geh.
1 .8, geb. 1,25 .8.

D e n k e r , Mülheim: U nfallverhütung bei Sprengarbeiten
in Steinbrüchen m it besonderer Berücksichtigung der 
w ichtigsten Spreng- und Zündm ittel und der in Frage 
kommenden gesetzlichen Bestimmungen. 2., neubearb. 
Aufl. 205 S. Berlin, Carl H eym anns Verlag. Preis 
geh. 2,40 4L

D o e lte r ,  C., un ter M itwirkung zahlreicher M itarbeiter: 
H andbuch der Mineralchemie. 4 Bde. 1. Bd. 6. Lfg. 
Bg. 51—63. Schluß des 1. Bds. 208 S. m it 24 Abb. 
Dresden, Theodor Steinkopff. Preis geh. 9,10 4L

E n g le r ,  C. und H . v. H ö fe r  un ter M itwirkung von Fach
leuten: Das Erdöl, seine Physik, Chemie, Geologie,
Technologie und sein W irtschaftsbetrieb. In  5 Bdn.
1. Bd. 1. A bt.: Die Chemie und P hysik  des Erdöls. 
U nter M itwirkung von J. B e r l in e r b la u ,  W. E b s te in ,  
N. H v iid ,  H. K ö h le r  und L. U b b e lo h d e , bearb. von
C. E n g le r .  607 S. m it 45 Abb. Leipzig, S. Hirzel. 
Preis geh. 28 4L

E p p le r ,  Alfred: Die Schmucksteine und die Schmuckstein- 
Industrie. (Aus N atu r und Geisteswelt, 376 Bd.) 87 S. 
m i t -64 Abb. Leipzig, B. G. Teubner. Preis geh. 1 .8, 
geb. 1,25 4L

H a m m e r ,  G ustav: Die Entw icklung des Lokom otiv-
parkes bei den preußisch-hessischen Staats-Eisenbahnen. 
V ortrag, gehalten im Verein deutscher M aschinen
ingenieure am 25. April 1911. (Sonderabdruck aus 
Glasers Annalen für Gewerbe und Bauwesen ) 84 S. 
m it 120 Abb. und 1 Taf. Berlin, F. C. Glaser. P reis 
geh - 5 4 t.

J a n e t ,  P .: Allgemeine Elektrotechnik. Hochschul-Vor
lesungen. A utorisierte deutsche Bearb. von F ritz  
S ü c h t in g  und E rn s t R ie c k e . 1. Bd. Grundlagen, 
Gleichströme. Bearb. von F ritz  S ü c h t in g  nach der 
d ritten  französischen, verb. und verm. Aufl. 274 S. 
m it 180 Abb. Leipzig, B. G. Teubner. Preis geh. 6 .8, 
geb. 7 .8.

Journal für internationales Berg- und H üttenw esen und 
verw andte Industrien. Hrsg. im Aufträge des Deutschen 
M ontanbundes E. V. von B erth. K o e r t in g .  Offizielles 
Organ des Deutschen In s titu ts  der Berg- und H ü tte n 
leute. Bd. 1912/13, Nr. 1. Berlin, D eutscher M ontan- 
Bund. Bezugspreis für N ichtm itglieder des M ontan- 
Bundes jährlich 24 H. 15 .8, für das Ausland 20 .8.

M a n te l, H .: M7as der Bergm ann von der W etterführung
wissen m uß. E in  Wegweiser durch das schwierige



Gebiet der Grubenbewetterung. 176 S. m it 58 Abb. 
Essen (Ruhr), F. Flothm ann. Preis geh. 1 M.

M öhrle , Th.: Förderm ittel bei der Schachtförderung:
Förderseil, Seilscheiben, Förderkörbe,Fangvorrichtungen» 
Aufsatzvorrichtungen, Automatische Beschickvor
richtungen. Kapitel Förderkörbe und Fangvorrichtungen 
bearb. von W o h ls ta d t .  162 S. m it 181 Abb., 6 K unst
beilagen und 7 Zeichnungsplänen. K attow itz (O.-S.), 
Phönix-Verlag. Preis geb. 15 M-

P fa u n d le r ,  Leop., unter Mitwirkung von Fachleuten: 
Müller-Pouillets Lehrbuch der Physik und Meteorologie. 
In 4 Bdn. 10., umgearb. und verm. Aufl. 4. Bd. 5. Buch: 
Magnetismus und E lektrizität. Von W alter K a u fm a n n ,
Alfred C o eh n  und Alfred N ip p o ld t .  2. Abt. 361 S. 
m it 412 Abb. Braunschweig, Friedr. Vieweg & Sohn. 
Preis geh. 9 M.

P ü tz , O.: Die Handbohrmaschinen. 63 S. m it 49 Abb.
K attowitz (O.-S.), Phönix-Verlag. Preis geh. 2 M

S e e lm a n n , H .: Die Reichsversicherung. Die Kranken-,
Invaliden-, Hinterbliebenen-, Unfall- und Angestellten
versicherung nach der Reichsversicherungsordnung und 
dem Versicherungsgesetz für Angestellte. (Aus N atu #  
und Geisteswelt, 380. Bd.) 121 S. Leipzig, B. G. Tcubncr. 
Preis geh. 1 jli. geb. 1,25 M.

W a llic h s , A .: Die Betriebsleitung,-insbesondere der W erk
stä tten . Autorisierte deutsche Ausg. der Schrift »Shop 
management« von Fred W. T a y lo r . 2., verm. Aufl. 
144 S. m it 15 Abb. und 2 Zahlentaf. Berlin, Julius 
Springer. Preis geb. 6 M.

W ie g n e r, G und P. S te p h a n :  Lehr- und Aufgabenbuch 
der Physik. Für Maschinenbau- und Gewerbeschulen 
sowie für verwandte technische Lehranstalten und zum 
Selbstunterricht. 2. T . : Lehre von der Wärme, einiges 
aus der Lehre vom Licht (Optik) (Teubners U nterrichts
bücher für maschinentechnische Lehranstalten, 2. Bd.) 
186 S. m it 123 Abb. Leipzig, B. G. Teubner. Preis 
kart. 2,40 M.

Z a c h a r ia s ,  M ax.: Einführung in die projektive Geometrie. 
(Mathematische Bibliothek, 6. Bd.) 55 S. m it 18 Abb.
Leipzig, B. G. Teubner. Preis kart. 80 Pf.

Dissertationen.

K irsc h , Albert: Stauch versuche an zylindrischen Blei
röhren. (Technische Hochschule Danzig) 19 S m it 
13 Taf.

K ü h n , Emil: Die chemischen Vorgänge bei der Cyan
laugung von Silbererzen. (Technische Hochschule 
Dresden.) 108 S. m it 34 Abb.

Ü rm e n y i, Dezsö: Über Anthrachinonxanthonc. (Tech
nische Hochschule Berlin.) 56 S.

Zeitschriftenschau.
(Eine E rklärung der hierunter vorkommenden Abkürzungen 
von Zeitschriftentiteln ist nebst Angabe des Erscheinungs
ortes, Namens des Herausgebers usw in Nr. 1 auf den 
Seiten 48—50 veröffentlicht. * bedeutet Text- oder 

Tafelabbildungen.)

Mineralogie und Geologie.
S ilv e r - le a d  d e p o s i ts  of E a s t-K o o te n a y ,  B. C. 

Von Schofield. Min. Eng. Wld. 13. Juli. S. 63/4*.

«

Geologische Beschreibung der einzelnen Erzlagerstätten 
und Vergleich m it denen des Coeur d'Alènes-Bezirks.

Bergbautechnik.
L es n o u v e a u x  b a s s in s  de c h a r b o n  g ra s  su r la 

M euse, d a n s  le  L im b o u r g  h o l la n d a is .  Von van 
Groenendael. Rev. Noire. 21. Juli. S. 341/3*. Angaben 
über die Aussichten der neuen Fettkohlenvorkommen an 
der Meuse.

L 'e x te n s io n  m é r id io n a le  d u  b a s s in  h o u illie r  
d u  H a in a u t .  Von Cambier. Rev. univ. min. met. Juni. 
S. 221/43.

S te b n ik .  Von W indakiewicz. Jahrb. Wien. Bd. LX.
H. 1. S. 1/78*. Lage, geschichtliche Entwicklung, 
geographische Beschreibung, Bergbau, Sudhüttenbetrieb, 
Salzerzeugung und Preise, A rbeitsstand und Löhne, Wohl
fahrtseinrichtungen auf der Saline Stebnik.

D er G o ld b e r g b a u  in  S ib ir ie n .  Von Martell. Bergb. 
25. Juli. S. 419/22. Entw icklung und allgemeine Über
sicht des Goldbergbaues in Sibirien.

M a n g a n e s e  m in in g  in  th e  R u s s ia n  C aucasus. 
Von Cauldwell. Min. Eng. Wld. 13. Juli. S. 65/6. Über
blick über den M anganerzbergbau im russischen Kaukasus.

T h e  B u rn w e ll  C o a l Co. in  I l l in o is .  Coal Age.
13. Juli. S. 38/40*. Beschreibung einer modernen Berg
werksanlage im S taa te  Illinois.

M o d e rn e  B e r g b a u te c h n ik  in  d en  R an d m in en  
(T ra n sv a a l) .  Von Rainer. (Schluß.) Öst. Z. 20. Juli. 
S. 401 /4. Abbau, Aufbereitung, Beschaffung motorischer 
Kräfte, bergwirtschaftliche M itteilungen.

T w o c o n c r è te  l in e d  m in e  s h a f ts .  Von Auld. 
Coal Age. 13. Juli. S. 43/5*. Vorzügliche Ergebnisse mit 
Zem entausbau beim Abteufen einer Doppelschachtanlage 
in W est-Virginia.

A new  m in in g  m a c h in e .  Coal Age. 13. Juli. 
S. 49/50*. Beschreibung einer neuen Maschine zur 
Gewinnung der anstehenden Kohle als Feinkohle sowohl in 
Strecken- als auch in Abbaubetrieben.

E le c t r i c  m in e  lo c o m o tiv e  o p é ra tio n .  Von 
E lliott. Eng. Min. J. 13. Juli. S. 55/6. Praktische Rat
schläge für den Betrieb elektrischer Grubenlokomotiven.

T h e  e le c t r i c  la m p  in  th e  m in e . Coal Age. 13. Juli. 
S. 46/7*. Über die Vorzüge elektrischer Grubenlampen.

T h e  f lo ta t io n  of m in e ra is .  Eng. Min. J. 13. Juli. 
S. 71/6. Schwimmverfahren für Erzaufbereitung.

O re -w a sh in g  p l a n t  o f th e  W is c o n s in  S teel Co. 
Von Tupper. Min. Eng. Wld. 13. Juli. S. 49/53*. Be
schreibung einer neuen Erzwäsche.

E in e  n e u e  M e th o d e  z u r  L ä n g e n m e s s u n g , u. zw. 
P rä z is io n s - ,  g e w ö h n lic h e n  u n d  fl ü c h t ig c n  M essung 
d e r  P o ly g o n s e i te n  d e s  u n te r t ä g ig e n  G rubenzuges. 
Von Köhler. (Forts.) Öst. Z. 20. Juli. S. 405/8*. Vor
gang bei der Präzisionsmessung m it F ixpunkten in breiten 
Strecken. (Forts, f.)

Dampfkessel- und Maschinenwesen.
D ie  K e s s e lb e k o h la n la g e  d e r  Z ec h e  Z o lle rn  II 

d e r  G e ls e n k i r c h e n e r  B e rg w e rk s-A .G . Von Pietr- 
kowski. Z. d. Ing. 20. Juli. S. 1164/8*. Beschreibung 
einer von der A.G. J. Pohlig, Köln, gebauten Anlage für 
eine Leistung von 35 t/s t ,  zu deren Bedienung nur 1 Mann 
erforderlich ist.

R é g u l i e r - M u l d e n r o s t  f ü r  m in d e r h e iz w e r t ig e  
B r e n n s to f f e .  Braunk. 19. Juli. S. 241/4*. Beschreibung



eines neuen Muldenrostes der F irm a F ränkel & Viebahn, 
Leipzig, für minderwertige Brennstoffe.

D ie D a m p f m a s c h in e  u n d  ih r  W e r t  f ü r  d e n  
F a b r ik b e t r ie b .  Von W inkelm ann. Z. Dampfk. Betr. 
28. Juni. S. 269/71*. 5. Juli. S. 277/82*. Allgemeine
Grundsätze für die W ahl der B etriebskraft. Die Eigen
schaften der einzelnen prim ären K raftm aschinen, vor 
allem hinsichtlich der Betriebssicherheit und W irtschaftlich
keit. Vergleichende Darstellung der Betriebskosten, die 
sich nach den E rm ittlungen des Verfassers bei H eißdam pf
lokomobilen um rd. 20% billiger als bei Dieselmotor- 
Anlagen m it Gasölbetrieb und nicht höher stellen als bei 
Teerölmaschinen.

Use of tu r b o  c o m p re s s o r s  in  th e  m in in g  f ie ld . 
Von Edwards. Min. Eng. W ld. 6. Juli. S. 3/6*. Beschrei
bung einiger Turbokom pressoren in bergbaulichen Betrieben.

Die K o m p re s s o rp u m p e . Von Hevm. T u rb in e  
20. Juli. S. 373/5. B etrachtungen über Arbeitsgang, 
Verwendung sowie Vor- und N achteile der K om pressor
jumpe.

N eue a m e r ik a n is c h e  s c h n e l l a u f e n d e  T u r b in e n .  
Von Forst. Turbine. 20. Juli. S. 372/3*. Ergebnisse der 
Bremsversuche an einer zwölfzölligen Turbine.

D er T u rb o k o m p re s s o r .  Z. kompr. Gase. Mai. 
S. 135 7*. Vorzüge der Turbom aschinen. K onstruktions
einzelheiten.

V e rb e s s e ru n g  v o n  V e r b r e n n u n g s m o to r e n  d u r c h  
V o rw ä rm u n g  d e r  a n g e s a u g te n  L u f t .  Von Nougier. 
(Schluß.) Gasm. T. Juli. S. 64/6*. Einfluß der L u ft
erwärmung auf den W irkungsgrad.

D ie I n t e r n a t io n a l e  A u s s te l lu n g  v o n  V e r 
b re n n u n g s m o to re n  in  S t. P e te r s b u r g .  Von Bikoff 
und von Doepp. (Schluß.) Gasm. T. Juli. S. 60 4*. Der 
Zweizylinder-Dieselmotor von Prof. Junkers. Beschreibung 
von besondern Vorrichtungen. U ntersuchung von Ölen 
materialien.

B e tr a c h tu n g e n  ü b e r  b e m e r k e n s w e r te  n e u e r e  
K o n s tru k tio n e n  so w ie  V e r s u c h s e r g e b n is s e  v o n
Z e n tr ifu g a lp u m p e n . Von G utm ann. (Schluß.) 
Z. Turb. Wes. 20. Juli. S. 311/2*.

W ä rm e s p e ic h e r  f ü r  A b d a m p f a n la g e n .  V on
Morison. (Schluß.) Z. Turb. Wes. 20. Juli. S. 309/11*. 
Einfluß des Ölgehaltes des Abdampfes auf die W irkung 
des Wärmespeichers. E inrichtung zum selbsttätigen 
Abschöpfen und Entfernen des Öles. Aufbau der W ärm e
speicher.

T he D a k o ta  P o w e r  C o.’s h y d r o - e le c t r ic  p la n t .  
Von Simmons. Min. Eng. W ld. 13. Juli. S. 55/6*. 
Beschreibung der W asserkraftanlage der D ako ta Power Co.

D er M ik r o - In d ik a to r  z u r  U n te r s u c h u n g  s c h n e l l 
la u fe n d e r  M a sc h in e n . Von Mader. Dingl. J. 6. Ju li. 
S. 420/4*. 13. Juli. S. 433/6*. 20. Juli. S. 451/4*. All
gemeine Aufgaben des Indikators. B auart des Mikro- 
Indikators. (Forts, f.)

Q u a r z g la s - F e rn th e r m o m e te r .  Z. Dam pfk. Betr. 
12. Juli. S. 291/4*. Beschreibung des Therm om eters und 
der Meßeinrichtung. Verwendung für wissenschaftliche 
und technische Zwecke. P raktische W inke.

Elektrotechnik.

Die V e rw e n d u n g  g e r in g w e r t ig e r  B r e n n s to f f e
. in i ’ -r. v  * /> f D e u t s c h la n d s  m it

e l e k t r i s c h e r  E n e rg ie .  Von B artel. E. T.* Z. 11. Ju li.
S. 705,/9*. An H and der S ta tistik  der E lektrizitätsw erke 
D eutschlands und der S tatistik  über geleistete Tonnen
kilom eter der Vollbahnen werden die Leistungen der 
K raftwerke und die zu erzeugenden K ilow attstunden 
geschätzt. N ur Steinkohle, Braunkohle und Torf kommen 
als M ittel zur Erzeugung der elektrischen Energie in 
B etracht. Kostenberechnung der erzeugten K ilow att
stunde.

U n fä lle  d u rc h  E le k t r i z i t ä t  a u f  d e n  o b e r s c h le s i 
s c h e n  I n d u s t r i e w e r k e n  im  le tz t e n  J a h r e .  Von 
Vogel. Z. Dampfk. Betr. 12. Juli. S. 289/91. Bericht 
des Oberschlesischen Überwachungsvereins. (Schluß f.)

E in ig e  V e rs u c h e  m it  Ö ls c h a l te r n .  Von Marguerre. 
E. T. Z. 11. Juli. S. 709/11*. Untersuchungen einiger 
Ölschalter. Oszillographische Aufnahme der Spannungs
kurve. (Schluß f.)

E in  B e i t r a g  z u r  D r e i r e ih e n la d u n g  d e r  A k k u 
m u la to r e n b a t t e r i e n  o h n e  V e rw e n d u n g  e in e s  
S p e z ia l s c h a l te r s .  Von Edler. Eh u. Masch. 14. Juli. 
S. 577/81*. Bestim mung der Schaltung m it Hilfe der 
Schaltlehre von I.ischke. (Schluß f.)

K a s k a d e n s c h a l tu n g e n  v o n  I n d u k t io n s m o to r e n  
u n d  D r e h f e ld - K o m m u ta to r e n  m it  S e r ie n c h a r a k 
te r is t ik .  Von Siegel. El. u. Masch. 7. Juli. S. 557/63*.
14. Juli. S. 582/7*. K askadenschaltungen m it mechanisch 
gekuppeltem  H interm otor und m it mechanisch getrennten 
Kaskadenm otoren. Der Entw urf des H interm otors. An
wendung der Ergebnisse auf den gewöhnlichen Serien
m otor m it B ürsten Verstellung als H interm otor.

L a  t r a c t i o n  é le c t r iq u e  p a r  c o u r a n t  a l t e r n a t i f  
s im p le  s u r  le s  c h e m in s  de fe r  ä l ’é t r a n g e r .  Von 
M archand. (Forts.) Ind. él. 10. Juli. S. 298/306*. 
W echselstrombahnen außerhalb Frankreichs. Sicherheits
vorkehrungen bei W egeübergängen. Bau und U nterhaltung 
der Freileitungen. Das rollende M aterial. M otortypen. 
(Forts, f.)

D e v e lo p m e n ts  on  S p o k a n e  R iv e r , VV ash . I I . 
El. World. 29. Juni. S. 1425/34*. D am pfturbinenstation. 
P reßluft- und Schaltanlage. Masten für Fernleitungen. 
Belastungskurven.

D ie  R e n t a b i l i t ä t  u n d  T a r i f b i ld u n g  d e r  E le k 
t r i z i t ä t s w e r k e .  Von Rosenbaum. EI. u. Masch. 7. Juli. 
S. 564/8*. Untersuchung einiger für die W irtschaftlichkeit 
elektrischer Anlagen maßgebender U m stände an H and der 
Ergebnisse der S tatistik  der Vereinigung der E lek triz itä ts
werke für das B etriebsjahr 1910/11. Entw icklung einer den 
praktischen Anforderungen m öglichst angepaßten »Theorie 
der Tarifbildung«.

Hüttenwesen, Chemische Technologie, Chemie und Physik.

L ex  a s p h y x ie s  p a r  le s  g az  de  h a u t s  fo u rn e a u x . 
Von Breyre. Rev. univ. min. m ét. Juni. S. 308/50*. 
Besprechung der durch E inatm en von Hochofengasen in den 
Jahren  1906 bis 1911 vorgekommenen Unfälle.

D a s  E is e n g ie ß e r e iw e s e n  in  d e n  l e tz t e n  z e h n  
J a h re n .  Von Leber. (Forts.) St. u. E . 25. Juli. S. 1220/6*. 
(Forts, f.)

D ie  n e u e  E i s e n g ie ß e r e i  d e r  r u s s i s c h e n  M a
s c h in e n b a u - G e s e l l s c h a f t  H a r tm a n n  in  L u g a n s k . 
Von Leyde. St. u. E . 25. Juli. S. 1217/9*. Beschreibung 
der Neuanlage.
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D ie  S ta h l-  u n d  E is e n h ä m m e r  d e s  I n n e r b e r g e s .  
Von Müllner. Jahrb. Wien. Bd. LX. H. 1. S. 81/96 . 
Vorbemerkungen. Die Innerberger Hämmer. Die Hamm er 
auf landesfürstlichen und auf Admonter Gründen. 
(Schluß f.)

N e u z e it ig e  T r a n s p o r t-  u n d  H e b e w e rk z e u g e  in  
E is e n g ie ß e re ie n .  Von Hermanns. (Schluß.) Gieß. Z. 
15. Juli. S. 436/45*. Schiebertransporteur, Schüttelrinnen, 
Sandaufbereitungsanlagen, Sandtrockenöfen, Sanddarren 
in Verbindung m it Kollergängen, Mischkästen, Aufberei
tungsanlage für Gießereirückstände, Roheisenmischeranlage.

M a sc h in e lle  A u fb e re i tu n g  d e s  F o r m s a n d e s  in  
G ie ß e re ie n . Von Müller. Z. d. Ing. 20. Juli. S. 1147/57*. 
Bedeutung der maschinellen Formsandaufbereitung. Auf
bereitung von Neusand. Trockeneinrichtungen. Liegender 
Drehofen m it Gleichstromheizung. Aufbereitung von A lt
sand. Förderm ittel in Sandaufbereitungsanlagen. Anlagen 
zur Formsandaufbereitung.

D a u e r f o rm e n  in  d e r  E is e n g ie ß e re i .  Von Rolle. 
St. u. E. 25. Juli. S. 1209/17* Beitrag zur Frage der 
Verwendung von Dauerformen in der Eisengießerei. 
(Forts, f.)

P ro g re s s  in  th e  e le c t r ic  s m e lt in g  of z in c  o res . 
Von Ingalls. Min. Eng. Wld. 13. Juli. S. 58/60. F o rt
schritte in der Verschmelzung von Zinkerzen auf elektrischem 
Wege.

B e to n -E in la g e is e n . Von Greger. Öst. Z. 20. Juli- 
S. 397/400*. Untersuchung über die in den letzten Jahren 
bei den verschiedensten Betoneisenbauten zu Bewehrungs
zwecken zur Verwendung gelangten Eisensorten. (Forts, f.)-

S a u g g a s e rz e u g e r  f ü r  S te in k o h le .  Von Gwosdz. 
(Schluß.) Gasm. T. Juli. S. 57/60*. Bauarten der 
Fa. Körting und der Dresdener Gasmotorenfabrik vorm. 
Moritz Hille. Gaserzeuger, bei denen der frische Brennstoff 
von unten aus in die Brennzone hineingedrückt wird.

L e u c h tg a s , K o k e re i , G e n e ra to r g a s  im  J a h r e  
1911. V onFürth . (Schluß.) Z. angew. Ch. 12. Juli. S. 1415/22. 
Verwendung des Leuchtgases zu Beleuchtungs- und Heiz
zwecken. Verwertung und Behandlung der Nebenprodukte. 
Kalorimetrie und Analyse der Gase.

Ü b e r d en  E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r  u n d  des 
D ru c k e s  a u f  d ie  V e r b re n n u n g s g e s c h w in d ig k e i t  
d e r  Z ü n d s c h n u r .  Von Snelling und Cope, übersetzt 
von Pleus. Z. Schieß. Sprengst. 15. Juli. S. 285/9. All
gemeines. A rt und Zusammensetzung der Zündschnur. 
Zusammensetzung des Zündschnurpulvers. Die Ver
brennungsgeschwindigkeit der Zündschnur. (Forts, f.)

D ie  U rs a c h e  d e r  E x p lo s io n e n  v o n  B e n z in ta n k s  
u n d  d e re n  V e rh ü tu n g . Von Rosenthal. Ch. Ind.
15. Juli. S. 444/7*. Besprechung der Expipsionsursachen 
von Benzintanks und Beschreibung des Verfahrens von 
Martini und Hüneke zur Lagerung feuergefährlicher Flüssig
keiten.

N e u e  V e rs u c h e  ü b e r  d ie  S t ic k s to f f v e r b r e n n u n g  
in  e x p lo d ie re n d e n  G a sg e m isc h e n . Von Häußer. 
Z. d. Ing. 20. Juli. S.. 1157/64*. Theoretisches. Ältere 
Versuche. Versuche m it Leuchtgas-Luftgemischen von 
13,5% Gasgehalt. Versuche m it K ohlenoxyd-Luft

gemischen von 25 % Gasgehalt. Versuchsergebnisse. Eine 
Großanlage, die nach dem Verfahren des Verfassers 
(s. Glückauf 1912, S. 289) arbeitet, wird z. Z. auf Zeche 
de W endel bei H am m  zur Ausnutzung der Koksofengase
gebaut.

Ü b e r  S t i c k s to f f b e s t im m u n g ,  n a m e n tl ic h  in 
F e r ro c y a n -  u n d  R h o d a n -V e rb in d u n g e n  sow ie in 
a u s g e b r a u c h te r  G a s r e in ig u n g s m a s s e .  Von Knob
lauch. J. Gasbel. 20. Juli. S. 713/8*. Ergebnisse umfang
reicher Versuche. (Schluß f.)

V e r f lü s s ig u n g  d e s  W a s s e r s to f f s  bei Ver
m e id u n g  v o n  K ä l te v e r lu s te n .  Von Olszewski. (Schluß.) 
Z. kompr. Gase. Mai. S. 127/31*. Verflüssigungsanlage 
des I. Chemischen In stitu ts  in Krakau. Behandlung der 
Verflüssigungsapparate. Reihenfolge der Verflüssigungs
arbeiten .

Ü b e r  d ie  T e m p e r a tu r v e r ä n d e r u n g  v on  L u ft und 
S a u e r s to f f  b e im  S trö m e n  d u r c h  e in e  D ro sse ls te lle  
b e i 10° C u n d  D ru c k e n  b is  zu  150 A tm o s p h ä re n . Von 
Vogel. (Forts.) Z. kompr. Gase. Mai. S. 131/5*. Versuche 
m it W iderstandstherm om etern bei verschiedener Wärme
isolierung. Vergleich der Ergebnisse der verschiedenen 
Tem peraturm eßverfahren untereinander. (Forts, f.)

Ü b e r  d a s  S i l i z iu m m e th a n  b e i n ie d e r n  Tem pe
r a tu r e n .  Von Adwentowski und Drozdowski. Z. kompr. 
Gase. Juni. S. 143/9*. D arstellung des Gases. Entzündlich
keit. Bestim m ung der Dichte. Dampfspannungen und 
kritische Größen. Verschiedene Analysen des Gases.

Volkswirtschaft und Statistik.

D er G e s u n d h e i t s z u s ta n d  d e r  B e r g a r b e i te r  nach 
d e m  n e u e s te n  B e r ic h t  d e r  B e rg b e h ö rd e . Bergb. 
25. Juli. S. 422/3.

D er m o d e rn e  I n d u s t r i e b a u  in  te c h n is c h e r  und 
ä s th e t i s c h e r  B e z ie h u n g . Von Bernhard. Z. d. Ing. 
20. Juli. S. 1141/7*. Besprechung von modernen verkehrs
u n d b au tech n isch en  Gesichtspunkten. Der äußere und 
innere Verkehr (Forts, f.)

Verkehrs- und Verladewesen.
N e u e re  E is e n b a h n w a g e n k ip p e r .  Von Hermanns. 

Dingl. J. 20. Juli. S. 454/6*. Beschreibung ausgeführter 
Anlagen. (Schluß f.)

Personalien.
Dem Bergwerksdirektor a. D. B a c k w in k e l  zu Essen 

(Ruhr) ist der Rote Adlerorden vierter Klasse verliehen 
worden.

Der Bergasscssor K ö h l e r  (Bez. Bonn) ist zur Fort
setzung seiner Beschäftigung bei der Verteilungsstelle für 
die Kaliindustrie bis auf weiteres beurlaubt worden.

Bei der auf S. 1184 gem eldeten Verleihung des Ritter
kreuzes 1. Klasse des Albreclitsordens handelt es sich um 
den Bergschuldirektor J. T re p to w  in Zwickau (Sa.).

/ er c**eser Nummer enthaltenen großem  Anzeigen befindet sich gruppenweise geordnet 
auf den Seiten 56 und 57 des Anzeigenteiles.


