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DIE AUSBILDUNG DES LEHRLINGS

IN DER WERKSTATTE.
Von DireKtor G. LIPPART, Nirnberg).

Die Frage der Lehrlingsausbildung in der Industrie ist in den letzten
Jahren an verschiedenen Stellen Gegenstand eifriger Erdrterungen gewesen.
Das Handwerk Kklagt unentwegt, daB die Industrie einen groflen Teil der
von ihm ausgebildeten Lehrlinge an sich ziehe und daR es deshalb voll-
kommen ungerechtfertigterweise einen groBen Teil der Kosten fir die Heran-
bildung des Nachwuchses zugunsten der Industrie zu tragen habe. Natirlich
schlieft sich an diese Behauptung des Handwerkes von selbst die Forde-
rung nach gesetzlichen Bestimmungen, der Industrie Beitrage fur die Aus-
bildung der Lehrlinge im Handwerk aufzuerlegen.

Bei genauerer Untersuchung zeigt sich, dall die Zahl der in den Fa-
briken ausgebildeten Lehrlinge fortgesetzt wachst, wéahrend sie im Hand-
werk zuruckgeht, und dall die Ausbildung von Lehrlingen in Fabriken be-
reits in hohem MaR und teilweise schon seit sehr langer Zeit in sehr plan-
maRiger Weise betrieben wird. Um den Anforderungen des Weltmarktes
gerecht zu werden, ist es notwendig, neben technischen und organisatorischen
Vervollkommnungen des Betriebes die Leistungsfahigkeit der Arbeiterschaft
zu steigern. Dies kann nur durch eine richtige Ausbildung der Arbeiter
geschehen.

Vor etwa 20 Jahren war die Zahl der Maschinenfabriken, welche Anspruch
auf wirkliche Prazisionsarbeit erheben durften, niedrig, bald aber wurde das
Streben nach einer solchen allgemein. Um dieses Ziel zu erreichen, ging Hand
in Hand damit die Forderung nach tadellos arbeitenden Werkzeugen und
Werkzeugmaschinen. Dazu kamen damals andere neue Industrien des Ma-

3) Vorgetragen in der Hauptversammlung des Vereines deutscher Ma-
schinenbau-Anstalten in Berlin am 29. Méarz 1912.
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schinenbaues, welche einen raschen Aufschwung nahmen, wie die Fahrrad-
industrie, Fabriken fir Elektrotechnik usw., die entsprechend vorgebildeter
Arbeiter in groRBer Menge bedurften. Es war unmdglich, diese in gleichem
MaRe zu beschaffen, wie der schnellen Entwicklung dieser Industrien ent-
sprochen hatte. Natiurlich ging der menschliche Geist darauf aus, abge-
sehen von sozialen Griunden, den Mangel an geschulten Kréften zum Teil
durch Maschinenarbeit zu ersetzen. Das Streben nach arbeitsparenden Ma-
schinen wurde noch durch den Gedanken, zu normalisieren, zu typisieren,
unterstitzt, und der Ubergang zur Massenerzeugung war gegeben. Den Auto-
maten und Sondermaschinen aller Art wurden Tur und Tor gedffnet, und aus
der Menge ungelernter Arbeiter zog man die ndtigen Arbeitskrafte heran,
um sie ,anzulernen®. Ein solcher ,angelernter” Arbeiter bedient meist gleich-
zeitig mehrere dieser Maschinen. In der GieRerei sucht man der Fomi-
maschine mit allen Mitteln Eingang zu verschaffen. Es werden schon die
schwierigsten Formen und Kerne, wie z. B. Zylinderkdpfe, Gasmaschinen-
zylinder usw., auf Riuttelfformmaschinen von angelernten Arbeitern hergestellt.
Auch hier kénnte man also glauben, der angelernte Arbeiter ersetze den ge-
lernten Facharbeiter, und wir seien der Sorgen fiur die Ausbildung solcher
enthoben. Dies wirde einen groBen Irrtum bedeuten, der sich schwer an
der Industrie réchen kdnnte. Sieht man sich die Verhé&ltnisse etwas genauer
an, so wird man sofort finden, dal hinter dem einzelnen angelernten Arbeiter
an der Maschine eine ganze Anzahl intelligenter, berufsméaRig ausgebildeter
Arbeiter steht, die erst die arbeitsparende Maschine, den Automaten usw.,
zu dem machen, was sie ist. Da ist zunachst der Einrichter, der mit dem
Wesen der Maschinen ganz vertraut sein und Werkzeuge und Material ge-
nau kennen mufR; dann der Werkzeugmacher, der die geeigneten Werk-
zeuge herzustellen hat, um aus der Maschine die grdfRte Leistung bei hochster
Genauigkeit der Arbeit herauszuholen. Wer von wuns sich je mit solchen
Dingen né&her befaBt hat, wird wissen, welche Geschicklichkeit und Beobach-
tungsgabe hierfir no6tig ist. Ein Gleiches laRt sich fiur die mechanische
Bearbeitung auf Drehbanken, Fras- und Hobel- sowie Bohrmaschinen sagen.
Mit Einfuhrung des Schnelldrehstahles sind die Geschwindigkeiten und Vor-
schiibe an den Arbeitsmaschinen so bedeutend gestiegen, daf fur richtige
Ausnutzung meist nur noch gelernte Arbeiter in Frage kommen, die mit
Material und Werkzeugen genau vertraut sind.

Gleiche Wahrnehmungen lassen sich noch in einer Reihe anderer mechani-
scher Betriebe des Maschinenbaues und seiner verwandten Zweige feststellen.
Wir sehen also, dal das Bedurfnis nach gelernten Facharbeitern steigt, wenn
auch die eigentliche Maschinenarbeit in der Industrie noch weiter um sich
greift, In der Tat kann man denn auch trotz dieser neuzeitlichen fortschritt-
lichen Bestrebungen heute Uberall in der Maschinenindustrie tber Mangel an
gelernten Arbeitern klagen héren. Es ist also unsere Pflicht und auch
Selbsterhaltungstrieb, noch mehr als bisher der Ausbildung von Lehrlingen
in der Maschinenindustrie volle Aufmerksamkeit zu widmen, da nur in der
Industrie ausgebildete gelernte Arbeiter den Anforderungen der Industrie voll
genligen koénnen. Eine Deckung aus dem Handwerk erscheint immer mehr
ausgeschlossen, je mehr die Industrie die handwerksmaBige Betriebsweise
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verlassen hat. Zeigt doch auch die Umfrage des Herrn v. Rieppel 2), dall die
Mehrzahl der befragten Firmen die Handwerkerlehrlinge, namentlich fir ge-
naues Arbeiten, fir weniger brauchbar befunden hat als die Fabriklehrlinge.
Die Maschinenindustrie koénnte also im Handwerk ausgebildete Arbeiter nur
dann als vollwertig verwenden, wenn sie ihnen erst noch eine gewisse zu-
satzliche Ausbildung zuteil werden lieBe. Dies wuirde aber auf die Dauer
mit der steigenden Entwicklung der industriellen Betriebsweise ebenfalls ver-
sagen, und so bleibt nichts anderes Ubrig, als selbst energisch an die berufs-
maRige Ausbildung von Lehrlingen heranzugehen, soweit es nicht schon
geschieht.

Haben wir uns hierzu entschlossen, so tritt an uns dann die Frage heran:
Ist die praktischeund schulmaBige Ausbildung, wie sieheute den Lehr-
lingen zuteil wird, gentgend, und was hat gegebenenfalls zu ihrer Vervoll-
kommnung zu geschehen?

Stand der Ausbildung.

Um die Frage nach dem heutigen Stande der Ausbildung zu beantworten,
habe ich an 51 Maschinenfabriken, Mitglieder des Vereines deutscher Ma-
schinenbau-Anstalten, die mehr als 75 Lehrlinge beschéaftigen, eine Umfrage
gerichtet. Ihr Ergebnis laBt sich etwa wie folgt zusammenfassen:

Berufe. Schlosser und Dreher bilden sadmtliche Firmen aus, hiervon
zwei die Dreher erst vom zweiten Jahre ab als solche,

Former und G ieBer . 39,
M OdellSCNTeINEr i 33,
Kesselschmiede und Vorzeichner . . . 15,
SChMiede

Kupferschmiede
Bau- und M o6beltischler
Maler und Lackierer

Spengler und Blechschmiede . . . . 4,
EisenhoChbaUer . 4,
Zeichner und Techniker..n. 4,
Monteure

Kernmacher....
Elektrotechniker
Mechaniker....
Klempner und Flaschner
Schiffszimmerleute
, Eisenschiffbauer
kaufmannische Bureaulehrlinge. . . . 1

Uei den Schlossern unterscheiden mehrere Firmen zwischen Maschinen-
schlossern, Werkzeugschlossern und Bauschlossern, deren Ausbildung bis-
weilen getrennt erfolgt. Lediglich an Werkzeugmaschinen (als Fréser, Bohrer,
Hobler usw.) bilden nur sieben Firmen besondere Lehrlinge aus.

2) Vergl. T. u. W. 1911 S. 146 u. f.
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Aufnahme. Die Aufnahme erfolgt auf schriftliche Anmeldung, teil-
weise Vormerkung auf langere Zeit, seltener auf persdnliche Vorstellung; eine
Firma bedient sich  zur Beschaffung des Lehrlingsersatzesdes Arbeitsnach-
weises der Metallindustriellen, eine andere der 06ffentlichen Ausschreibung.
Fiar die Auswahl sind gute Schulzeugnisse, kdrperliche Tauglichkeit, die in
der Regel durch arztliche Zeugnisse festgestellt wird, meist auch die Ver-
haltnisse der Eltern maRgebend. Fast Uberall wird ein schriftlicher Lehr-
vertrag abgeschlossen.

Die Verteilung auf die einzelnen Berufzweige erfolgtauf Wunsch der
Lehrlinge unter Berucksichtigung des Bedarfes der einzelnen Werkstitten und
der Kkorperlichen Tauglichkeit. Die Beschaffung des Lehrlingsersatzes fir
Kesselschmiede, Formerei und ahnliche Berufe macht vielfach Schwierigkeiten
und kann oft nur durch hdheren Lohn, Verkirzung der Lehrzeit oder sonstige
Vorteile ermdglicht werden.

Die meisten Werke nehmen in erster Linie die S6hne der eigenen Ar-
beiter auf und nur, soweit diese nicht ausreichen, auch fremde. Zwei Werke
bevorzugen allerdings Fremde. Dagegen nehmen zwei Werke ausschlieBlich
Séhne der eigenen Arbeiter auf, davon eines nur, wenn der Vater mindestens
16 Jahre in der Firma war oder als Arbeiter der Firma gestorben ist.

Das Aufnahmealter ist in der Regel 14 Jahre, in Ausnahmefallen 13 oder
15 bis 18. Das hohere Alter ist meist dadurch bedingt, dal die Lehrlinge
vor ihrer Aufnahme eine Zeitlang als Laufburschen im Werk beschaftigt waren.

Die meisten Lehrlinge haben acht Volkschulklassen besucht, bei elf Werken
bedingen die ortlichen Verhaltnisse eine Ausnahme. Doch empfehlen fast
alle Werke, auch solche, die jungere Lehrlinge bisher aufnahmen, acht Schul-
jahre in Ricksicht auf die bessere Bildung und korperliche Entwicklung, die
sich spater als sehr wichtig erweisen, ferner mit Ricksicht darauf, daB dann
die 14jahrigen Jungen unmittelbar nach der Schule als Lehrlinge eintreten
kénnen und nicht erst ein Jahr verbummeln oder als Maurer usw. Beschéf-
tigung suchen.

Die Probezeit schwankt zwischen einem und drei Monaten. Acht Firmen
haben keine Probezeit festgesetzt. Nach der Probezeit als untauglich befundene
Lehrlinge werden meist entlassen, in zwei Fallen auch als Laufburschen oder
ungelernte Hiulfsarbeiter weiter beschaftigt. Der Fall tritt bei Werken mit
vorsichtiger Lehrlingsauswahl sehr selten ein. Ein Werk will daher in be-
achtenswerter Weise die Lehrlinge und Eltern einige Monate vor der Wabhl
eines Berufes (ber Vorbedingung, Aufgaben und die Aussichten der Be-
rufe in der Industrie durch eine besondere Schrift aufklaren.

Lehrzeit. Versetzungen der Lehrlinge von einer Berufsart zur anderen
wahrend der Lehrzeit kommen nur in seltenen Ausnahmefallen vor; maR-
gebend hierfir sind einerseits ganz besondere Befahigung und Wunsch des
Lehrlings, anderseits auch korperliche Gebrechen, die ihn fir den zuerst
erwahlten Beruf untauglich machen.

Die Lehrzeit umfaBt bei den meisten Firmen vier Jahre, um die not-
wendige grindliche Fachausbildung zu erreichen; bei einigen Berufen (Kessel-
schmiede, Lackierer, Former, Spengler, Maschinisten, Fréser usw.) betragt sie
in mehreren Fallen nur drei Jahre, teils weil fur diese eine geringere Ausbildung
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fur ausreichend gehalten wird, teils um fur diese weniger gern aufgesuchten
Berufe geniigend Lehrlinge zu bekommen. Bei funf Firmen ist, meist mit
Ricksicht auf die ortsibliche Lehrzeit, durchweg nur eine dreijahrige Lehr-
zeit eingefuhrt. Zwei Firmen nehmen bei guter Fihrung und entsprechenden
Leistungen eine Verkirzung der vierjahrigen Lehrzeit um x4 bis 1 Jahr vor.
In drei Fallen werden die Lehrlinge vor Beginn der eigentlichen Lehrzeit
einige Monate bis zu einem Jahr als Laufburschen in Betrieb und Bureau
beschéaftigt, um sie mit den Verhaltnissen etwas vertraut zu machen. Dies
hat auch den Vorzug, dall die Jungen, die nur sieben Klassen der Volksschule
besucht haben, unmittelbar von der Schule tUbernommen werden koénnen, um
dann nach vollendetem 14. Lebensjahr die eigentliche Lehrzeit zu beginnen.
Sieben Firmen halten die Forderung eines vierten Lehrjahres auch aus dem
Grunde fur berechtigt, weil erst in diesem Jahre der Arbeitgeber durch die
Leistungen des Lehrlinges eine gewisse Entschadigung fur die aufgewandte
Muhe erhalt.

Ausbildung. Die Ausbildung erfolgt bei den meisten Firmen im Be-
trieb, derart, daB jeder der Lehrlinge einem tichtigen, charakterfesten und
padagogisch veranlagten Facharbeiter zugeteilt wird, der ihn unter Ober-
aufsicht des Meisters in das Handwerk einfuhrt.

Einige grélRere Werke (11) haben aber besonders fir die zahlreich be-
suchten Berufe Lehrlingsabteilungen (Lehrlingswerkstatten), die wunter der
Leitung eigener Lehrlingsmeister nur der Ausbildung dienen. Eine weitere
Firma plant die Einrichtung einer solchen Lehrlingswerkstatte. Diese Lehrlings-
werkstatten sind aufler mit dem Handwerkszeug auch mit den wichtigsten
maschinellen Einrichtungen der Betriebswerkstatten ausgeristet. In diesen
Werkstatten bleiben die Lehrlinge in der Regel nur die ersten ein bis zwei
Jahre, um dann auf die betreffenden Betriebswerkstatten verteilt zu werden.

Die meisten Firmen haben keinen besonderen Ausbildungsplan, sondern
Uberlassen die Einzelheiten der Ausbildung den ausbildenden Gesellen, Meistern
usw., die sorgféltig ausgewd&hlt werden. Die Ausbildung erfolgt dann so,
daB von der leichten und einfachen Arbeit allm&hlich zur schweren und zu-
sammengesetzten vorgeschritten wird. Die Ausbildung in verwandten Berufs-
zweigen, z. B. von Schlossern und Drehern auch im Gewerbe des Schmiedes,
von Schmieden und Formern im Schlossergewerbe, haben nur 14 Firmen,
die aber die Nutzlichkeit dieser Ausbildung zur Erziehung gewandter und viel-
seitig verwendbarer Facharbeiter betonen. In der Regel lernt der Lehrling
nur das von ihm erwéahlte Gewerbe, hierin aber alle einschlagigen Arbeiten.
Zwolf Firmen haben Ausbildungspldne etwa nach folgenden Gesichtspunkten:

Fanf Firmen schreiben fir die einzelnen Berufzweige Ausbildung in be-
stimmten Abteilungen vor, ohne Uber die Dauer der Beschaftigung in den
Abteilungen und Uber die Reihenfolge Vorschriften zu machen; z. B. Aus-
bildung der Schlosser: in der Schlosserei, Dreherei, Hobelei, Fraserei,
Schmiede und Harterei, Schleiferei, Montage; der Dreher: in der Schlosserei,
Dreherei, Schmiede und Harterei, Schleiferei usw.

Vier Firmen bestimmen in ahnlicher Weise fiir jeden Berufzweig die
Ausbildung in verschiedenen Werkstéatten, setzen aber zugleich die Zeitdauer
und Reihenfolge des Aufenthaltes in den einzelnen Abteilungen fest; z. B.
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Schlosser: drei Monate Schlosserei, drei Monate Hobel- und Frasmaschine,
dann wieder zwolf Monate Schlosserei, sechs Monate Dreherei, zwei Monate
Schmiede, zwei Monate Werkzeugmacherei und -hdarterei, zwanzig Monate
Schlosserei; ahnlich fir die Ubrigen Berufzweige.

Drei Firmen stellen einen genauen Plan der Beschéaftigung in den einzelnen
Werkstatten nach Zeitdauer und Reihenfolge fest und schreiben die in den
einzelnen Zeitabschnitten vorzunehmenden Arbeiten genau vor. So werden
z. B. bei einer Firma die Schlosser im ersten Jahre gemeinsam mit den
Drehern in der Bearbeitung eines Stickes Eisen gelbt, lernen dann die ver-
schiedenen Arbeitsverfahren, die Handhabung der Feile und des MeiRels
kennen und werden gleichzeitig in der Werkschule Uber die Materialien und
ihre Eigenschaften unterrichtet. Im zweiten Jahre folgt dann das Zusammen-
passen leichterer und einfacher Maschinenteile, die Bearbeitung kleiner Ma-
schinenteile, die genaue Bekanntmachung mit den Werkzeugen und ihrer
Instandhaltung. Im dritten Jahre werden dem Lehrling groBere Arbeiten
zugeteilt, ferner lernt er die Arbeiten an der Drehbank, der Hobel- und Bohr-
maschine usw. kennen. Im vierten Jahre endlich hat er selbstdndig bestimmte
Maschinenteile vorzureiBen und am Schraubstock auszufiihren. AuRerdem wird
er in diesem Jahre auch mit den nétigen Feuerarbeiten vertraut gemacht und
schlieBlich in der Montage beschéftigt. In &hnlicher ausfihrlicher Weise
werden auch die Lehrplane fur die Ubrigen Berufe festgelegt.

Uber die Beschaftigung der Lehrlinge wird bei 25 Firmen meist taglich,
bisweilen wdchentlich, Buch gefihrt, mit einer Ausnahme aber nur fir die
Léhnung.

Zu Beginn der Lehrzeit lassen 15 Firmen die Lehrlinge Ubungsstiicke
anfertigen, vielfach aber nur kurze Zeit, um sie dann bei der laufenden
Fabrikation zu beschéftigen. Die Zeit schwankt zwischen wenigen Tagen
und einem Jahr, meist dauert sie einige Wochen. Im allgemeinen legen
fast alle Firmen Wert darauf, die Lehrlinge sobald als mdglich wirtschaftlich
zu beschéftigen. Firmen mit Lehrlingswerkstatten wéahlen die Arbeiten wenig-
stens in den ersten zwei Jahren vornehmlich vom Ausbildungsstandpunkt,
erst spater so, daB sie auch fir laufende Fabrikation Verwendung finden
kénnen, damit der Lehrling bei Gewdhnung an saubere Arbeit auch zum
wirtschaftlichen schnellen Arbeiten erzogen wird.

Der erreichte Ausbildungsgrad am Ende jeden Lehrjahres wird bei fast
allen Firmen nicht besonders festgestellt und ist nicht maRgebend fir die
Beschaftigung der folgenden Jahre. Nur vier Firmen schreiben ein be-
stimmtes Ausbildungsziel nach Ablauf eines bestimmten Zeitraumes vor; die
meisten halten eine derartige Regelung mit Ricksicht auf die Verschiedenheit
der Lehrlinge fur unzweckmaRig.

Die Zeit der Ausbildung in reinen Handfertigkeiten hangt meist von der
Befahigung des Lehrlings ab; 13 Firmen gestatten die Verwendung von ma-
schinellen Hulfsmitteln und vorgearbeiteten Materialien erst nach einer ge-
wissen Zeit (V4 bis 2 Jahre).

Die Ausbildungsleitung ist bei vier Firmen: Direktion, Betriebsleiter,
Werkmeister oder besonderer Lehrlingsmeister bei Firmen mit besonderen
Lehrlingsabteilungen; bei den meisten Firmen ist die Ausbildung nur Sache
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der Werkmeister und Vorarbeiter, meist unter Aufsicht der Betriebsleitung.
Die Verwaltungsarbeiten (Versetzung der Lehrlinge usw.) werden in drei
Fallen durch besondere, von den Meistern unabhéangige Beamte vorgenommen.
Eine Firma hat hierzu einen 4&lteren Ingenieur bestimmt, der stédndig die
Lehrlingsausbildung uberwacht und in stetem Zusammenh&nge mit den Aus-
bildungsmeistern und den verschiedenen Schulen steht. Die Auswahl der
Personen, welche den Lehrling persénlich anlernen, ist &uBerst wichtig. So-
weit dies nicht besondere Lehrlingsmeister besorgen, werden hierzu tichtige
Facharbeiter genommen, die bewd&hrten Charakter mit erzieherischen F&hig-
keiten verbinden missen.

Der stdndige Zusammenhang in den Erziehungsfragen wird bei vier Firmen
durch regelméafRige Besprechungen aller Beteiligten gesichert. In den meisten
Fallen erfolgt die Verstdndigung durch gelegentlichen zwanglosen Meinungs-
austausch, der bisweilen durch Betriebsleitung oder Werkmeister vermittelt
wird.

Vergitung. Lehrgeld verlangt keine Firma. Dagegen gewdahren alle
Firmen mit einer Ausnahme eine Vergutung, die zwischen

3 bis 15Pfg/st im 1 Jahr,

8 > 10 > )2 Yy

7 » 25 . R R

9 ,» 30 . . 4,
schwankt. BeiBerufen, zu denen sich seltener Lehrlinge melden, wieFormer
undKesselschmiede,sind dieVergitungen inder Regel etwas hdoher. Die
Vergltung fur die Lehrlinge ist meist vertraglich festgelegt, teilweise aber
auch als freiwillige, unverbindliche Leistung des Arbeitgebers bezeichnet.

Drei Firmen erganzen die Stundenvergitung durch besondere Pramien
(FleiBzulagen, Belohnung fur gutes Verhalten usw., Spargelder), die in der
Regel erst am Schlisse der Lehrzeit, teilweise am Schlisse der einzelnen
Lehrjahre bei guter Auffihrung ausbezahlt werden. EIf Firmen zahlen am
Schlisse  derLehrzeitbei guter Fihrung eine Pramie (meist zwischen 50 bis
300 M), drei weitere Firmen behalten einen Teil des Verdienstes als Sicher-
heit zurtck, um ihn bei entsprechender Fihrung nach AbschluR der Lehrzeit
auszuzahlen. Diese Einrichtungen verfolgen vor allem den Zweck, die Lehr-
linge zu veranlassen, die volle Lehrzeit in der Firma zu bleiben. Dem gleichen
Zweck dient bei einer Firma3) eine seitens des Lehrlings einzuzahlende
Sicherheit, die bei vorzeitigem Austritt oder Entlassung zugunsten von Wohl-
fahrtseinrichtungen verfallt. Eine Firma zahlt bei besonders guten Leistungen
neben dem vereinbarten Stundenlohn noch zeitweilig besondere Pramien.

Die Beteiligung an Akkordarbeiten wird bei fast allen Firmen meist in
den letzten Jahren, bei funf Firmen auch schon nach wenigen Wochen ge-
stattet, um den FleiR anzuspornen und die Lehrlinge zu wirtschaftlichem
Arbeiten zuerziehen.  Sechs Firmen gestatten Akkordarbeit der Lehrlinge
Uberhaupt nicht, zwei beschréanken sie auf bestimmte Berufzweige, sieben er-
madglichen sie nur besonders tuchtigen Lehrlingen. Die Akkordarbeiten er-
folgen teils in der Kolonne, teils selbstandig. Der Akkordverdienst ist in

3) moglicherweise auch bei mehreren; eine diesbezlgliche Frage wurde
nicht gestellt.
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vielen F&llen auf einen bestimmten Bruchteil des normalen Akkordlohnes
festgesetzt, in einigen Fallen ist auch eine obere Grenze des Verdienstes be-
stimmt. Eine Firma behéalt ein Zehntel der Akkorduberschiisse zurtck, um
sie am Schlusse als Pramie auszuzahlen, eine andere gewdahrt den Lehrlingen
bei Akkordarbeit bestimmte Wochenzuschlége.

Die Disziplin wird in erster Linie durch die Autoritdt und das véter-
liche Zichtigungsrecht des Lehrherrn oder seines Stellvertreters, durch War-
nung, Verweise, Mitteilung an die Eltern, Kirzung der L&hne und Pramien,
im &uBersten Falle durch Entlassung aufrecht erhalten. Drei Firmen sind
ausdricklich gegen Lohnminderungen als Strafmittel, da diese die Eltern und
weniger die Lehrlinge treffen; Rucksprache mit den Eltern hat die Wieder-
holung von Ungehdrigkeiten meist verhutet.

Schulunterricht und Erholung. Zur schulmé&fBigen Unterwei-
sung besuchen die Lehrlinge von 38 Firmen die offentlichen Fortbildungs-
schulen, besonders Befédhigte bei funf Firmen auch noch eine Maschinenbau-
schule. AuBerdem werden, soweit vorhanden, auch noch andere Fachschulen
(Handwerkerschule, Kunstgewerbeschule) von Lehrlingen einzelner Firmen be-
sucht. Erst wenige (7) Firmen haben eigene Lehrlings-Fortbildungsschulen
(Werkschulen) — davon eine nur fur Bureaulehrlinge —, welche die Lehr-
linge vom Besuche der offentlichen Fortbildungschule befreien. Die damit
gemachten Erfahrungen werden als sehr gut bezeichnet. Eine Firma laRt den
fortgeschrittensten Lehrlingen neben dem Schulunterricht wdéchentlich zwei
Stunden Unterricht Uber technische Fragen durch Werkbeamte erteilen. In
zwei Fallen bestehen an der o6ffentlichen Schule besondere Klassen, die ganz
oder nahezu ausschlieBlich von Lehrlingen der betreffenden Firma besucht
werden. In solchen Fallen kann auch der Unterricht den besonderen Bedirf-
nissen des Werkes besser angepaBt werden.

Der Schulunterricht findet teilweise in den Tagesstunden, teilweise auch
in den Abendstunden oder am Spé&tnachmittag statt. Mehrere Firmen geben
fir den Unterricht fir jeden Berufzweig einen ganzen Vormittag jeder Woche
frei. Fast alle Firmen beflirworten die Vormittagstunden oder einen beson-
deren Schultag, da in den Abendstunden die korperlich ermideten Lehrlinge
nicht mehr genitgend aufnahmefdhig sind. Sieben Firmen erkléren aller-
dings den Abendunterricht fir den besten, da durch Unterricht wahrend der
Ubrigen Zeit zu viel Stérung in der Werkstatt hervorgerufen werde. Dem-
gegeniber betonen zwei Firmen, daR gerade durch die volle Freigabe eines
halben oder ganzen Tages eine nennenswerte Stérung vermieden werden kann.
Eine Firma erklart den Unterricht von 6 bis 8 Uhr abends fiur den besten.
Die Lehrlinge werden dann um 5 Uhr entlassen und kénnen ausgeruht und
erfrischt den Unterricht mitmachen. Durch den SchulschlufR um 8 Uhr wird
auch eine Ausdehnung in den spaten Abend hinein vermieden.

Besichtigungen anderer Werkstatten oder fremder Betriebe durch die
Lehrlinge finden nur bei 12 Firmen statt.

Ausbildung tuchtiger Lehrlinge in verschiedenen Berufzweigen erfolgt in
elf Féallen zur Erweiterung der Kenntnisse, insbesondere werden tichtige
Schlosser zu Monteuren herangebildet; die Absicht, dadurch die Lehrlinge
von vornherein als Meister auszubilden, besteht jedoch bei Kkeiner Firma.
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Zur korperlichen Erholung halten sich die Lehrlinge in den vorgeschrie-
benen Pausen bei 22 Firmen bei gutem Wetter in den Fabrikhéfen und
Gérten bei Sport und Spiel auf, bei schlechtem Wetter in besonderen Rdumen
oder in den Speisesalen der Kantinen, meist unter Aufsicht eines Vorarbeiters
oder dlteren Arbeiters. Nur bei drei Firmen bleiben die Lehrlinge auch
bei gutem Wetter an ihrem Arbeitsplatz in der Werkstatt. Eine Firma
hat die Arbeitzeit so angesetzt, dal Pausen fir die Lehrlinge in Wegfall
kommen.

Gesellenprifung. Die Vollendung der Ausbildung wird erst bei
zwoIf Firmen durch Gesellenpriifung nachgewiesen. Bei zwdlf Firmen fertigen
die Lehrlinge am SchluB der Lehrzeit ein Gesellenstiick, dessen Auswahl die
Ausbildungsmeister unter Mitwirkung des Betriebsleiters oder der Direktion
bestimmen. Bei einer Firma bleibt die Wahl des Gesellenstiickes dem Lehr-
ling uberlassen.

Die Gesellenprifung findet bei acht Firmen durch einen Prifungsaus-
schuB, meist aus Meistern und dem Betriebsleiter bestehend, statt. Erst
drei Firmen lassen die Prifung durch die zustdndige Handwerkskammer vor-
nehmen, die in zwei Fallen auch die Auswahl der Gesellenstiicke vornimmt,
wéhrend sie in dem dritten Falle nur den Prufungsausschufl stellt, in welchem
Werkangehorige mit gleichem Stimmrecht vertreten sind. Sie sichern da-
durch den Lehrlingen die WVorteile einer gesetzlich anerkannten Gesellen-
prifung. In zwei Féllen findet zwar keine Gesellenpriifung statt, jedoch
alljahrlich  Ausstellung von Lehrlingsarbeiten, bei welcher die besten Ar-
beiten pramiiert werden. In sechs Firmen wird tichtigen Gesellen nach
beendeter Lehrzeit durch besondere Stiftungen noch Gelegenheit zur Weiter-
bildung gegeben (Meisterkurse, Stipendien zum Besuche von Fachschulen).
Eine Firma ermdoglicht kostenlosen Sprachunterricht (Englisch, Franzdsisch,
Italienisch) wéhrend der Arbeitzeit (viermal wdchentlich je eine Stunde).
Eine groRBere Anzahl Firmen erleichtern tiichtigen Gesellen durch Verwendung
auf auswartigen Montagen, im Bureau usw. die Madglichkeit der Weiter-
bildung. In einer Firma werden die Lehrlinge nach der Lehrzeit nur noch
ein Vierteljahr im Betrieb behalten und dann veranlalt, bei anderen Firmen
ihren Gesichtskreis zu erweitern. Spéaterer Wiedereintritt ist nicht ausge-
schlossen und findet sogar in nennenswertem Umfange statt4).

Vorschlage fir die Ausbildung.

Auf Grund dieser Feststellungen {ber die bisherige Ausbildung von
Lehrlingen in der Maschinenindustrie in Verbindung mit meinen eigenen Er-
fahrungen méchte ich die folgenden Vorschlage fiir eine einheitliche Lehr-
lingsausbildung im Maschinenbau zur Erorterung stellen. Ein Plan, der hier-
flr zu entwerfen wére, dirfte nur das Notwendigste einheitlich vorschreiben,
den durch geschichtliche, ortliche und Betriebsverhaltnisse der einzelnen Werke
bedingten unvermeidlichen Verschiedenheiten aber gewissen Spielraum lassen.

*) Wegen der Einzelheiten verweise ich auf die Zusammenstellungen
Tafel 1 bis 6 mit Erganzungsblatt (Anhang 2) in der Drucksache 1912 Nr. 71
des Vereines deutscher Maschinenbau-Anstalten.

2
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Die von der Zentralstelle fiir Volkswohlfahrt5), vom Deutschen Ausschul® fir
Technisches Schulwesen6) und von Herrn v. Rieppel?7) aufgestellten Leit-
satze fir Berufserziehung und Lehrlingswesen sind hierbei mit zu beriick-
sichtigen. Im nachstehenden ist ein solcher Plan entworfen.

Allgemeine Aufgaben der Ausbildung.

Die Ausbildung soll tichtige Facharbeiter fiir die Industrie erziehen,
welche Denkfahigkeit und Selbstdndigkeit besitzen, nicht einseitiger sind, als
bei einer Sonderausbildung unvermeidlich wird, die fur den Zusammenhang
ihrer Arbeiten mit anderen Arbeiten Verstdndnis haben, die mit den tech-
nischen und wirtschaftlichen Seiten ihres Berufes voll vertraut sind, deren
Verantwortlichkeitsgefiihl fiir die Folgen ihrer Tatigkeit entwickelt ist, die
Umsicht besitzen und Genauigkeit und Giute der Arbeit mit wirtschaftlicher
Schnelligkeit zu vereinigen wissen.

Die Erziehung soll aber auch den Menschen bilden zu einem ruhigen, zu-
verlassigen, in gutem Sinne selbstbewul3ten Charakter, der strebsam ist, Ord-
nung und Sauberkeit liebt, der Freude und Stolz an seinem Berufe hat, zu
einem vertraglichen Kameraden in der Werkstatt, der auch mit seinem Arbeit-
geber in gutem Verhéltnis steht, zu einer urteilsfahigen Persdnlichkeit, die
am Gelingen ihrer Arbeit und am Gedeihen ihres Werkes Interesse hat und
Achtung vor den Uberzeugungen und dem Eigentum anderer hat, zu
einem tlchtigen Staatsbiirger, dem auch die Wohlfahrt seines Landes am
Herzen liegt.

Hierzu ist eine planmaRige Erziehung nétig.

Allgemeine Bedingungen fir die Ausbildung.

1 Betrieb. Zur Ausbildung eignen sich alle nicht zu kleinen Ma-
schinenfabriken, die nicht lediglich einseitige Massenherstellung betreiben. In
erster Linie sind solche Firmen geeignet, welche ihren Lehrlingen eine griind-
liche, vielseitige, handwerksméRige Ausbildung angedeihen lassen konnen.

2. Ausbildende. Bei der Wichtigkeit, welche eine tuchtige Lehr-
lingsausbildung auch fiir das eigene Werk hat, ist es dringend erwiinscht,
daB sich die Werkoberleitung (Direktion, deren Vertretung) um die Ausbil-
dung kimmert. Empfehlenswert ist es, fir die gesamte Ausbildung einen
einzigen Beamten verantwortlich zu machen, der die Absichten der Werk-
leitung, die Bedeutung einer guten Lehrlingserziehung fiir die Entwicklung
des eigenen Werkes und dessen Bedirfnisse gut kennt.

5 Bericht Uber die 5. Sitzung des Beirates der Zentralstelle fiir Volkswohl-
fahrt vom 6. Dezember 1911; s. T. u. W. 1911 S.552 u. f.
6) Bericht Uber die Verhandlungen des Arbeitsausschusses fiir das niedere

Schulwesen des Deutschen Ausschusses fiir Technisches Schulwesen vom
22. April 1911 und der Vollsitzung des Deutschen Ausschusses fiir Technisches
Schulwesen vom 8. Dezember 1911 in ,Abhandlungen und Berichte {ber
Technisches Schulwesen* Bd. Ill. Verlag von B. G. Teubner, Leipzig.

7 »Lehrlingsausbildung und Fabrikschulen“ von Dr. A. v. Rieppel, T.u.W.
1911 S. 146 u. f.
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Die praktische Erziehung soll durch Aaltere, tiichtige, charakterfeste und
padagogisch veranlagte Facharbeiter (Gesellen, Vorarbeiter, Meister) erfolgen,
unter standiger Aufsicht des Meisters und Uberwachung des Betriebsleiters.
Die schulmaBige Unterweisung geschieht in den allgemeinen Fachern am
besten durch Fachlehrer (Volkschullehrer), in den Sonderfachern durch pada-
gogisch veranlagte und geschulte Fachménner (Ingenieure). Es empfiehlt
sich, durch Besprechungen der Ausbildenden (Meister, Betriebsingenieure und
Lehrer) einen Austausch der Erfahrungen und das harmonische Zusammen-
wirken der Erzieher zu sichern. Die gesamte Lehrlingsausbildung soll bei
allen Ausbildenden von einem Geist persénlichen Wohlwollens, gerechter Be-
handlung und besonderer Beriicksichtigung der Individualitdt der zu erziehen-
den Jugend getragen sein.

3. Allgemeiner Ausbildungsgang.

a) Auswahl, Aufnahme, Probezeit, Lehrzeit, Vergi-
tung. Der Berufswahl, die Uber Leistungen und Wohlbefinden eines Men-
schen fir sein ganzes Leben entscheiden kann, ist die grofte Aufmerksam-
keit zu schenken. Um ungeeigneter Berufswahl vorzubeugen, sollte bei der
Aufnahme des Lehrlings dessen Neigung und Befahigung fiir einen bestimmten
Beruf in erster Linie entscheidend sein. Hierzu sind Rucksprache mit Eltern
und Lehrern, Prifung der geistigen Reife durch Schulzeugnisse, der korper-
lichen Eignung durch drztliche Zeugnisse zu empfehlen. Lehrlinge und deren
Eltern wéren rechtzeitig Uber die materielle und ideelle Eigenart, die Aus-
sichten und Anforderungen der industriellen Berufe aufzuklaren. Dies kdnnte
durch geeignete kleine Denkschriften erreicht werden, die den Eltern und Schulen
zur Verfligung zu stellen sind. Sie kdnnten durch Ergdnzungsschriften der ein-
zelnen Werke, die Uber deren Sonder-Eigenarten und Einrichtungen aufkléren,
an den einzelnen Orten vervollstdndigt werden. Zu erwdgen wadre auch, ob der
Lehrling vor Beginn der Probezeit nicht eine kurze Zeit als Laufbursche oder
dergleichen beschaftigt werden sollte, um Gelegenheit zu haben, ihn auf
seine Eignung fir einen bestimmten Beruf kennen zu lernen, gegebenenfalls
in ihm selbst das Interesse flr einen bestimmten Beruf zu wecken; doch
muRte streng darauf geachtet werden, daB der Junge auch rechtzeitig zur
beruflichen Ausbildung ubergefiihrt wird, um nicht als Laufbursche zu ver-
bummeln.

Die Aufnahme soll mdglichst erst nach vollendetem 14. Lebensjahr, nach
Besuch von acht Volkschulklassen, erfolgen, weil der Lehrling erst dann
korperlich und geistig geniigend reif ist. Ein schriftlicher Vertrag ist abzu-
schlieBen. Eine zur Lehrzeit gehorige Probezeit von einem bis drei Monaten
ist vorzusehen. Die Lehrzeit sollte im Interesse einer gediegenen Fach- und
Charakterbildung vier Jahre betragen, um so mehr, als etwa Vio der Zeit
dem Schulunterricht zu widmen waére.

Ein Lehrgeld ist nicht zu verlangen, dagegen ist aus erzieherischen
Grinden eine mit der Zeit steigende Vergiitung zu gewahren. Empfehlens-
wert ist, die Vergltung zu teilen in einen festen Stundenlohnsatz, der als
Erziehungsbeitrag fiir die Eltern zu betrachten wére, und eine Sonderzulage,
die als Pramie den Lehrling zu gutem Betragen und tiichtigen Leistungen
besonders anspornen und seinen Sparsinn wecken soll und erst am Schlisse

2*
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der Lehrzeit auszubezahlen wdare. Etwaige Geldstrafen wdéren dann nur an
diesen Pramien zu kirzen. Im allgemeinen ist es aber besser, die Disziplin
nicht durch Geldstrafen zu sichern, die mehr die Eltern als die Lehrlinge
treffen, sondern lieber durch gitiges Zureden, Verweise und Mitteilungen
an die Eltern.

b) Werkstattausbildung. Wo die Anzahl der Lehrlinge und die
Betriebsart es zuladBt, ist fir den Anfang (1 bis 2 Jahre) die Bildung be-
sonderer Lehrlingsabteilungen (Lehrlingswerkstatten) fir gleichartige Berufe
unter der Oberleitung tiichtiger Meister oder Vorarbeiter in abgeschlossenen,
aber mit dem Betrieb in Verbindung stehenden R&umen besonders zu
empfehlen. Diese gesonderte Erziehung ist nicht nur fir die Fachausbildung
zweckmafBig, sondern auch geeignet, den in frihen Jugendjahren besonders
empfanglichen Geist und Charakter gilinstig zu beeinflussen. Erst in den
letzten Jahren, sobald die Lehrlinge geniigende Fortschritte gemacht haben,
sind sie unter Aufsicht von Meistern der Betriebswerkstétte zuzuteilen. Bei
zu geringer Zahl der Lehrlinge sind diese der Betriebswerkstdtte zu Uber-
weisen. Eine Beschaftigung der Lehrlinge als Hulfsarbeiter ist zu vermeiden.

Im ersten Jahre sind die Lehrlinge lber die Haupteinrichtungen und maRi-
gebenden Personen des Werkes im allgemeinen aufzuklaren, dann (ber Ma-
terial und Handhabung der wichtigsten Werkzeuge, Unfallgefahr usw. zu
belehren, es ist ihnen Ordnung und Reinlichkeit beizubringen; im zweiten
Jahre sind sie an Genauigkeit und sauberes Arbeiten zu gewdhnen, im dritten
Jahre mit der Herstellung schwieriger Teile und der Zusammensetzung ein-
facher Gegenstdnde zu beschaftigen, erst im vierten Jahre an die fir wirt-
schaftliches Arbeiten ndtige Geschwindigkeit bei gleichzeitig sauberer Arbeit
zu gewoOhnen. Hierzu kénnen tichtige Lehrlinge in dem letzten Jahr auch
mit Akkordarbeiten beschaftigt werden. Es empfiehlt sich, die Arbeitstiicke
in erster Linie aus Erziehungsgriinden zu wahlen; fiir den Anfang sind Ubungs-
stuicke zweckmaRig, doch ist mdglichst bald der Lehrling an der laufenden
Fabrikation zu beteiligen, damit er wirtschaftliches Arbeiten lernt. Eine ge-
wisse Ausbildung in verwandten Berufen ist erwiinscht, um das Verstandnis
fir das Zusammenarbeiten verschiedener Werkabteilungen zu geben und viel-
seitig verwendbare Facharbeiter zu erhalten, z. B. Modellschreiner auch in
der Formerei, Former in der mechanischen Werkstatt, Schlosser und Dreher
in der Schmiede, Schmiede in der Bearbeitungswerkstatt als Schlosser zu be-
schéftigen.  Der vielseitigen Ausbildung dient auch die Besichtigung ver-
schiedener Werkstatten unter sachkundiger Fihrung. In den Arbeitspausen
sollen sich die Lehrlinge mdoglichst im Freien kérperlich mit Turnen, Spielen,
Sport usw. betétigen.

c) Schulunterricht. Wo es die Verhéltnisse gestatten, ist die Ein-
richtung eigener Werkschulen sehr zu empfehlen, da diese die Lehrlinge fir
die Sonderbedurfnisse der einzelnen Werke viel besser als die 0Offentlichen
Fortbildungsschulen ausbilden kdénnen. Die Werkschulen sind dann so ein-
zurichten, daB ihr Besuch den der offentlichen Fortbildungsschulen ersetzt.
Der Unterricht ist dem Gang der praktischen Aushildung derart anzupassen,
daB der Lehrling schulm&Rig ber das unterrichtet wird, was er gleich-
zeitig in der Werkstatt praktisch kennen lernt.
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Die allgemein bildenden Facher sind so zu lehren, daR das erworbene
Wissen fur das praktische Leben gut verwertbar ist. Besonders zu pflegen
ist der Fachunterricht, Technologie (Werkstoffe, deren Verarbeitung, Werk-
zeuge, deren Handhabung, elementare Begriffe der Materialprifung usw.)
und Zeichenunterricht, letzterer unter Anpassung an die verschiedenen Son-
derberufe, z. B. vom Standpunkte der Modelltischler, Dreher usw., nicht
aber vom Standpunkte des Konstrukteurs aus betrachtet. Das Zeichnungs-
lesen ware neben dem Zeichnungsfertigen zu Uben. Beachtung verdiente die
Einfilhrung der Geschichte der Technik, die zur Belebung des Interesses am
Unterricht und auch am Beruf sowie zum Verstandnis fir das Werden und
die Zusammenhénge der technischen Arbeit und damit auch zur Besserung
des Verhéltnisses zwischen Arbeitnehmern und Arbeitgebern benutzt werden
kénnte. Auch die Gesundheitslehre ist sehr wichtig, die den Arbeiter bei-
zeiten lehrt, seinen Korper gesund und leistungsfahig zu erhalten, ferner
das Wesentlichste von Fabrikhygiene und Unfallwesen. Der Unterricht sollte
mdoglichst in den Vormittagstunden, in den ersten drei Jahren etwa zwei
Stunden tdglich, oder durch Freigeben eines Tages in der Woche fur jeden
Berufszweig erteilt werden. Letzteres hat den Vorteil, den Werkstattbetrieb
weniger zu stéren. Die allgemeinen Féacher sind durch Berufslehrer (Volks-
schullehrer) zu unterrichten, die technischen Fécher dagegen durch péadagogisch
veranlagte und geschulte Fachménner (Ingenieure). Nachstehender Lehrplan
soll als Beispiel fur einen allgemeinen Lehrplan dienen:

Allgemeiner Lehrplan fur eine Werkschule.

1. Jahr: Deutsch mit Geschichte der Technik8 — Gewerbekunde (dem be-
treffenden Fach angepaffit) — Rechnen — Zeichnen.

2. Jahr: Deutsch mit Geschichte der Technik8 — Gewerbekunde — Rech-
nen — Zeichnen — Buirgerkunde mit Gesetzeskunde.

3. Jahr: Deutsch mit Geschichte der Technik8 — Gewerbekunde — Rech-
nen (auch Haushaltrechnen) — Birgerkunde mit Gesetzeskunde —
Naturkunde mit Gesundheitslehre — Buchfiihrung.

4. Jahr: wie unter 3. Jahr.

Unter Umstdnden kdnnen solche Werkschulen fir mehrere Werke ge-
meinsam eingerichtet werden.

Wo die Errichtung von Werkschulen unmdéglich ist, soll auf guten ander-
weitigen Fortbildungschulunterricht gesehen werden, auf den die Werke Ein-
fluB nehmen sollen, insbesondere bei Aufstellung der Lehr- und Stunden-
pléane.

Eine erzieherische Einwirkung auf die Lehrlinge auch auferhalb der Ar-
beit- und Schulzeit durch besondere Veranstaltungen, wie Jugendblchereien,
Sonntagsausflige, Spiele und Sport usw., wére zu empfehlen.

d) AbschluB der Ausbildung. Die Ausbildung ist mdoglichst
durch eine Gesellenprifung abzuschlieBen. Eine Verpflichtung hierzu ist in
den Lehrvertrag aufzunehmen. Die Gesellenprifung soll neben einer ge-
wissen Beurteilung der Lehrerfolge vornehmlich dem Lehrling selbst zur Er-

8) Geschichte der Technik kann auch bei der Gewerbekunde gebracht
werden.
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héhung seines Ansehens bei seinen Berufskameraden dienen. Fir die Beur-
teilung, ob die Ausbildung der Industrielehrlinge den Anforderungen der In-
dustrie gentgt, konnen nur deren Vertreter fir zustdndig gehalten werden.
Daher ist der bestehende gesetzliche Zustand, wonach Industrielehrlinge nur
vor Handwerkskammerausschiissen eine gesetzlich anerkannte Prifung ab-
legen konnen, zu beseitigen. Dagegen sollte eine gesetzliche Anerkennung
der Gesellenprifung mit den Berechtigungen, wie sie beim Handwerk be-
reits bestehen, auch fir die Industrie angestrebt werden. Zu dem Zwecke
sollten fir die Industrielehrlinge besondere Prifvorschriften erlassen werden.
Die Prifausschiisse wirden dann am besten von den zustdndigen Handels-
kammern, gegebenenfalls unter Mitwirkung der betreffenden Handwerkskam-
mern, ernannt werden, wobei darauf zu sehen ist, daB die Auswahl der Aus-
schisse und die Aufstellung der Prifordnung nach Grundséatzen erfolgt, die
fir Industrie, Handel und Gewerbe einheitlich sind9). Solange eine solche
gesetzliche Regelung noch nicht erreicht ist, sollten die Werke selbst fir
eine Abschluprufung ihrer Lehrlinge sorgen. Fir eine solche Prufung haben
die Lehrlinge Gesellenstiicke anzufertigen, deren Auswahl von den ausbil-
denden Meistern und Betriebsingenieure zu begutachten ist. Das Gesellen-
stlick ist aus dem praktischen Betrieb zu wahlen, es soll kein besonders
schwieriges Stiick sein, aber zeigen, daR der Lehrling die Hauptanforderungen
seines Berufes beherrscht. Das Gesellenstick ist durch eine mindliche (theo-
retische) Prifung zu erganzen; fir die Gesamtbeurteilung soll aber stets
die praktische Leistung ausschlaggebend sein. Es empfiehlt sich, durch &ffent-
liche Ausstellung der Gesellenstiicke, Verteilung von Pramien usw. die Lehr-
linge zu tiichtigen Leistungen anzuspomen. Uber die Priifung sollte dem
Lehrling ein Lehrbrief ausgestellt werden.

Es ist erwinscht, tlichtigen Gesellen durch Stipendien usw. spéter noch
besondere Gelegenheit zur Weiterbildung zu geben.

Sonderausbildung der verschiedenen Berufe.

Es empfiehlt sich, fir die Ausbildung einen gewissen Plan aufzustellen,
um die allseitige Durchbildung des Lehrlinges zu sichern. Der nachstehende
Entwurf soll nur als Beispiel dienen. Der Plan ist im einzelnen natirlich der
Eigenart des Werkes und der Lehrlinge anzupassen.

1. Schlosser.

Schlosser sollen in folgenden Abteilungen ausgebildet werden: Schlosse-
rei, Dreherei, Hobelei, Fréaserei, Schmiede und Hérterei, Montage.

9 Fir Bayern soll eine Regelung durch eine EntschlieBung des Ministe-
riums des Kgl. Hauses und des AuRern vom 10. Mérz 1912 angebahnt wer-
den. Darin wird die Bildung eines Ausschusses fir jeden Regierungsbezirk
vorgeschlagen, in welchem Vertreter der Handels- und Handwerkskammern”®
des Bayerischen Industriellen-Verbandes und des Verbandes Bayerischer Ge-
werbevereine oder des Bayerischen Handwerker- und Gewerbebundes in glei-
cher Anzahl vertreten sind, und der Mittel und Wege zur Erzielung einer
Vereinbarung unter Beriicksichtigung der berechtigten Wiinsche der Industrie
suchen soll.
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1. Jahr.
Sé&mtliche Schlosserarten:

Bearbeitung eines Stiickes Eisen, Ubung im VorreiBen, Ankérnen, MeiReln,

Feilen, Schroppen, Schlichten, Ziehen, Nieten und Bohren.
2. Jahr.
Maschinenschlosser:
Zusammenpassen leichter und einfacher Maschinenteile. Feilen und Schlich-
ten kleiner Maschinenteile.
Werkzeugschlosser:
Herstellung kleiner Werkzeuge, Bohren, Hinterschleifen von Werkzeugen.
Bauschlosser:
Feilarbeiten, VorreiBen und Zusammenbauarbeiten.
3. Jahr.
Maschinenschlosser:

Bearbeitung grofer und schwieriger, besondere Genauigkeit erfordernder
Stiicke. Kurzer Unterricht im Drehen, Hobeln, Bohren und Vorrichten von
Maschinenteilen.

Werkzeugschlosser:

Herstellung von Schneid- und Fréswerkzeugen, Arbeiten an der Drehbank,
Hobel- und Frasmaschine.

Bauschlosser:

Vorreil- und Zusammenbauarbeiten.

4. Jahr.
Maschinenschlosser:

Selbsténdiges Bearbeiten einzelner Maschinenteile; wichtigste Feuerarbeiten,
wie Hart- und Weichloten, Schmieden von Werkzeugen. Zusammenpassen
zusammengesetzter Maschinenteile. Montagearbeiten.

Werkzeugschlosser:

Schmieden und Harten der Werkzeuge, Behandlung verschiedener Stahl-
sorten, endlich selbstdndige Herstellung von Werkzeugen und Vorrichtungen
nach Zeichnungen.

Bauschlosser:

Selbstandige Ausfihrung kleiner Eisenkonstruktionen.

2. Dreher.

Ausbildung in Abteilungen: Schlosserei, Dreherei, Schmiede und Harterei,
Schleiferei.

1 Jahr.
Ausbildung als Schlosser wie unter 1.
2. bis 4. Jahr.

Handhaben und Schleifen von Werkzeugen und Stdhlen, Zentrieren und
Richten einfacher Korper.

Arbeiten an der Drehbank: Bearbeiten einfacher Teile, Belehrung uber
Arbeitsgeschwindigkeiten, Art der Stahle, Einspannvorrichtungen, Wechselrader
usw., dann Gewindeschneiden, Plan- und Langdrehen; endlich schwierige
Arbeitstiicke.

Im 4. Jahr auch die wichtigsten Schmiedearbeiten, Schmieden und Hérten
von Werkzeugen.
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Hobler, Bohrer, Fraser usw.:

Der Bedarf an Hoblern, Bohrern, Frdsern und Stofern wird heute bei
den meisten Fabriken noch durch angelernte Arbeiter gedeckt. Doch nehmen
einige Firmen eine planmaRige Ausbildung auch dieser Berufe vor. Es
durfte sich empfehlen, diesem Beispiel zu folgen. Die Ausbildung koénnte in
ahnlicher Weise wie bei den Drehern unter sinngeméaBer Anpassung an die
Sonderforderungen dieses Berufes erfolgen.

3. Modellschreiner.

Ausbildung in der Modelltischlerei und GielRerei.

1. Jahr.

Vertrautmachen mit den wichtigsten Werkzeugen und deren Handhabung,
Leimen, Hobeln, Schlitzen, Zinkenschneiden, Arbeiten an der Holzdrehbank,
Erklarung der Holzarten und von Modellen im Zusammenhang mit Giellen;
SchwindmaRe, Zeichnungen lesen.

2. Jahr.

Modellanfertigung nach Zeichnung, unter Beachtung der Formerei und
Bearbeitung; kleine Schablonenarbeiten. Wiederholungen aus dem 1. Jahr.
Kurze Beschaftigung in der GieRerei.

3. Jahr.

Zusammengesetzte Modelle, Kernarbeiten fiir Formmaschinen, Schablonen-
arbeiten fir Sand-, Lehm-, Mauerformen. Aufklarung tber die Herstellungsart
von Modellen, die selten oder h&ufig gebraucht werden.

4. Jahr.
Selbstdndige Ausfiihrung von Modellen, Herstellung in angemessener Zeit.

4. Former und GieBer.

Ausbildung in der Formerei, mechanischen Werkstatt, Modelltischlerei.
1 Jahr.
Kernmacherei:

Belehrung iber den Zweck und die richtige Verwendung der verschiedenen
Sandarten, Uber den Zweck des Luftstechens und den Gebrauch der Schwarze;
Herstellung einfacher Kerne, Behandlung von Sand, Lehm, Kerneisen.

2. Jahr.
LehrlingsgieRerei:

Herstellung einfacher Hohlformen, zusammengesetzter Formen, Gielen,
GuBputzen. Bedienung des Kuppelofens (LehrlingsgieBerei). Belehrung tber
Gattierung. Modelltischlerei. Mechanische Werkstatt.

3. Jahr.

Der Lehrling ist im Betrieb einem tiichtigen Former zuzuteilen. Herstel-
lung einfacher, groBerer Stiicke nach Modellen, Schablonen, Zeichnungen in
Sand und Lehm.

4. Jahr.

Selbstandige Herstellung von GuRstiicken.

5 Schreiner (Bau- und Mobelschreiner).

Ausbildung in der Schreinerei und der mechanischen Holzbearbeitungs-
werkstatte.
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1 Jahr.

Kenntnis der Werkzeuge, Hbdlzer, deren Trocknen, Biegen, Zerlegen, Lei-
men, Kitten, Fournieren, Behandlung und Instandhaltung der Werkzeuge,
Herstellung einfacherer Holzverbindungen.

2. Jahr.

Arbeiten an der Holzdrehbank, verschiedene Fournierarbeiten, Polieren,
Beizen, Lesen von Zeichnungen.

3. Jahr.

Glaserei, mechanische Holzbearbeitung mit verschiedenen Maschinen, Ken-
nenlernen der Schutzvorrichtungen, ZureiBen nach Zeichnungen, Herstellung
besserer Schreinerarbeiten, Mithillfe bei gréReren Montagearbeiten.

4. Jahr.
Selbstandige Ausfiihrung aller vorkommenden Arbeiten.

6. Maler, Lackierer.

Ausbildung in der Lackiererei und Schlosserei.
1. Jahr.

Belehrung tber Farben und Ole in technischer und gesundheitlicher Be-
ziehung, Kkleine Streicharbeiten. Zeichnen von Schriften, Nummern, kleinen
Verzierungen.

2. Jahr.

Streichen, Maserieren, Lackieren von Mdobeln, Schablonieren, Schreiben
von Nummern und Schriften, Grundieren, Spachteln, Schleifen. Mechanische
Werkstatte (Schlosser).

3. Jahr.

Behandlung und Zusammensetzung von Farben, Wiederholung vom 2. Jahr.
4. Jahr.

Selbstdndiges Mitarbeiten bei der Kolonne.

7. Klempner.

Ausbildung in der Klempnerei.

1 Jahr.

Vertrautmachen mit Werkzeugen und Arbeitsmaschinen. Schneiden, Ham-
mern, Weichléten, Abwicklung und Zuschneiden Kleiner Figuren.

2. Jahr.

Falzen, Nieten, Herstellung kleiner Gegenstiande, Ubung an Maschinenar-
beit, Drahteinlagen, Bdrdeln.

3. Jahr.

Verarbeitung verschiedener Materialien, Bau- und Schwarzblecharbeiten
an Modellen, vorteilhaftes Einteilen der Blechtafeln im AufreiBen und Zu-
schneiden. GroRere Arbeiten mittels Eisenverbindungen.

4. Jahr.
Schwierige Arbeiten an verschiedenen Materialien. Selbstdndige Arbeiten.

8. Schmiede.

Ausbildung in der Schmiede und Schlosserei.
1. Jahr.
Kenntnis von Werkzeugen und Brennstoffen, Handhabung von Werkzeugen.



518 ABHANDLUNGEN

2. Jahr.

Behandlung von Gebldse und Feuer, Anfertigung leichterer Schmiedestiicke
nach Muster, Schablonen und Skizze. Schweillarbeiten, Hérten, Loten im
Kleinen.  Einfihrung in die wichtigsten Schlosserarbeiten.

3. Jahr.
Anfertigung mittlerer Schmiedestiicke. Biege- und Schweilarbeiten.

4. Jahr.

Arbeiten in einer Akkordkolonne je nach Neigung und Féhigkeit von
Hand-, Maschinen-, Hammer- oder Werkzeug-Schmiede, zunachst zu Hilfe-
leistungen, dann zu selbstdndigem Bearbeiten schwieriger Teile nach Zeich-
nung und MaR.

9. Kesselschmiede.

Aushildung in der Kesselschmiede und Schlosserei.

1. Jahr.

Beschaftigung am Nietfeuer, beim Durchkérnen und anderen Nebenar-
beiten, dann Zuteilung je nach Wunsch zu einem Vorreiler oder Kesselschmied,
hier Handhabung der Vorzeichner-Werkzeuge, bezw. von Hammer und Meilel,
sowie Beschaftigung beim Zusammenbau leichter Sticke.

2. Dbis 4. Jahr.

Beim Vorzeichner: Ausfiihrung von allmahlich immer schwereren Ar-
beiten bis zur selbstdndigen Ausfiihrung einfacher Arbeiten. Zeitweilige Be-
schéftigung bei Montagen.

Beim Kesselschmied: Stemmen, Kreuzen, Handhabung der PreRluftwerk-
zeuge, endlich selbstdndiger Zusammenbau und zeitweilige Beschéaftigung bei
der Montage. Ende des 2. Jahres Einfihrung in die wichtigsten Schlosser-
arbeiten.

SchluBwort.

Das vorstehend angedeutete Programm ist naturlich nicht als bindend
zu betrachten. Es kann aber vielleicht als Ziel betrachtet werden, das alle
Maschinenfabriken erreichen sollten. So wenig ein Schematisieren hier ange-
bracht ist, so sehr ist doch eine gewisse Einheitlichkeit in den wichtigsten
Zielen und Mitteln der Ausbildung erwiinscht, damit die von den ver-
schiedensten Werken erzogenen Lehrlinge in der gesamten Maschinenindustrie
maoglichst vielseitig brauchbar sind.

Durch den so mdglichen Austausch gut ausgebildeter Lehrlinge wird auch
der Nachteil vermindert, den viele Werke zundchst dadurch haben, daR die
ausgebildeten Lehrlinge zum Teil das aushildende Werk verlassen.

Zum SchluR mdochte ich der Hoffnung Ausdruck geben, daf die Frage
der Lehrlingserziehung in der Maschinenindustrie in einer Weise geregelt
wird, die dem Interesse der einzelnen Werke wie dem Gesamtinteresse un-
serer deutschen Maschinenindustrie entspricht.
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ZUM HEUTIGEN STAND
DER UNFALLVERHUTUNG UND -VERSICHERUNG
in den Vereinigten Staaten.
Von Dipl.-Ing. Dr. TH. SCHUCHART, Miilheim (Ruhr).

Die Uberkommenen Vorstellungen des Amerikaners von der Sicherung
des Arbeiters vor Unfall- und Betriebsgefahr pflegen sich allgemein in der
Gedankenwelt krassen Manchestertums zu bewegen, das in dem ungehinderten
Ausleben aller Kréfte ohne irgend welche nennenswerte Ricksicht auf Leben
und Gesundheit der Arbeiter sein Ideal verkorpert sah. Dal diese An-
schauung in den Vereinigten Staaten bis heute ihre Geltung noch keines-
wegs verloren hat, beweist die immer noch recht groBe Zahl der Betriebe,
die den Bestrebungen wirksamer Unfallverhiitung nach wie vor vollstdndige
Gleichgultigkeit entgegenstellt.

In einem Lande mit so stark ausgepragtem Erwerbstreben und Unab-
hangigkeitsbedirfnis wie den Vereinigten Staaten bedurfte es sehr starker
AnstoBe, um das dem Wairtschaftsleiter so verpOnte staatliche Eingreifen
auszulésen. Der Gedanke an eine Geféahrdung wirtschaftlicher Existenzen,
der in Deutschland mehr und mehr in jlingster Zeit in den Vordergrund
tritt, hat bisher fiir das an natirlichen Hilfsquellen so {berreiche Amerika
keine Bedeutung gewonnen und wird sie in absehbarer Zeit auch nicht ge-
winnen. Was lange Zeit ein Verstandnis fur das Problem der Unfallverhiitung
und -Versicherung nicht aufkommen lieR, war der auf duferste Ungebunden-
heit eingestellte Stil der Wirtschaftsfihrung, der einerseits in der politischen
und wirtschaftlichen Unreife des Landes, anderseits in dem raschen Schritt-
maB seines wirtschaftlichen Aufschlusses seine Erklarung findet.

Eine einheitliche Behandlung auf dem Wege gesetzlichen Eingreifens oder
auch nur die Feststellung von Grundsdtzen ist wegen der verfassungs-
maRigen Stellung der Bundesregierung zu den Einzelstaaten auRergewdhnlich
schwierig, wozu noch die Verschiedenheit der einzelstaatlichen Verfassungen,
die manchmal zu ganz entgegengesetzten Rechtsanschauungen fihren, erschwe-
rend hinzutritt. Den Einzelstaaten ist in allen Zweigen der inneren Verwal-
tung die volle Zustandigkeit gesichert, sofern keine unmittelbaren Ruckwir-
kungen auf zwischenstaatliche Interessen entstehen. Unter diesen Umstédnden
bleiben die Fragen der sozialen Fiirsorge der Regelung der Einzelstaaten iber-
lassen, und nur dann erdffnet sich fir die Bundesregierung ein Feld der Be-
tdtigung, wenn es sich um die Firsorge fur Arbeiter und Angestellte in den
Betrieben der Bundesverwaltung oder in den Wirtschaftsunternehmungen zwi-
schenstaatlicher Natur, also insbesondere in Eisenbahnbetrieben handelt.

So kann es nicht (berraschen, daB das Bild, das die Industrie
der Vereinigten Staaten auf dem Gebiete der Unfallverhiitung zeigt, heute
noch wenig einheitlich ist. Indessen hat auch hier, &hnlich wie in anderen
Léndern, der allgemeine Kulturfortschritt und die zunehmende Wohlhabenheit
auf das soziale Empfinden in hohem MaRe verfeinernd gewirkt, und unter
dem unmittelbaren Eindruck dessen, was die soziale Gesetzgebung in Deutsch-
land geleistet hat, kam nach und nach in breiten Schichten des Volkes eine
Stimmung zustande, die jeder Sozialisierung der Arbeitsbedingungen wohl-
wollend gegentberstand. Dieser Schwenkung in der o6ffentlichen Meinung
leisteten die Arbeitgeber durchaus nicht offenen Widerstand, schon um das

3*
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Verhdltnis zu den Arbeitern nicht zu verschérfen. Der Widerstreit der Inter-
essen beschrankte sich vielmehr ausschlieflich auf das politische Kampt-
feld, und wenn man sich hier nach kurzer Zeit auf zwar nicht durchgreifende,
so doch den alten Zustand stark abschwéchende Malnahmen einigte, so
darf man mit Zuverldssigkeit annehmen, daf das in Amerika vielfach freiere
Verhéltnis zwischen der Betriebsleitung und der Arbeiterschaft auf die buhrer
der Industrie eine gunstige Einwirkung zugelassen hat. Diesem zunehmenden
Verstdndnis des Arbeitgebers flr die Bedingungen hochwertiger Arbeitsleistung
darf man es auch wohl mit zuschreiben, wenn mit der seit einiger Zeit
stirker einsetzenden Verfeinerung der amerikanischen Industrieerzeugnisse der
soziale Gedanke ohne ernstliche Widerstdnde in einer Verbesserung der Ar-
beitsbedingungen und in der Sicherung der Arbeitnehmer gegen Zustdnde,
welche die Erwerbstatigkeit beeintrachtigen, zum Ausdruck kommen wird.

Freilich vermag man sich Uber das SchrittmaB, das die Verwirklichung
dieses Zieles nehmen wird, nicht den leisesten Vermutungen hinzugeben.
Sicherlich wére es vollstdndig verfehlt, wollte man an die ndchste Entwick-
lung Ubertriebene Erwartungen knipfen. Was bisher auf dem Gebiete plan-
maRiger Unfallverhiitung getan worden ist, geschah fast ausschlieflich auf
dem unmittelbaren EinfluRgebiet sehr groBer und anerkannt fortschrittlicher
Wirtschaftsunternehmungen. Daneben findet sich noch eine groBe Anzahl
von mittelgroBen, aber qualitativ wertvollen Betrieben, bei denen vielfach
der unmittelbare EinfluR von Deutschland nachweisbar ist, und ganz beson-
ders solche Betriebe, die zur Frage der Unfallverhltung Stellung nehmen,
als ob es sich hier um einen Luxus handle, der im Grunde sehr wohl ent-
behrlich ist, dessen Besitz aber den Ruf des Unternehmers sehr forder-
lich beeinfluRt.

Dafir, dal das Gefihl der moralischen Verantwortlichkeit des Arbeit-
gebers fur den im Betrieb erlittenen Unfall im allgemeinen im Wachsen be-
griffen ist, spricht unter anderem auch die Tatsache, daf es schon seit
geraumer Zeit private Inspektionsbureaus gibt, welche sich gewerbsmaRig
mit der Revision von Betrieben auf Unfallverhiitung beschaftigen.

Indessen wdre es verfehlt, wollte man das gesteigerte soziale Empfinden
flr eine Sozialisierung der Arbeitsbedingungen als allein ausschlaggebend
ansehen. Es sind ganz sicherlich nicht nur Geflihle der Menschlichkeit,
welche den Arbeitgeber leiten. Die Sicherung gegen Unfallgefahr schlieBt
auch einen oft mit Recht hoch bewerteten wirtschaftlichen Wert in sich, und
es hat den Anschein, als ob bei der hdéheren Lebensfiihrung des amerikani-
schen Arbeiters diesem Gesichtspunkt eine grofere Bedeutung als in Deutsch-
land zugesprochen werden muf.

I. Die technischen MaBnahmen zur Unfallverhitung.

» Die alte Einrichtung, gewerbliche Betriebe durch staatlich Beauftragte
mit Rucksicht auf die ihnen anhaftenden Unfall- und Betriebsgefahren unter-
suchen zu lassen, hat in den Vereinigten Staaten von jeher nichts sonderlich
Bemerkenswertes zu leisten vermocht. Der EinfluR dieser Inspektion ist
keineswegs einheitlich, und ihre Wirksamkeit wird in den Einzelstaaten sehr
verschieden beurteilt. Indessen ist allgemein eine entschiedene Neigung vor-
handen, die Zahl der Inspektoren vielfach durch Anstellung auch weiblicher
Beamten zu vermehren und neben einer Vermehrung ihrer Aufgaben auch
ihre Befugnisse zu erweitern. Nach wie vor besteht ihre Aufgabe vornehm-
lich in der Uberwachung der allgemeinen Arbeitsbedingungen (Arbeitzeit,
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Frauen- und Minderjahrigenarbeit, Feuersicherheit, Liftung, Beleuchtung usw.),
und weiter in der Uberwachung einer groRen Anzahl sehr verschiedenartiger
Einzelvorschriften, von denen, um Beispiele zu geben, nur die Uber Heim-
arbeit, Warenhéuser, Arbeiterhduser, Aufzige, Lizenzwesen, &uflere Kessel-
revision genannt seien. lhre Haupttatigkeit erstreckt sich allgemein auf die
Beobachtung und Uberwachung der gesundheitlichen Seite der Arbeitshedin-
gungen, und man darf wohl behaupten, daB ihre Arbeit in einigen Staaten
wirkliche Erfolge gezeitigt hat. Von vielen anderen kann das jedoch nicht
gesagt werden, da die politische Lage die Regierung oft zu unentschlossener
Haltung und halben MaBnahmen veranlafite.

Was das engere Gebiet der Unfallverhitung betrifft, so pflegt zwar die
Durchfihrung der hierfir zustdndigen Gesetze auch den Fabrikinspektoren
anvertraut zu sein; aber die Gesetze gewé&hren, sofern sie wirklich durch-
gefuhrt werden, in der Regel nur ungeniigenden Schutz fir den Arbeiter und
erschopfen sich bisher in der Vorsorge fir einzelne besonders augenfillige
und regelmdBig wiederkehrende Sonderfélle.

Die innere Ursache fir das hier so ungenligende Eingreifen der Regierun-
gen ist wohl zundchst die Tatsache, daR der Gedanke, unfallverhitende
MaBnahmen in den Betrieb einzufiigen, bis vor kurzem in der. amerikanischen
Arbeiterschaft keineswegs beliebt war. Die Leute befiirchteten, hierdurch
in der Arbeitserledigung behindert zu werden, und es erwiesen sich ofters Ver-
suche der Betriebsleitungen, von oben herab die Sicherheit gewissermalen
zu befehlen, als vollstdndig aussichtslos.

Die erste eingreifende Besserung erfolgte wohl von anderer Seite. Die
Werkzeugmaschinenfabriken, die durch ihre Beziehungen zum europdischen
Markte vielfach mit den in Deutschland geltenden Sicherheitsvorschriften ver-
traut geworden und gewohnt waren, in jeder Richtung ihre Erzeugnisse zu
verbessern, begannen ihre Maschinen mit Ricksicht auf Unfallgefahrdung zu
untersuchen, und indem sie Uber einschneidenden Verbesserungen zu Umbauten
fortschritten und die gleichen Gedanken bei den fir In- und Ausland be-
stimmten Maschinen verwirklichten, wurde wenigstens auf manchen Gebieten
der Feinverarbeitung die Unfallgefahr, ohne daR es dem amerikanischen Ar-
beiter und Betriebsleiter eigentlich zu Bewuftsein kam, erheblich eingeschrankt.

Es st interessant, das Ziel der Unfallverhiitungsarbeit des deutschen
Konstrukteurs mit dem des Amerikaners zu vergleichen. Der Deutsche war
in der Verwirklichung seines Sicherheitsideales durch die Gesetzesvorschrift
und die Praxis der Gewerbeinspektion zu strengem Vorgehen gezwungen.
Der Amerikaner jedoch behielt die Neigung, seine Maschinen tunlichst so
auszubilden, daB auch ein Angelernter gegebenenfalls mit ihnen eine ver-
haltnismaRig hochwertige Arbeit vorzunehmen vermochte, dieselbe Arbeit,
mit der man in Deutschland oft noch einen gelernten Mann betraute. Der
Amerikaner verlangte also, daR man sich schnell an der Maschine zurechtfinden
und sie leicht untersuchen kann. Dazu aber ist erwinscht, dafl der Arbeiter
manche wichtige Teile der Maschine vor Augen sieht. Demnach kapselt man
-sie nicht ein, sondern 1aRt sie offen daliegen oder schiitzt sie in solcher Weise,
dal man sie wahrend des Betriebes ohne weiteres beobachten kann, sehr im
*Gegensatz zum deutschen Konstrukteur, der alles, was unter irgend welchen
Umstdnden Ungluck anrichten konnte, von der Maoglichkeit einer Berihrung
im Betriebe tunlichst vollstdndig auszuschliefen sucht. Dementsprechend treffen
wir heute bei amerikanischen Maschinen der besten Werkstatten oft Schutz-
mafnahmen, die nach deutschen Begriffen ihren Zweck nur unvollkommen er-
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fillen, von denen aber selbst der vorsichtigste Amerikaner sich nur schwer
trennen wird.

Trotz des auch heute noch nicht streng durchgefiihrten Grundsatzes
der Gefahrlosigkeit forderte der von den amerikanischen Werkzeugmaschinen-
fabrikanten gegebene AnstoR die Weiterverbreitung des Unfallverhiitungs-
gedankens entschieden. Von einer durchgreifenden Verminderung der Un-
fallgefahr zumal in Betrieben mit viel ungelernter Arbeit konnte aber trotz
der Bemihungen mancher Arbeitgeber noch immer nicht recht die Rede
sein. Man muRte die Sache von einer anderen Seite anfassen, und zwar
geschah dies durch das entschiedene und geschickte Vorgehen einer An-
zahl Betriebsleiter, denen es mit der Unfallverhiitung in der Tat Ernst
war. Es ist sicherlich ein auBerordentliches Verdienst des Stahltrustes, dal
er zum ersten Mal auf seinem Musterwerk in South Chicago das leben-
dige Interesse seiner Arbeiter fiir die Frage zu wecken verstand. Man
veranlalte die Meister und bald auch die Arbeiter, ihre Arbeitstatten auf
bestehende Unfallmdglichkeiten zu untersuchen und Besserungsvorschlage zu
machen, und bald ging man dazu Uber, aus der Arbeiterschaft jeder Werk-
statte einen standigen Unfallausschuf zu berufen. Die von ihm gemachten
Vorschlage wurden gemeinsam beraten und selbst unter Aufwendung ganz
bedeutender Mittel sogleich in die Tat umgesetzt. Eine auferordentliche
Abnahme der Unfalle war die unmittelbare Folge.

Durch Zentralisierung der Unfallverhitungsarbeiten sind die heute auf
allen Trustwerken vorhandenen Safety Departements zustande gekommen.
Ihre Aufgabe ist auBer der Zusammenarbeit mit den erwédhnten Ausschussen,
die Betriebe fortlaufend nach Unfallmdglichkeiten abzusuchen, fir Abhulfe
zu sorgen, alle Plane fur Neubauten und Neuanschaffungen vom Standpunkt
der Sicherheit aus durchzusehen, einheitliche Sicherheitsvorschriften aufzu-
stellen und zu Uberwachen, und die auf dem eigenen oder auf fremden
Werken vorgekommenen Unfélle, falls erforderlich, zu untersuchen und mit
Photographien, Zeichnungen usw. und in Kkritischer Beleuchtung an beson-
deren Anschlagbrettern allenthalben zur Kenntnis der Arbeiterschaft zu brin-
gen. Diese bekundet vom Zeitpunkt ihrer Mitwirkung an fur die Siche-
rungsarbeit ihres Betriebes sehr fruchtbares Interesse. Hand in Hand mit
dieser Arbeit geht selbstverstdndlich eine einheitliche Ausgestaltung der
Schutzbestimmungen fir alle mdglichen Arbeitsvorgdnge, und durch An-
schldage, Pramien wusw. bemiht man sich immer und immer wieder, das
Verstandnis der Arbeiter fiir das groBe Kulturwerk der Betriebssicherung
zu wecken.

Fir die Bedeutung, die der Trust der Unfallverhiitung beilegt, ist wohl
nichts bezeichnender als die Uber dem Haupteingang zu den Riesenwerken
der Indiana Steel Co. in Gary angebrachte Inschrift:

»Careful men are usualy efficient,
Careless are not efficient.”

Die tiefgehende psychologische Wirkung der Sicherheit vor Unféllen ist
zweifelsohne auch wirtschaftlich als Leistungssteigerung nachweisbar. Wer
irgendwo einmal ,nervose“ Betriebe beobachtet hat, weil die Bedeutung,
die Ruhe und Stetigkeit fur das Betriebsergebnis haben, durchaus zu schétzen.
Ebensowenig, wie es zweifelhaft sein kann, dal sich die von der Betriebs-
leitung billigerweise geforderte Leistung am ehesten und dauernd nur unter
gesundheitlich einwandfreien Arbeitsbedingungen erzielen [&Rt, ebensowenig-
wird sich der foérderliche EinfluB der inneren Ruhe, die aus dem Vertrauere
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auf Gute und verstdindige Handhabung der UnfallverhitungsmalRnahmen er-
wdchst, Ubersehen lassen. Ruhe bringt Stetigkeit. Diese Tatsache
ist heute vielfach schon dem amerikanischen Betriebsmann in Fleisch und
Blut Ubergegangen; und in den besten Werken pflegt man heute seine
Werkeinrichtungen aus der Erkenntnis heraus fortlaufend zu untersuchen
und zu bessern, daB gerade bei Betriebsarten, deren Wairtschaftlichkeit auf
einer dauernd guten Ausnutzung des angelegten Kapitales beruht, wie bei
Walzwerks- und Hochofenbetrieben, die Stetigkeit der Arbeit eine aufRerordent-
liche Rolle fiir das wirtschaftliche Ergebnis spielt.

Die Betriebe mit starker Verwendung ungelernter oder angelernter Arbeit
sind erfahrungsgem&R am starksten von Unfédllen heimgesucht. Hier wirkte
die durchgreifende Arbeit des Stahltrustes {beraus heilsam, zugleich aber
auch auf andere Betriebe und Industrien erzieherisch. Die bisherigen Ergebnisse
lassen fir die Weiterentwicklung der auf privater Initiative beruhenden Un-
fallverhiitung das Beste erwarten.

II. Die Unfallgesetzgebung.

Das gesetzliche Eingreifen pflegt einerseits in Richtung der tatsachlichen
Verminderung der Unfallgefahr, dann aber nach der Seite der wirtschaft-
lichen Sicherung der von Unfallschaden Betroffenen ausgel6st zu werden.
Die Erweckung des sozialen Gewissens trat in der Gesetzgebung der nord-
amerikanischen Einzelstaaten ziemlich gleichzeitig in die Erscheinung. Wéh-
rend die gesetzlichen MaBnahmen zur Verminderung der Unfall- und Be-
triebsgefahr in den Einzelstaaten ein sehr buntscheckiges Bild darstellen
und die Wirksamkeit der Fabrikinspektionen trotz der allgemeinen Geneigt-
heit zur Erweiterung ihrtr Befugnisse noch von auBerordentlich unterschied-
lichem Wert ist, haben die auf eine Versicherung hinzielenden gesetzlichen
Bestimmungen bisher allenthalben ziemlich &hnliche Wege eingeschlagen. Nach-
dem zuvor im SchoBe privater Vereinigungen U{ber die Grundlagen eine
gewisse Klarung erzielt war, an der dem Studium der deutschen sozialen
Gesetzgebung hervorragender Anteil zugemessen wurde, begann die Gesetz-
gebungsmaschine ihre Téatigkeit. Seit dem l.Juli 1911 ist im Staate Nevada
das erste Unfallversicherungsgesetz in Kraft, und in rascher Folge erschienen
bald entsprechende Gesetze in New Jersey, Wisconsin, California, Washington,
New-Hampshire, Ohio, Kansas, lllinois und Massachusetts.

Durchweg begnugen sich die Staaten damit, den Arbeitgebern gewisse
Leistungen fir den einzelnen Schadenfall vorzuschreiben, wobei sie es ihnen
Uberlassen, sich bei Versicherungsgesellschaften den Ricken zu decken. Nur
in Ohio, Washington und Massachusetts hat der Staat die Versicherung
selbst in die Hand genommen. Als Kuriosum besteht in Ohio die Vor-
schrift, daB der Arbeitnehmer zu den Kosten der Versicherung 10 vH beizu-
tragen hat.  Im einzelnen weisen die einzelstaatlichen Gesetze eine Menge
Abweichungen voneinander auf, indem sie individuellen Bedirfnissen Rech-
nung zu tragen suchen. Uberaus beachtenswert ist jedoch der allen Ge-
setzen gemeinsame Zug, der sich auf den AnschluB an den bisherigen Rechts-
zustand bezieht.

Nach dem bisher wirksamen altenglischen Rechtsgrundsatze war der Ar-
beitgeber fiir den Unfall seines Angestellten im Grunde schadenersatzpflichtig,
wobei diesem die Beweislast dafiir verblieb, dafl der Unfall auf eine Nach-
lassigkeit des Arbeitgebers zuriickzufihren war. Durch die Praxis der Ge-
richte hatte sich indessen eine Anzahl sehr einschrankender Auffassungen
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herausgebildet. Die wichtigsten von ihnen waren die, daR der Arbeit-
nehmer gehalten war, die normale Betriebsgefahr in Kauf zu nehmen so-
wie Dbei Mitschuld seiner Mitarbeiter und bei selbstverschuldeter Nachlas-
sigkeit auf Schadenersatz génzlich zu verzichten. Die danach etwa noch
verbleibenden Rechtsanspriiche muBten zudem im Gerichtsverfahren ver-
treten werden, und die Versicherungsgesellschaften, bei denen sich die Ar-
beitgeber gegen die Folgen der Haftpflicht zu versichern pflegten, lieRen
natirlich nichts unversucht, sich mit Hilfe der Winkelziige ihrer Rechts-
spezialisten der Entschadigungspflicht zu entziehen. Die auBergewdhnliche
Kostspieligkeit des Verfahrens hatte fiir den Unfalltrdger stets das praktische
Ergebnis, daB er es entweder Uberhaupt auf keinen Prozef ankommen lieR
oder, falls er ihn fiihrte und wirklich ein obsiegendes Urteil erstritt, besten-
falls nur etwa die Halfte der Entschadigungssumme in die Hand bekam.

Die Gesetzgebung befand sich diesem Zustande gegenlber in einer recht
schwierigen Lage, zumal namentlich die industriell entwickelten Staaten von
einem Beitrittzwang nichts wissen wollten. Jedoch fand man einen recht
guten Ausweg, indem man, von bestimmten, besonders gefahrdeten Berufen
abgesehen, die Unterwerfung unter das Gesetz der personlichen Entschliefung
des Arbeitgebers anheimstellte, jedoch fur den Fall, daR er unter dem
alten Recht zu bleiben vorzog, diesem durch volistandige oder doch nahezu
vollstdindige Aufhebung der oben genannten einschrdnkenden Bestimmungen
zu groBerer Wirksamkeit verhalf. Die Folge war bisher durchweg die er-
wartete, und die Arbeitgeber stellten sich zahlreich unter die Wirksamkeit
des neuen Gesetzes, so daB es wohl nur eine Frage der Zeit sein wird,
mdaR man diesem den allgemeinen Beitrittzwang einfigt.

Die Leistungen unter der so dem Arbeitgeber auferlegten Versicherungs-
verpflichtung treten bei Tod sowie bei vollstandiger und teilweiser, auch zeit-
lich begrenzter Erwerbsunfdhigkeit in Kraft. Man geht indessen recht vor-
sichtig zu Werke und a8t vor dem Eintritt der geldlichen Leistungen eine
bestimmte Frist verstreichen, um kurzfristige korperliche Schadigungen, die
keine dauernden Nachteile hinterlassen, aus der Haftverpflichtung auszu-
schlieBen. Die Leistungshéhe wird wie Ublich auf Grund des durchschnittlichen
Wochen- oder Jahresverdienstes berechnet. Hochst- und Mindestleistungen
sind durchweg festgelegt, Ofters auch bestimmte Nebenleistungen, w'ie Kosten
flr arztliche Hdilfe, Arznei und Begrébnis. Eine Eigenart besteht darin,
daB die Entschadigung nach der Gesamtsumme, die sie erreichen darf, fest-
gelegt wird oder aber auf eine bestimmte Anzahl Jahre beschrénkt wird.

Besondere Aufmerksamkeit hat man dem Ausbau der Entscheidungsstelle,
welche die Hohe der Unfallentschadigung festsetzt, angedeihen lassen. Nach
Art und Wirkung sind die hier geschaffenen Einrichtungen sehr verschieden,
In allen Fallen aber hat man sich bemuht, die Mitwirkung der Gerichte prak-
tisch auszuschalten, worin gegeniiber dem alten Zustand ein auferordent-
licher Fortschritt erkannt werden muRg.

Bei Feststellung der von der Unfallversicherung erfalten Personenkreise
hat man sich die Sorge fiir besonders bedrohte Berufe zundchst angelegen
sein lassen und fiir sie den Beitrittzw'ang ausgesprochen. Dasselbe geschieht
in vielen Staaten mit den in Staats- und Gemeindebetrieben Beschaftigten,
cir die Falle hingegen, in denen die Arbeitgeber unter dem revidierten alten
Rechtszustand zu verbleiben wiinschen, und weiter fir alle Arten der Berufe,
Welche keine besonderen Betriebsgefahren in sich schlieBen, verbleibt es
beim Alten.
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In dem als fortschrittlich bekannten Staate Wisconsin, dessen Gesetz-
gebung und Verwaltung wegen ihrer Gediegenheit und Grindlichkeit hohe
Anerkennung verdient, hat man schon heute die Uberwachung und Durchfiihrung
aller auf Arbeitsfragen einschlieBlich der auf Unfallverhitung und -Versiche-
rung bezuglichen Gesetze einer Verwaltung unterstellt, der Industrial Com-
mission.  Zum Ausbau der Unfallverhiitung ist man daran gegangen, die
Fabrikinspektoren mit weiteren Befugnissen auszustatten. Zur Beratung uber
die zu fordernden technischen MaRnahmen der Unfallvorbeugung hat die
Kommission mehrere Ausschiisse berufen, in denen auch eine Anzahl Arbeiter
der in Frage kommenden Industrien sitzen. Als Chef-Inspektor berief man
den ehemaligen Leiter des Sicherheits-Departements der International Har-
vester Co., der als einer der besten Fachleute auf dem Gebiete gilt. Von den
durch die Ausschiisse angenommenen technischen Sicherheitsmalnahmen ver-
langt man besondere Einfachheit und leichte Beschaffungsmdoglichkeit, und
um sie zum Gemeingut aller zu machen, sollen sie in allen Industrieorten
durch Zeichnungen und Photographien fortlaufend bekannt gegeben werden.
Es ist zu erwarten, daB auf diesem Wege das Verstdndnis fur das Wesen der
Unfallverhiitung sehr wirksam allgemein geweckt wird.

Die ©konomische Sicherung in eingetretenen Schadenfallen regelt das
Gesetz, des Staates Wisconsin wie folgt:

1 Im Todesfdlle sowie bei erwiesener dauernder Erwerbsunfahigkeit:
vierfacher Jahresverdienst mit 375 $ als niedrigster und 750 $ als
hochster Grenze des Jahresverdienstes;

2. im Falle vollstdandiger Erwerbsunféhigkeit:

65 vH des Wochenverdienstes; falls Pflegerin erforderlich, nach den
ersten 90 Tagen 100 vH. Grenze: vier Jahresverdienste (mit den
gleichen Mindest- und Hochstziffem wie fir 1), oder Erléschen der
Rente nach 15 Jahren;

3. im Falle teilweiser Erwerbsunfahigkeit:
bis 65 vH des entgangenen Wochenlohnes mit denselben Grenzen wie
bei 2).

Die Entschadigung wird unter AusschluB des gerichtlichen Verfahrens
durch einen von der Industrial Commission besonders dazu angestellten
rechtskundigen Prifer festgesetzt, der auf Grund der an Ort und Stelle
vorgenommenen Untersuchung und des 4drztlichen Gutachtens mit den Par-
teien verhandelt. Gegen seine Erkenntnis ist Berufung an die Commission
statthaft, die den Fall endgultig regelt. Bisher brachte der Prifer bei etwa
95 vH der Falle eine Verstandigung zwischen den Parteien zustande.

In der Industrial Commission des Staates Wisconsin zeigt sich der in den
Vereinigten Staaten seltene Fall, dal gesetzgebende und ausfuhrende Stelle
in einer Behdrde vereinigt sind. Ob dies Beispiel Nachfolge wecken wird,
erscheint fraglich. Sicherlich aber ist die Vereinigung aller auf Arbeiterfragen
beziiglichen Exekutivpflichten in einer Behorde ein glicklicher Gedanke.
Sofern der Staat nicht selbst als Versicherungsgesellschaft auftritt, wird
gewill das Beispiel Wisconsins in anderen Staaten Nachfolge finden. Indessen
sind die Stimmen derjenigen, welche die Einrichtung staatlicher Versicherung
wiinschen, sehr zahlreich, und es wird von dieser Seite mit einer erheblichen
Erniedrigung der Versicherungspramie gerechnet, obgleich auch in den Ver-
einigten Staaten die staatliche Beaufsichtigung der Versicherungsgesellschaften
allgemein durchgefihrt ist.

4
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DIE NEUERE ENTWICKLUNG DER DAMPFTURBINE

UND DES DIESELMOTORS
in ihrer wirtschaftlichen Bedeutung fir die EleKtrizitdtswerKe.

Von M. GERCKE, Oberingenieur
der MaschinenfabriK Augsburg-Nirnberg A. G.)

Das Interesse, das die Elektrizitdtswerke den Fortschritten der Diesel-
motoren entgegenbringen, tritt fir die M. A. N. hauptsachlich dadurch in
die Erscheinung, daf jetzt héaufig auRer den Anfragen auf Dampfturbinen
auch parallellaufende Anfragen auf Dieselmotoren eingehen, mit der Auffor-
derung, den wirtschaftlichen Vergleich zwischen beiden Maschinengattungen
an Hand ausfihrlicher, sachlicher Betriebskostenberechnungen zu ziehen.

Haufig wird in den Anfragen die Meinung ausgesprochen, daf der Diesel-
motor wegen seiner sofortigen Betriebsbereitschaft wohl besonders als Re-
servebetriebskraft und zur Deckung der Belastungsspitzen brauchbar sei.

Hiertuber Klarheit zu schaffen, ist der Zweck dieses von der ,,Vereinigung
der Elektrizitatswerke“ veranlaBten Vortrages.

Nach einem kurzen in Stichworte gefaBten Uberblick iiber die Brennstoff-
frage sowie Uber die neueste konstruktive Entwicklung der Dampfturbinen
und der Dieselmotoren, worauf hier nicht eingegangen werden kann, wurden
die folgenden, auf deutsche Verhdltnisse und auf die jetzt giltigen Brenn-
stoffpreise und Verbrauchzahlen zugeschnittenen Gesichtspunkte beleuchtet.

Kritischer Vergleich der Wirtschaftlichkeit.

Um einen Uberblick iiber die wirtschaftliche Bedeutung der Dampfturbinen
und der Dieselmotoren fiir die elektrischen Kraftwerke zu gewinnen, missen
auer den Vor- und Nachteilen technischer Art die Betriebskostenberechnun-
gen beider Maschinengattungen Kkritisch verglichen werden.

Dampfkraftanlagen.
Hauptanwendungsgebiet: groBe Kraftwerke.

Die Vorzige der Dampfkraftanlagen im allgemeinen und der Dampf-
turbinen im besonderen sind: Unbeschrankte Grofe der Einheiten, geringe
Anlagekosten, bezogen auf die Leistungseinheit, groRe Uberlastbarkeit, Ein-
fachheit der Bedienung und Instandhaltung, Verwendbarkeit aller vorkommen-
den Brennstoffe, auch der minderwertigsten (z. B. in Uberlandzentralen mit
Rohbraunkohle-, Lignit- und Torffeuerung).

An Nachteilen stehen dem gegenuber: Abhangigkeit des Wé&rme-
verbrauches fir die Leistungseinheit von der Sorgfalt der Bedienung und
Instandhaltung, Gefahren und Ubelstinde des Kesselbetriebes, wie Kessel-
reinigung und -revision, Aschenabfuhr, Flugaschen- und Rauchbeléstigung,
Brennstoffverluste durch Kesselwechsel (Anheizen und Abbrand), groRer Kihl-
wasserverbrauch der Kondensationsanlagen, deren Betriebsverhaltnisse von aus-
schlaggebender Bedeutung fir die Wirtschaftlichkeit des Betriebes sind.

) Auszug aus einem vor der ,Vereinigung der Elektrizitditswerke* in Kiel
am 12. Juni 1912 gehaltenen Vortrag.
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Dieselmaschinenanlagen.
Hauptanwendungsgebiet: kleine und mittlere Kraftwerke.

Die Vorteile der Dieselmaschinen sind: Hoher thermischer Wirkungs-
grad und von der GroRe der Maschine und von der Wartung nahezu un-
abhdngiger Waérmeverbrauch fiir die Leistungseinheit, Rauch- und Geruch-
losigkeit, sofortige Betriebsbereitschaft, keine Brennstoffverluste durch An-
heizen und Abbrand, keine Flugaschenbeldstigung und keine Aschenabfuhr,
Anfuhr wesentlich geringerer Mengen Betriebsmittel in Behalterwagen, ge-
ringer Kihlwasserverbrauch.

Als Nachteil der Dieselmaschinen kdnnen eigentlich nur die allge-
mein den Kolbenmaschinen eigentimlichen Eigenschaften angefiihrt werden,
z. B. die Beanspruchung des Fundamentes durch die Massenkrafte.

AuBerdem kann die ortfeste Dieselmaschine nicht bis zu Einheiten von
unbegrenzter Leistung ausgefiihrt werden. 4000 PSe sind zur Zeit fir ortfeste
Maschinen als obere Grenze bei Zwillings-Tandemanordnung anzusehen. Eine
Steigerung auf 6000 PSe liegt bereits jetzt im Bereich der Ausfihrbarkeit;
damit wiirde die Dieselmaschine die Leistungen der groften ortfesten Dampf-
und Gasmaschinen ebenfalls erreichen. Eine weitere VergroBerung der Leistung
erscheint zur Zeit ausgeschlossen, da die schwersten Stiicke einer 6000 PS-
Maschine bei 94 Umdrehungen in Zwillings-Tandemanordnung bereits 80 t
wiegen und nur mit den schwersten Spezialwagen befdrdert werden kdnnen.

Gesamt Wirkungsgrade.

Aus dem oben erwdhnten hohen thermischen Wirkungsgrade der Diesel-
maschine darf nicht ohne weiteres auf eine allgemeine wirtschaftliche Uber-
legenheit der Dieselmaschine geschlossen werden. Die Warmeausnutzung
und zum Vergleich auch den Kiihlwasserverbrauch der Dampfturbinen und
der Dieselmaschinen gleicher GroRe sowie den Vergleich des absoluten und
des auf 1 PSe-Stunde umgerechneten Waérmepreises zeigen Figuren 1 und 2
sowie die Zahlentafel.
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Fig. 1. Schaubild der Wéarmeausnutzung und des Kihlwasserverbrauches
von Dampfturbinen und Dieselmotoren bei Vollast.
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Die in Fig. 1 und die Zahlentafel eingetragenen Werte treffen fiir Maschinen
neuester Bauart von etwa 2000 PSe zu und gelten fir Vollast. Zur richtigen
Beurteilung der tatsachlichen Verhéltnisse darf der Warmeverbrauch der Dampf-
turbinen und Dieselmotoren bei Teilbelastungen, Fig. 2 und 3, nicht unbeachtet
gelassen werden. Es zeigt, daB sich das Bild der Brennstoffkosten bei Teil-
belastungen infolge der hoheren prozentualen Zuschldge zu ungunsten des
Dieselmotors verschiebt.

Dabei sind bei der Dampfturbine allerdings die sehr giinstigen Betriebs-
verhéltnisse: Dampfeintrittsdruck 12 at Uberdruck, Dampfeintrittstemperatur
325° C, Kihlwassertemperatur 15° C und normale Forderhdhe des Kiihlwassers
angenommen.
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Fig. 2. Warmepreis der Dampfturbinen und Dieselmotoren
flir 1 PSe-Stunde bei Vollast und bei Teilbelastungen ohne Beriicksichtigung
der Wirkungsgrade der elektrischen Generatoren.

Liegen tatsdchlich andere Betriebsverhéltnisse vor, so kann die prozen-
tuale Umrechnung auf andere Dampfdriicke, Dampfeintrittstemperaturen und
Kuhlwassertemperaturen leicht mit Hulfe von Fig. 4 durchgefihrt werden.

Wie man sieht, sind die Dampfeintrittstemperaturen und die Kihlwasser-
temperaturen von sehr bedeutendem EinfluR auf den Dampfverbrauch der
Turbinen, wéhrend die Dampfeintrittsdriicke weniger ausmachen.
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Gesamtbetriebskosten, Brennstoffkosten.

Der EinfluR der Brennstoffkosten auf die gesamten Betriebskosten ist
abhéngig von folgendem:
1 dem Warmeverbrauch fir die Leistungseinheit,
2. dem Wadrmepreis,
3. der Maschinenleistung,
4. dem Verhdltnis der jéhrlichen Betriebstunden zu den jéhrlich mdglichen
24 X 365 = 8760 Betriebstunden,
oder anders ausgedriickt: er ist proportional:
1. den ortlichen Brennstoffkosten,

2. dem Belastungsfaktor = Nennle'stung * &8y e Betriebstunden.

Je hoher diese Werte sind, um so groBer ist der Anteil der Brennstoff-
kosten an den gesamten Betriebskosten. Aufer den Brennstoffkosten setzen
sich die Kosten noch aus folgenden Posten zusammen:

Verzinsung und Abschreibung des Anlagekapitales (Kapitalkosten),
Verwaltung und Bedienung j
Schmier- und Putzmaterialien . (Betriebsfuhrungskosten).
Instandhaltung und Reparaturen '

DampfftrbomeJOOOPJg

3000(/m /im InJ einsch/.
K esse”erivsle ¢t/

drgfibedarfder
ffordensador/
je
?2(}00PSg
7S0t/m /fm in
2000
R/ese/m ofor
u7000
(6] 500 1000 - 7500 2000PS&

Fig. 3. Waéarmeverbrauch der Dampfturbinen und Dieselmotoren

fir 1 PSe-Stunde bei Vollast und bei Teilbelastungen ohne Bericksichtigung
der Wirkungsgrade der elektrischen Generatoren.
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Der EinfluR der Brennstoffkosten ist liberwiegend bei hohen Wéarmepreisen
und hohen Belastungsfaktoren.

Der EinfluR der Verzinsung und der Abschreibungen (berwiegt bei niedri-
gen Waérmepreisen und kleinen Belastungsfaktoren, insbesondere also bei
selten in Betrieb gesetzten Reserveanlagen.

Als solche kommen Dieselmaschinen daher mit Ricksicht auf die Be-
triebskosten weniger in Frage, ebensowenig als Zusatzmaschinen zum
Decken voriibergehender Belastungsspitzen. Fir derartige Zwecke miissen
die Anlagekosten mdoglichst niedrig gehalten werden, um die auf wenige
Betriebstunden zu verteilenden Kapitalkosten maoglichst zu vermeiden.

Eine Ausnahme bilden nur die Félle, bei denen es hauptsachlich auf die
jederzeitige Betriebsbereitschaft ankommt. Dort ist der Dieselmotor die best-
geeignete Reservemaschine.

Fig. 4. Umrechnungskurven fir den Dampfverbrauch von
Dampfturbinen bei verschiedenen Betriebsverhdltnissen.

Normalzustand der Betriebsverhéltnisse:
12 at Oberdruck, 325° Uberhitzung, 15° Kihlwassertemperatur.

Alle besonders liegenden Félle scheide ich bei meinen weiteren Betrach-
tungen von vornherein aus. Wenn also eine Zentrale unmittelbar am Kohlen-
schacht, am Braunkohlen- oder Torflager oder an der Erddlquelle gelegen
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ist und daher mit sehr billigen Brennstoffkosten zu rechnen hat, so ist immer
die mit den billigsten Anlagekosten zu beschaffende Antriebkraft am Platze,
d. h. die Dampfturbine. Dasselbe gilt beispielsweise von einem elektrischen
Kraftwerk, das die (berschiissigen und anders nicht verwertbaren Abgase
von Hochofenwerken ausnutzen soll, die aus Mangel an einem zugehdrigen
Stahl- und Walzwerk die von den Hochdfen gelieferte Abwé&rmeenergie nicht
selbst verbrauchen konnen. Hier ist auch die Dampfturbine die wirtschaft-
lichste Kraftquelle, obschon eine Gasmaschinenzentrale mit einem wesent-
lich hoheren thermischen Wirkungsgrad arbeiten und fir die gleiche Strom-
erzeugung mit der Halfte des von der Turbinenzentrale verbrauchten Hoch-
ofengases auskommen wirde 2).

Aus demselben Grunde findet man bei den Erdélquellen in Baku und
Galizien verhaltnisméaRig wenige Dieselmotoren, sondern viel mehr Dampf-
kraftmaschinen, Turbinen und Lokomobilen.

Ferner ist die Dampfturbine dem Dieselmotor immer wirtschaftlich uber-
legen, wenn Abwarmeverwertung moglich ist, besonders dann, wenn Heiz-
dampf in groBeren Mengen fir Fabrikationszwecke gebraucht wird (Zwischen-
dampfentnahme, Warmwasserbereitung). Fur elektrische Zentralen kommt dies
allerdings kaum praktisch in Frage, es sei denn, daB die Abwarme fur den
Betrieb eines Volksbades ausgenutzt werden kann (vergl. Volksbad Nirnberg).

Wenn die ganze Abwérme verwertet werden kann, wird die Dampfturbine
sogar dem Dieselmotor thermisch gleichwertig und Gbertrifft ihn wirtschaft-
lich bedeutend durch die billigeren Anlagekosten und den meist billigeren
absoluten Wérmepreis.

Die Abwérmeverwertung bringt bei kleineren Dieselmotoren nur verhalt-
nismalkig geringen Nutzen, da nur geringe Mengen Dampf bezw. Warmwasser
mit der Abwarme erzeugt werden konnen (etwa 300 bis 400 WE PSe-st).

Bei groBeren Dieselmaschinen kann das heile Kihlwasser zweckmaRig
zum Betrieb von Warmwasser-Umlaufheizungen verwendet werden.

Die Abwarme der Auspuffgase laft sich in Ekonomisern gut zum Vor-
warmen von Kesselspeisewasser ausnutzen (vergl. Elektrizititswerk Halle a. S.).

Der Dieselmotor tritt schlieflich gegeniiber der Dampfturbine zuriick, wenn
Einzelsatze von (ber 4000 KW = 6000 PSe aufzustellen sind, also in der
Regel fir GroRkraftwerke.

In allen Gbrigen Féllen ist durch Aufstellung einer vergleichenden Betriebs-
kostenberechnung festzustellen, ob eine reine Turbinenanlage oder eine reine
Dieselmaschinenanlage oder eine Kombination beider Maschinen-
gattungen den wirtschaftlichsten Betrieb ermdglicht.

Besonders notwendig ist dies, wenn ein vorhandenes Dampfkraftwerk zu
erweitern ist und genaue Betriebsergebnisse vorliegen, die tatsachlich stim-
mende Unterlagen fir eine derartige Berechnung liefern.

Anlagekosten betriebsfertiger Dampfturbinen- und
Dieselmaschinenzentralen.

AulRer den bereits erwdhnten Zusammenstellungen und Kurven des Wéarme-
preises, der Warmeausnutzung und des Kihlwasserverbrauches dirfte Fig. 5

2 Hochofenwerk Liibeck mit Turbinen-Uberlandzentrale.
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beziiglich der Anlagekosten von betriebsfertigen Dampfturbinen- und Diesel-
maschinenzentralen von Interesse sein.

Fig. 5. Anlagekosten pro PSe von betriebsfertigen
Kraftwerken ohne Grundstiickkosten.

Fur Dieselmotoren-GroRkraftwerke kommen nur wenige Typen in Betracht,
daher ergibt sich eine einfache Kurve der Anlagekosten.

Bei den Turbinenzentralen spielt die Wahl der Einheiten eine wesent-
liche Rolle. Die Anlagekosten stellen sich daher je nach den eingebauten
Einheiten als ein Diagrammstreifen dar, dessen untere Grenzkurve die duBerst

Oamgffturé/nen 3* SOOOPSe
3000 Umiffnin

mitSte/n/roh/enfeuerung, ,

Raukopita/ 7 750000M

ohne Grundstiick

20 30 W SO 60 70 30 90 700v77 0 70 20 30 W SO 60 70 30 90 700*77
Be/astungsfaktor Belastungsfaktor

Brennstoff* Loéhne, Putz* und — — Unterha/rung n Verzinsung und

kosten Schmiermater/o/ n Tttyung 72 *77

Fig. 6. Jahrliche Betriebskosten eines Elektrizitatswerkes von
15000 PSe = 10000 KW Gesamtleistung.
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erzielbaren Werte angibt, wéhrend die mittlere Kurve normale Mittelwerte
darstellt.

Grundstiickkosten und die Anlagekosten etwa erforderlicher Wasserver-
sorgungs- und Rickkihlanlagen sind in beiden Fallen nicht beriicksichtigt.
Wenn letztere erforderlich sind, so stellen sie sich bei Dampfturbinenanlagen
‘selbstverstandlich wesentlich teurer als bei Dieselmaschinenanlagen.

Die Betriebsfiihrungskosten der Dampfturbinen- und der Dieselzentralen
kleiner und mittlerer GréRe dirfen wohl als ziemlich gleich angesehen wer-
den, da die hoheren Ausgaben fur Putz- und Schmiermaterial der Diesel-
motoren wohl nahezu durch die Mehrausgaben fiir den Kesselhausbetrieb der
Turbinen ausgeglichen werden. Bei groBen Einheiten sind die Turbinen natir-
lich in dieser Beziehung den Dieselmaschinen weit Uberlegen.

Die gesamten jahrlichen Betriebskosten eines Elektrizitdtswerkes von
15000 PSe ==10000 KW — einmal mit Dampfturbinen, einmal mit Diesel-
motoren — sind in Fig. 6 Ubersichtlich zusammengestellt.

Gesamturteil.

Wenn heute eine neue Zentrale kleiner Leistung — also bis etwa
1000 PSe Gesamtleistung — gebaut werden soll, so erweist sich bei normalen
Verhéltnissen der Dieselmotor als die vorteilhafteste Betriebskraft, wenn nicht
wegen besonderer Brennstoffverhaltnisse eine Kolbendampfmaschinenanlage vor-
zuziehen ist. Turbinen konnen fir so kleine Leistungen nicht empfohlen werden.

Bei mittelgrofRen Zentralen, zu denen ich solche mit 1000 bis etwa
6000 PSe Gesamtleistung rechne, wird die Dampfturbine in vielen Fallen, bei
groBen Zentralen mit Einheiten von uber 6000 PSe = 4000 KW bestimmt
dem Dieselmotor wirtschaftlich tberlegen sein.

Das hindert aber nicht, da sich der GroR-Dieselmotor auch fir
mittelgroe und groBe Zentralen trotzdem als eine auferordentlich wertvolle
Betriebsmaschine neben den Dampfturbinen erweisen kann.

Abgesehen davon, daB der Dieselmotor bei hohen Belastungsfaktoren
und hohen ortlichen Brennstoffpreisen auch bei verhéltnisméRig grofen Ein-
heiten wirtschaftlich mit den Dampfturbinen in Wettbewerb tritt, konnen
verschiedene wertvolle Eigenschaften des Dieselmotors den Anlal bieten,
ihn auch in den modernen Dampfturbinenzentralen aufzustellen — in erster
Linie seine sofortige Betriebsbereitschaft bei Vermeidung jeglichen Brennstoff-
verbrauches wéhrend des Stillstandes. Selbst grofe Einheiten koénnen aus
dem Ruhezustand in 2 Minuten auf das Netz parallel geschaltet und voll-
belastet werden, was bei einer Betriebstérung der Zentrale oder einer plotz-
lichen Steigerung der Belastung sehr angenehm ist.

Dazu kommen noch folgende Vorteile: geringer Platzbedarf, meist kon-
zessionsfreie Aufstellung, einfache Brennstoffzufuhr, einfache Aufspeicherung
grofRer Mengen des Brennstoffes ohne Verlust.

Im Falle von Kohlenarbeiterstreiks oder sonstigen Stérungen der Kohlen-
zufuhr ist der Dieselmotor der gegebene Retter aus schweren Verlegenheiten,
da er unabhé&ngig vom Brennstoff der Dampfzentralen ist und da das Treib6l
durch einfache Tank- und Pumpenanlage bequem abgefillt und der Ver-
wendung zugefihrt werden kann. Hierfir liegt in der Tank-, Pumpen- und
Abfillanlage des Elektrizitatswerkes Halle bereits ein musterhaftes Beispiel.
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vor, das beste Ubersichtlichkeit mit groBer Leistungsfihigkeit bei geringstem
Personalbedarf vereinigt.

Die Lagerung und der Transport der Kohle dagegen ist auch bei noch
so vollkommenen Foérderanlagen wesentlich teurer und abhdngig vom Be-
dienungspersonal, dessen plotzliches Versagen die Kohlenzufuhr der Dampf-
zentrale in kurzer Zeit lahmlegt, zumal wenn die Bunker im Kesselhaus
nicht sehr reichlich bemessen sind. Auch ist die Stapelung groBer Kohlen-
mengen mit nicht geringen Verlusten und auch mit Feuersgefahr verbunden.

Welche Schliisse sind nun aus dem hier vorgefiihrten Material zu ziehen?

1. Das Anlagekapital einer Dieselmaschinenanlage ist bei Leistungen von
mehr als 1000 PSe stets hoher als das einer gleichgroBen Dampfturbinen-
anlage; daher ist auch der Betrag fiur Abschreibungen und Verzinsung fir
die Leistungseinheit bei einer Dieselmaschinenanlage stets héher. Diese Mehr-
betrdge spielen aber nur bei kleinen Belastungsfaktoren eine ausschlaggebende
Rolle; bei groRen Belastungsfaktoren verschwinden sie fast. Auf keinen
Fall kann also der Dieselmotor als zweckmé&Rige Reservekraft angesehen
werden, soweit die Betriebskosten hauptsachlich in Frage kommen. Da-
gegen steht er in erster Linie, wenn es auf die sofortige Betriebsbereit-
schaft ankommt.

2. Der Warmepreis fur die Leistungseinheit ist bei Dieselmotoren um
nennenswerte Betrage glinstiger als bei Dampfturbinen, wenn der 6rtliche
Wérmepreis fir 100000 WE bei Verfeuerung fester Brennstoffe 22 Pfg und
mehr betrdgt oder unglinstige Wasserverhéltnisse die Ausnutzung der héchsten
Kondensatorluftleeren beim Dampfturbinenbetrieb verhindern.

3. Bei einem kleinen Belastungsfaktor und niedrigen ortlichen Brenn-
stoffkosten kann bei groReren Leistungen nur eine Dampfturbine in Betracht
kommen, niemals ein Dieselmotor.

4. Bei einem hohen Belastungsfaktor und hohen &rtlichen Brennstoff-
kosten liegt der Fall umgekehrt, hier ist der Dieselmotor wirtschaftlich (ber-
legen.

5. Die Vorteile beider Maschinengattungen lassen sich in vielen Féllen
vereinigen bei einer kombinierten Anlage, bei welcher die anndhernd
gleich bleibende konstante Grundbelastung oder ein Teil derselben durch
Dieselmotoren und die wahrend weniger Stunden des Tages auftretenden Be-
lastungsspitzen durch die billigen Dampfturbinen und stark forcierbare Hoch-
leistungskessel gedeckt werden.

Auf Grund dieser Erwéagungen sind bereits eine Reihe bemerkenswerter
Anlagen entstanden, die eine Kombination von GroB-Dieselmaschinen mit
Dampfkraftanlagen darstellen.

Ich erwédhne davon das Stadtische Elektrizititswerk Halle a. S., die Zen-
trale der Société Parisienne de I’Air Comprimé in Paris, die der M. A.N.
einen Tandemmotor von 2000 PSe bestellt hat, mehrere industrielle und
stadtische Anlagen in Osterreich-Ungarn, ltalien, RuBland, auf dem Balkan,
in Afrika, Indien und Mexiko und das im Entstehen begriffene Grofkraft-
werk Franken, ferner die Elektrizitatswerke Stargard und Regensburg, die
Zentrale der Stadtischen StraBenbahn Augsburg und eine ganze Reihe von
Fabrikzentralen in Deutschland und im Auslande.
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Es ist wohl anzunehmen, daB die hiermit eingeleitete Entwicklung nicht
wieder ins Stocken geraten und daB sich der GroRdieselmotor in den elek-
trischen Zentralen mehr und mehr neben den Dampfturbinen einfiihren wird.

Wenn also Herr Direktor Bihring3) der Rheinischen Schuckert-Gesell-
schaft in seinem Vortrag am 10. Marz 1912 in Mannheim sagte: ,Von Diesel-
motoren ist vorerst in kohlenreichen Léandern eine Konkurrenz fiir die grofRen
Dampfanlagen nicht zu fiirchten*, so darf ich wohl hinzusetzen: wohl aber
eine nutzbringende Mitarbeit und bei geschickter Ausnutzung eine Steigerung
der Betriebsgewinne zu erhoffen.

EXPORT-ASSOZIATIONEN

Betrachtungen Uber den latino-ameriKanischen Markt
und die deutsche Industrie.

Von Dr. WILHELM GOSEBRUCH, Buenos-Aires.

Im Jahre 1909 wurde die ,,American Manufacturers Export-Association*
»zur Eroberung des latino-amerikanischen Marktes” von 150 der ersten Werke
der Vereinigten Staaten begriindet. In der neuesten Zeit sind weitere Zu-
sammenschliisse unserer scharfsten Mitbewerber auf dem Auslandmarkte, der
Englander wie der Nordamerikaner, im Werden, die, falls wir ihnen nicht
rechtzeitig ahnliche Organisationen entgegenstellen, unsere Ausfuhr erheblich
gefahrden konnen.

Wie eine solche Organisation beschaffen sein muifte, wird sich am ein-
fachsten aus einer kurzen Betrachtung Uber die Entwicklungsformen des Aus-
fuhrgeschéftes (berhaupt ergeben. Unter Ausfuhrgeschaft mdochte ich dabei
vorerst nur das in Maschinen, nicht den Handel mit Industrieerzeugnissen Uber-
haupt, verstanden wissen. Anfénglich bestand ein solcher Unterschied aller-
dings nicht. Die englischen und namentlich dann die Hamburger Ausfuhr-
héuser, welche die bedeutendste Pionierarbeit fiir uns geleistet haben, kauften
die Maschinen im Inland und verkauften sie im Auslande wie andere Waren.
Die technische Behandlung: Aufstellarbeiten, Inbetriebsetzung usw., blieb den
Bestellern im Auslande selbst Uberlassen.

Als dann mit der weiteren Entwicklung eingehendere technische Kennt-
nisse erforderlich wurden, schéarfere Birgschaften zu erfillen waren, entstand
als zweite Stufe die im Ausland begriindete Einfuhrfirma, die sich naturgeméan
von dem kaufménnischen Zwischenhdndler frei machte und unmittelbar mit
dem deutschen Hersteller verhandelte. Auch dieser selbst suchte den Aus-
fuhrhdndler zu umgehen, indem er Reisende zur Anknipfung von Geschéfts-
Verbindungen ins Ausland schickte. Diese Vertretung im Auslande bedeutete
in jeder, namentlich aber in technischer Hinsicht einen grofen Fortschritt
gegeniiber dem reinen Ausfuhrhandel. Finanziell kam es fiir den Hersteller

3) Direktor Oskar Biuhring: ,,Mit Dampf betriebene elektrische Kraft-
werke“. Vortrag von der V. Generalversammlung des Verbandes Sidwest-
deutscher Industrieller am 10. M&rz 1912 in Mannheim.



AUSFUHRVEREINIGUNGEN 537

wohl so ziemlich auf dasselbe heraus, ob ein inlandisches Ausfuhrhaus oder
eine gute Auslandfirma Maschinen von ihm kaufte. Selbst wenn aber ein
gewisses Wagnis dabei gewesen wére, wurde dies reichlich dadurch auf-
gewogen, da das Einfuhrhaus ihm bessere Gewahr fiir technisch sachgeméaRe
Behandlung der Maschinen bot. Hatte die Firma im Auslande selbst kein
technisches Personal, so konnte sie sich doch leichter technische Hilfe am
Platze verschaffen als der Ausfuhrhandler. Namentlich bei Beanstandungen war
dies fur den Ruf des Herstellers und oft auch fir die Bezahlung von
groRter Bedeutung. Allméhlich paften sich beide Geschéaftsformen einander
an. Der deutsche Ausfuhrhéndler stellte technisches Personal an und griindete
Auslandfilialen, und der Einfuhrhéndler im Auslande grindete Einkaufh&user
in Hamburg oder Berlin usw. Das gemeinsame Charakteristische beider blieb,
daB der Schwerpunkt auf der kaufméannischen Seite lag. Die Geschafte
solcher Firmen sind so vielgestaltig, dal es unmdglich ist, fir jeden Zweig
einen Ingenieur mit Fachkenntnissen anzustellen.

GroRere Werke gingen deshalb dazu (ber, eigene Zweigniederlassungen
im Auslande zu grinden. Man kann diese als dritte Entwicklungsstufe
ansehen.  Technisch bedeuten sie die vollkommenste Stufe; kaufménnisch
sind die ,Beamten“ dem selbstdndigen Handelshaus aber durchaus nicht ge-
wachsen. Die geschéftliche Gewandtheit in einem fremdsprachlichen Land,
die Kenntnis der Eigentimlichkeiten des Marktes und der Rechtsverhdltnisse
lassen sich nicht so schnell erwerben, noch weit weniger aber die ausgedehnten
Geschaftsverbindungen, der persénliche und politische EinfluB des Besitzers
des Einfuhrhauses, was namentlich bei Staatslieferungen von oft ausschlag-
gebender Bedeutung ist. Auch in technischer Hinsicht bieten sich sehr
groBe Schwierigkeiten fiir die Errichtung einer Zweigniederlassung. Das Ge-
schéft ist nicht stetig, eine Hochkonjunktur kommt plétzlich und flaut wieder
ab; nicht einmal die Ernten sind zuverldssige Anhaltspunkte zur Voraus-
bestimmung. Die Kosten fiir das somit nicht gleichméRig vollbeschaftigte
Personal sind sehr hoch und technische Hilfskrafte, wie Monteure, Mechaniker
u. a., trotzdem oft kaum zu haben. Die Kosten fir Lager und Werkstatt
sind verhéltnisméRig noch hoher als die Kosten des Bureaus, so daB die
technische Abteilung meist das wieder aufzehrt, was die kaufmannische ver-
dient. Dazu kommt dann noch, daR auch selbst das reine Verkaufgeschéft
durch die Feindschaft der vielen kleinen Installateurgeschéfte leidet, mit denen
die Zweigniederlassung, weil sie selbst installiert, in Wettbhewerb tritt; tate
sie dies nicht, so waéren die Installateure gute Kunden der Firma geworden.
Es gehdrt aber vor allem sehr viel Geld und Ausdauer dazu; infolgedessen
kommt eine eigene Zweigniederlassung nur fiir ganz groBe Werke in Frage.

Auch das Einfuhrhaus muBte den erhdhten Anforderungen Rechnung tragen
und sich mehr und mehr nach der technischen Seite hin ausbauen. Der Kéufer
war nicht mehr damit zufrieden, eine Maschine nach dem Katalog zu be-
stellen und gunstigstenfalls vier Monate spéater zu erhalten, man wollte vor
allem auch sehen, was man kaufte. Die Einfuhrfirma sah sich gezwungen,
einen immer umfangreicheren Lagerbestand zu unterhalten, und damit war dann
wieder die Notwendigkeit gegeben, sich mehr zu spezialisieren, wahrend man
vorher, beim Verkauf nach Katalogen, mit allem handelte. Zu weit durfte
man sich aber wiederum nicht spezialisieren, weil, wie bereits angefihrt,
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das Geschaft in keinem Zweig im europdischen Sinne stetig ist und stoR-
weise einmal in diesem und kurz darauf in jenem Zweig eine Hochkon-
junktur entsteht, die eben ausgenutzt werden muf. Beispielsweise ent-
stand 1911 in Argentinien eine solche in Werkzeugmaschinen fiir Schlosser
dadurch, daB es mit einem Mal Mode wurde, die Verwendung von
Eisen bei Neubauten sogar bis auf die Fensterladen auszudehnen. Die
Bautatigkeit war stark, und Tausenden von Schlossern war die Madoglich-
keit geboten, sich selbstdndig zu machen. Die Nachfrage nach den einfachen
Arbeitsmaschinen und Antriebmotoren war riesig. Natlrlich wurde der Markt
nun Ubersattigt. Die groRfe Anzahl von Maschinen geniigte auf lange Zeit
dem Bedarf, zumal mit dem Abflauen des Baugeschaftes zahlreiche Ma-,
schinen vorléufig Uberflissig werden, unter den Hammer kommen usw. Kurz
darauf spielte sich der gleiche Vorgang mit Backereimaschinen ab. Nun
ist es klar, daR ein Einfuhrhaus, welches gut versehene Lager, wenn auch
nur der gangbarsten Maschinen, in nur einigen Zweigen auf eigene Kosten
unterhalten will, Uber ganz bedeutende Mittel verfligen muB. Es war des-
halb ganz naturlich, dal man einen Teil der Lasten auf den Hersteller
abwalzte und diesen veranlalte, Konsignationslager zu geben. Auch wenn
die Maschinen dann erst nach Verkauf an die Fabrik zu bezahlen waren,
waren die Lasten fir das Einfuhrhaus durch Fracht und Zo6lle, durch die fort-
gesetzt zu unglaublicher Hohe anwachsenden Mietbetrdge fur Geschéftsraum
und Lager und durch die Kreditgewahrungen noch immer ganz bedeutend. Da
der Hersteller das grofRte Interesse daran hatte, das Einfuhrhaus in Stand zu
setzen, maglichst viel fur ihn zu verkaufen, so kam in zahlreichen Féllen zu
dem Konsignationslager noch hinzu, dal der Fabrikant Monteure stellte und
einen Fachingenieur auf seine Kosten bei dem Einfuhrhaus anstellte oder in
Form von Zuschissen an diesen Ausgaben teilnahm. Man kann diese geschaft-
liche Verbindung als die vierte Entwicklungsstufe betrachten.

Auf diese Art sind die bedeutendsten Werke im Auslande vertreten,
die an sich schon imstande waren, eigene Zweigniederlassungen zu unterhalten.
Der Hersteller in Deutschland erreicht eben auf diese Weise mit einem
Bruchteil der Unkosten und ohne nennenswertes Wagnis das Gleiche wie
bei dem immerhin auf ldngere Anfangsjahre zweifelhaften Wagnis der eigenen
Zweigniederlassung. Das Einfuhrhaus, auf der anderen Seite, bekommt sein
Kapital freier fur rein kaufmannische Betdtigung und kann sich trotzdem
technisch jedem Mitbewerber gewachsen zeigen.

(SchluB folgt.)
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Il. DER GELD-, WAREN- UND ARBEITS-MARKT.

Die Kohlenférderung des
Deutschen Reiches.

Die Steinkohlenférderung betrug im April
1912 14061701 (12255758) t, oder 1805943 t mehr
als im Vorjahr, im Mai 14734098 (13 872 9441t,
oder 861 154t mehr. Von Januar bis Mai stellte
sich die Steinkohlenforderung auf 70817532
(66 334976) t, oder 44825561 mehr. Die Férderung
hat sich also wiederum gehoben. Die Ausstands-
bewegung im Méarz hat mithin keine weiteren Fol-
gen gehabt, dagegen hat die gunstige Lage der
Montanindustrie mit dazu beigetragen, die For-
derung zu verstarken, um so mehr, als auch die
englische Steinkohle durch die anhaltende Aus-
standsbewegung vom deutschen Markte zurlick-
gehalten wurde. Die Braunkohlengewin-
nung betrug im April 6 356 025 (5 564 159) t, oder
791866 t mehr, im Mai 6442672 (5866190) t, oder
576482 t mehr. Von Januar bis Mai einschlieBlich
wurden 33212644 (30002 235) t Braunkohle, oder
3210409 t mehr, geférdert. Die bisherige Mehr-
forderung an Steinkohle stellte sich im Monats-
durchschnitt auf 896511 t, die der Braunkohle
auf 642 081 t.

Ein- und Ausfuhr von Stein-
kohle, Einfuhr von Braun-
kohle.

(Siehe das Schaubild auf S. 540)

Die Einfuhr von Steinkohle betrug im
April 215867 (1058 343) t, oder 842 476 t weniger,
im Mai 882846 (995392) t, oder 1125461 weniger.
Nachdem schon im Februar die Einfuhr gegen-
Uber dem Vorjahre stark zuriickgeblieben war,
verminderte sich mit dem Hohepunkt der eng-
lischen Ausstandsbewegung die Einfuhr der eng-
lischen Kohle nach Deutschland erheblich. Auch
im Mai herrschten diese Verhéltnisse noch weiter
fort. Von Januar bis Mai wurden 2997757
(4 142 121) t Steinkohle eingefiihrt, oder 1144364t
weniger. Von dieser Einfuhr entfielen auf Grof-
britannien 2448948 (3547 349) t, oder 1098 401 t
weniger'als im Vorjahre. Die Ausfuhr von
Steinkohle stellte sich im April auf 2947 025
(2019201) t, oder auf 927 824 t mehr, im Mai auf
2480522 (2325364)t, oder auf 155178 t mehr.
Von Januar bis einschlieRlich Mai wurden
13022 847 (10712 366) t, oder 2310481 t mehr,
ausgefuhrt. Die vergroBerte Ausfuhr verteilte
sich auf alle Ausfuhrlander. Im einzelnen gingen
von Januar bis einschlieBlich Mai nach Belgien
2291056 (1914375)t, nach Frankreich 1279088
(1179 171) t, nach Italien 335 188 (251 932) t, nach
den Niederlanden 2674156 (2 355862)t, nach
Oesterreich-Ungarn 4560250 (3650778) t, nach
RuBland 601 876 (454568) t, nach der Schweiz
627 424 (562 175)t. Der gesamte Ausfuhriber-
schuB von Januar bis Ende Mai betrug 10025090
(6570245) t, oder 3454845t mehr. Die Ein-
fuhr von Braunkohle betrug im April 558583
(586356) t, oder 27 773 t weniger, im Mai 503825
(666 723) t, oder 162898t weniger. Der geringe
UeberschuB, der im Februar und Marz gegen-
tUber dem Vorjahre zu verzeichnen war, hat sich
somit in eine Mindereinfuhr verwandelt. Von
Januar bis Mai wurden 2934312 (3026 064) t
eingefiithrt, oder 91752t weniger. Bei der ge-
steigerten Inlanderzeugung von Braunkohle wird
die Einfuhr, die aus Oesterreich kommt, voraus-
sichtlich auch in den néchsten Monaten weitere
Abfélle zu verzeichnen haben.

Kokserzeugung und -ausfuhr.

Die Kokserzeugung betrug im April2318777
(2062 408) t, oder 256369t mehr, im Mai 2378226
(2106526) t, oder 271 700t mehr. Von Januar
bis Mai wurden 11439556 (10558503)t, oder»
881 053 t mehr, hergestellt. Diese Mehrerzeugung
steht in gutem Einklang mit dem gesteigerten
Verbrauch, wie ihn namentlich die Roheisen-
industrie hat. Die Koksausfuhr betrug im
April 391 762 (280 746) t, oder 111016 t mehr, im
Mai 512 026 (348 611) t, oder 163415t mehr. Von
Januar bis Mai wurden 2208802 (17791471 t,
oder 429655t mehr, an Koks ausgefihrt. Die
Ausfuhrnahmen auf Belgien mit 277 292 (209179) t,
Frankreich mit 884756 (762901)t, die Nieder-
lande mit 116 261 (91 027) t, Oesterreich-Ungarn
mit 386421 (309170)t, RuRland mit 130207
(93304) t, die Schweiz mit 118521 (115405)t,
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Schweden mit 71 001 (27 646) t, Italien mit 71 664
(44 732) t. Wéhrend die genannten europdischen
Lander einen groBeren Koksbedarf seit Jahres-
beginn hatten, sind nach Mexiko diesmal nur
13932 (29592) 1, nach den Vereinigten Staaten
9583 (5680) t Koks gegangen.
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Einfuhr von Eisenerz, Ein-und
Ausfuhr von Roheisen im
April und Mai 19H/12.

| Die Einfuhr von Eisenerz stellte sich im
April auf 1154305 (1 208146)t, oder auf 53841 t
weniger, im Mai auf 947 656 (842 924) t, oder auf
104732t mehr. Von Januar bis Mai wurden
4778863 (3 145479) t, oder 1633384t mehr, ein-
gefihrt. An der Einfuhr der ersten fiunf Monate
waren beteiligt Spanien mit 1703 911 (392571)t,
Schweden mit 1321 589 (1 067 320) t, Frankreich
mit 1101 827 (811940) t, RuBRland mit 257698
(308884) t, Belgien mit 41084 (154592)t, Alge-
rien mit 145569 (132 715)t, Tunis mit 37 158
(33547) t, Norwegen mit 42047 (9109), Oester-
reich-Ungarn mit 41 235 (77 861) t, und Griechen-
land mit 29070 (85651) t. Die vermehrte Eisen-
erzeinfuhr ist mit durch die erhéhte Roheisen-
produktion bedingt worden. Die Einfuhr von
Roheisen betrug im April 8480 (10 703) t, oder
2223 t weniger, im Mai 11595 (9797) t, oder 1798 t
mehr. VonJanuar bis Mai wurden 43762 (400711,
oder 3691 t mehr eingefihrt, davon aus England
29834 (26 510) t, aus Schweden 9839 (8818)t. Die
Ausfuhr von Roheisen betrug im April
96 372 (63 793) t, oder 32579t mehr, im Mai
91 470 (80 161) t, oder 11309t mehr. Von Januar
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bis Mai wurden ausgeithrt 441 418 (329 348) t,
oder 112070 t mehr. Die Hauptausfuhr richtete
sich nach Belgien mit 234 637 (206 750) t, nach
Frankreich mit 63963 (41 225)t, nach England
mit 15064 (21 708) t, nach den Vereinigten Staa-
ten mit nur 1500 (1534) t. Der AusfuhriberschuB
fur Roheisen betrug in den ersten finf Monaten
397 656 (289 278) t.

Die Roheisenerzeugung
Deutschlands.

Die Roheisenerzeugung Deutschlands
stellte sich im April auf 1427 559 (1285 396) t,
oder auf 142 163t mehr, im Mai auf 1463610
(1312255) t, oder auf 151355 t mehr, im Juni auf
1418 445 (1262997)t, oder auf 155448 t mehr.
Es ist nicht nur die Erzeugung gegeniber dem
Vorjahre, sondern auch von Monat zu Monat
gestiegen. Die sonst Ublichen Rickgéange im
April und Mai, die durch Ostern oder Pfingsten
bedingt werden, sind diesmal nicht eingetreten.
Im Juni ist die Erzeugung um 45165t hinter der
Erzeugung im Mai und um 9114 t hinter der des
Aprils zuriickgeblieben, eine Erscheinung, die
auch in den Vorjahren zu beobachten war.
Es muBR dahingestellt bleiben, ob die be-
deutende Mehrerzeugung in den folgenden Mo-
naten noch weiter anhalten wird, da inzwischen
der Stabeisenmarkt eine gewisse Zurilck-
haltung zeigt und stellenweise sogar schon
Preisnachldsse in der weiterverarbeitenden In-
dustrie gewahrt werden muften, die selbstver-
standlich auf die Erzeugung des Rohmaterials
einschrankend wirken koénnen. Von Januar bis
Juni stellte sich die Roheisenerzeugung auf
8424 632 (7662639)t, oder auf 761993t mehr.
Die durchschnittliche Mehrerzeugung in jedem
einzelnen Monat des laufenden Jahres stellte
sich somit auf rd. 127 000 t.
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Die Roheisenerzeugung
der Vereinigten Staaten von
Nord-Amerika.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
betrug im April 2,38 (2,06) Mill. t, oder 0,32 Mill. t
mehr, im Mai 2,51 (1,89) Mill.t, oder 0,62 Mill. t
mehr, im Juni 2,44 (1,78) Mill. t, oder 0,66 Mill. t
mehr. Die Forderung zeigt also gerade die ent-
gegengesetzte Richtung, die sie im Jahre 1911
gegeniiber dem Jahre 1910 gehabt hatte. Zieht
man die friheren Monate zum Vergleich heran,
so ist im Mai ein Hochstand erreicht worden,
wahrend im Juni weniger Roheisen erzeugt
wurde. Die Haltung der amerikanischen Eisen-
markte, die im wesentlichen fest gewesen ist,
war in letzter Zeit wieder etwas uneinheitlich,
doch wird allgemein noch mit einer Fortdauer
der nur durch die Erregung der Prasidenten-
wahlen etwas gestdrten ginstigen Wirtschafts
lage gerechnet.

Der Versand des Stahlwerks'
verbandes.

Der Versand deslStahlwerksverbandes betrug
an Produkten A im Mai 535726 (532357)t, im
Juni 612803 (499 288) t. Der Versand war mithin
im Mai um 33691 im Juni 3515t groBer. Im
einzelnen entfallen auf Halbzeug im Mai 147 747
(130177) t, im Juni 167 647 (128327) t, auf Eisen-
bahnmaterial im Mai 173 679 (200704) t, im Juni
214 824 (184 277) t, auf Formeisen im Mai 214300
(201 475) t, im Juni 230432 (186 684) t.
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Der Versand des Stahlwerksverbandes an Pro-
dukten B stellte sich im April auf 595914 (496704) t.
Davon entfielen auf Stabeisen 354 581 (288 461) t,
auf Bleche 110068 (86514) t, auf W alzdraht 71082
(67356) t, auf GuB- und Schmiedestiicke 42080
(41 415) t, auf Rohren 18103 (12958)t. Der Ver-
sand ist im April auf allen Gebieten erheblich
hoher als im Vorjahre gewesen. Von Januar
bis Ende April wurden zum Versand gebracht
an Stabeisen 1381 049 (1444389) t, an Blechen
477759 (340686) t, an W alzdraht 284665 (262557) t,
an GuB- ucd Schmiedestiicken 206 210 (179 454) t,
an Rohren 77505 (54 980) t, insgesamt 2427 188
(2282 066) t.

ReichsbanK, Bank von Eng*
land, Bank von Frankreich
im Mai und Juni 1911 und 1912.

Obwohl sich im Mai die internationalen Geld-
marktsverhaltnisse endlich etwas entspannt
haben, sind doch die Geldsatze nach wie vor
recht hoch gewesen, und mehrfach haben ernste
Geldsorgen, besonders auf der Bdorse, gelastet.
Die Bank von England und einige andere Noten-
banken haben im Mai ihren Diskont ermagigt,
so London von 3Vj auf 3vH, ebenso etwas
spater die Bank von Frankreich, wéahrend sich
die Reichsbank erst im Juni zu einer Herab-
setzung des Diskontes von 5 auf 4>svH zu ent-
schlieBen vermochte, wobei sie wohl namentlich
von der Absicht geleitet wurde, der Landwirt-
schaft bei der Erledigung ihrer Sommerarbeiten
eine Erleichterung zu schaffen. Um die Juni-
wende haben dann abermals die Séatze des
offenen Marktes angezogen, jedoch folgte in der
ersten Juliwoche eine entsprechende Erleichte-
rung. Man kann sich auch nicht dem Eindruck
verschlieBen, daBR die seit Monaten von der
Reichsbank gepredigte Krediteinschrdnkung zur
Gesundung der Borsenverhaltnisse beigetragen
hat, so daB jetzt mittelbar auch der Geldmarkt
hoffentlich dauernd entlastet worden ist.

Bei der Reichs bank hat sich der Metall-
bestand wéahrend des ganzen Mai langsam ge-
bessert, um in der dritten Juniwoche seinen
hoéchsten Stand von 1338,8 MULM zu erreichen,
nachdem er am 7. Mai 1230,4 Mill. M betragen
hatte, In den Vorjahren waren am 22. Juni
1229,7 bezw. 1165,9 Mill. M Metall vorhanden
gegen 1139,3 bezw. 1087,0 zu Beginn des Mai.
Um die Juniwende sind dann der Reichsbank an
baren Mitteln 111 Mill. M entzogen worden gegen
109 bezw. 137 Mill. M in den beiden Vorjahren.
Die MetaUbestande stehen immerhin durch-
schnittlich 110 Mill. M glnstiger als im Vorjahre
da. Die Wechselbestande betrugen in der
ersten Maiwoche 10782 Mill. M gegen 9629
bezw. 944,7 Mul. M in den beiden Vorjahren. Sie
fielen bis zur dritten Maiwoche auf 987,9 (8984
bezw. 851,6) Mill. M, um Ende Mai auf 1060,9
(954,9 bezw. 913,2) MilL M zu steigen. Bis Mitte
Juni sind die Wechselbestande auf 979,6 (901,6
bezw. 841,7) Mil. M herabgegangen; dann wur-
den bedeutende Wechselsummen eingereicht, so
daR der Bestand Ende Juni sich auf 14634
(1355,4 bezw. 1187,8) MiU. M stellte. Entspre-
chend den hoheren Metallbestinden sind auch
die Wechselbestande Ende Juni etwa 110 Mill. M
héher als im Vorjahre. Der Notenumlauf
zeigte im laufenden Jahre in den beiden Be-
ricbtsmonaten am 22. Juni mit 1549,8 Mill. M
seinen niedrigsten Stand gegen 14734 bezw.
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1460.7 Mill. M in den Vorjahren. Er stieg dann
Ende Juni auf 2087,6 (1964,7 bezw. 19235)
Mill. M. Die taglich falligen Verbind-
lichkeiten sind im abgelaufenen Jahre durch-
weg bedeutender als im Vorjahre gewesen. |Ihr
héchster Stand wurde am 22. Juni mit 793,1
(766,1 bezw. 676,0) Mill. M erreicht. Ilhren nie-
drigsten Stand nahmen die taglich féalligen Ver-
bindlichkeiten am 7. Mai mit 6151 (554,9 bezw.
546,7) Mill. M ein.

Bei der Bank von England waren die Bar-
vorrate durchweg etwa 2 bis 3 Mill. £ hoher als
im Vorjahr. Anfang Mai waren 39,67 gegen 36,81
bezw. 38,88 Mill. £ vorhanden. Sie stiegen bis
zur dritten Maiwoche auf 40,04 (38,33 bezw.
38,67) Mill £, um nach voribergehenden Riick-
gdngen wieder bis zum 20.Juni aul 41,51 (39,88)
Mill. £ zu steigen. 1910 waren allerdings um
diese Zeit 43,04 Mill. £ in bar vorhanden. Die
W echselbestdnde hoben sich wahrend des Mai
von 33,98 (32,07 bezw. 29,69) Mill. £ auf 36,49
(29,52 bezw. 32,41) Mill. £, um dann nach vor-
ibergehendem Rickgang in der zweiten Juni-
woche auf 34,93 (29,03 bezw. 30,56) Mill. £ Ende
Juni abermals auf 40,28 (36,36 bezw. 42,83) Mill. £
anzusteigen. Die Staatsguthaben stellten
sich durchweg hoher als im Vorjahr, ohne in-
dessen im Juni die Hohe des Jahres 1910 zu er-
reichen. lhr hochster Stand wurde am 27.Juni
mit 23,72 (14,97 bezw. 24,68) Mill. £ erreicht. Die
Privatguthaben blieben anfangs eine Kleinig-
keit, Ende Juni allerdings erheblich hinter den
Vorjahresbestanden zurick. lhrem hochsten
Stand von 43,02 Mill. £ Ende Juni entsprachen
Vorjahresmengen von 47,24 bezw. 50,46 Mill. £.

Bei der Bank von Frankreich hat der
Metallbestand durchgédngig unter dem vorjahrigen
gestanden, um nur in den letzten beiden Juni-
wochen den Stand des Jahres 1911 eine Kleinig-
keit zu uberholen. Gegen 1910 blieb der Me-
tallbestand im laufenden Jahr zwischen 200 bis
300 Mill. Frs zuriick. Der Wechselbestand, der
Anfang Mai 1352,6 (1332,8 bezw. 938,6) Mill. Frs
betrug, fiel bis Mitte Mai auf 1097,3 (1047 bezw.
924) Mill. Frs , stieg Ende Mai auf 1379,2 (1210,8
bezw. 1084,8) Mill. Frs, um bis zum 20.Juni auf
1050.8 Mill. Frs gegen 1022,5 bezw. 826,6 Mill. Frs
zuriickzugehen. Ende Juni ist dann der Wechsel
bestand auf 1206,9 (1214,6 bezw. 1157,4) Mill. Frs
gestiegen. Der Notenumlauf, der am 2. Mai
5329,7 (5350,2 bezw. 5270,7) Mill. Frs betrug, ist
langsam aber stetig gefallen und stellte sich
Ende Juni auf 5110,6 (5126,1 bezw. 5236,3) Mill.
Frs. Die Staatsguthaben sind durchweg
gréBer als in den beiden Vorjahren gewesen und
erreichten ihren Hdchststand am 27.Juni mit
359,6 (291,3 bezw. 152,8) Mill. Frs; ihren niedrig-
sten Stand verzeichneten sie am 9. Mai mit
184,1 (138,9 bezw. 103,7) Mill. Frs. Die Privat-
guthaben erreichten ihien hochsten Stand am
23.Mai mit 916,3 (648,0 bezw. 634,0) Mill. Frs,
sie sind dann aber Anfang Juni auf 577,3 Mill.
Frs zurickgegangen, um freilich wéahrend des
Juni noch wieder auf 742,2 (675,3 bezw. 738,9)
Mill. Frs zu steigen.

Der Arbeitsmarkt.

»Jn den ersten finf Monaten des Jahres 1912
kamen nach der Statistik der Zeitschrift ,Der
Arbeitsmarkt* im Vergleich mit 1911 auf 100
offene Stellen Arbeitsuchende:

1912
mannl. weibl. zusammen
Januar . . 1755 88,9 141,0
Februar . 1545 82,9 126,6
Méarz . . . 1281 81,2 109,9
April . . . 1363 89,3 1189
Mai . . . 1398 89,1 120,7
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mannl. weibl. zusammen
Januar 183,2 83,6 140,11
Pebruar. 172,83 79,21 129,88
Méarz. 131,25 76,09 108,78
April 1257 76,9 106,6
M ai 131,9 82,4 114,4

Die Lage des Arbeitsmarktes hat sich im April
und Mai verschlechtert, da das Angebot von
Arbeitskraften stark stieg, ohne daB die Arbeits-
gelegenheit entsprechend zunahm. Was die ein-
zelnen Gewerbe betrifit, so lauteten die Berichte
Uber den Beschéaftigungsgrad im April noch zu-
friedenstellend, im Mai dagegen schon etwas
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uneinheitlicher. Namentlich wurde in der Metall-
und Maschinenindustrie mit Ausnahme weniger
Zweige Uber ein Ueberangebot von Arbeitskraften
geklagt. Im Bekleidungsgewerbe hat die Nach-
frage das Angebot meist noch ubertroffen, wah-

rend in der Textilindustrie der Beschaftigungs-
grad wenig ginstig war. Nur in gewissen Zwei-
gen, wie der Stickerei- und Spitzenindustrie

konnte dem Begehr nach Arbeiterinnen nicht ge-
nigt werden. Infolge der ginstigen W itterung
war die Bautatigkeit im April recht gtinstig, da-
gegen ist im Mai der weitere Aufschwung im.
Baugewerbe ausgeblieben, nur die Hulfsgewerbe
wie Glaser, Maler und Tapezierer waren viel ge-

sucht. In dem vom Baugewerbe beeinfluBten
Holzgewerbe und Baumaterial-Herstellungsge-
werbe ist keine Besserung der Arbeitsgelegen-

heit eingetreten. Die Landwirtschaft hat infolge

der zunéachst trockenen W itterung weniger Ar-
beitskrafte zur Fortfihrung der Arbeiten ver-
langt. Dies ist indessen spéater nachgeholt wor-
den. An weiblichem Dienstpersonal herrschte
nach wie vor Knappheit, wéahrend jugendliches
und ungeschultes Personal im UeberfluR vor-

handen war.
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Imperialismus.

In einem durch Sachlichkeit wie Sach-
kenntnis gleich ausgezeichneten Auf-
satzel tritt Ludwig Quessel der oft
gehdrten Ansicht, England sei imperia-
listisch gesattigt, entgegen. Er unter-
sucht die Frage, welchen EinfluR die
staatliche Herrschaft (iber kapitalistisch
noch nicht erschlossene Gebiete auf
die Handelsbeziehungen zwischen die-
sen und dem Mutterland ausubt und
entwirft bei dieser Gelegenheit ein
plastisches Bild von der Eroberung des
englischen Weltreiches.

»Einen richtigen Einblick in die Be-
deutung des modernen Imperialismus,
so schreibt der Verfasser, kann man
nur erlangen, wenn man den Sieges-
zug Englands in den letzten drei
Jahrzehnten verfolgt. Im Jahre 1880
sichert sich England die Vorherrschaft
in Afghanistan und zwingt den Emir,
umfangreiche Gebirgsbezirke an der
indisch-afghanischen Grenze an Grof3-
britannien abzutreten. Zur selben Zeit
werden die Schutzherrschaften Gber die
bisher unabhéngigen Araberstdamme am
Roten Meer bei Aden begrindet, die
freilich nur einen Teil Arabiens, etwas
groBRer als das Konigreich Wirttem-
berg, unter die Aufsicht des britischen
Imperiums bringen, aber ein Gebiet,
das strategisch von hoher Bedeutung
ist und zugleich die Grundlage fir
ein die ganze arabische Halbinsel um-
fassendes Britisch-Arabien bilden sollte.
Nach einem Jahre scheinbarer Untatig-
keit erhebt sich der britische Imperia-

lismus zu einem gewaltigen Schlag
gegen das osmanische Reich. Das
liberale Ministerium Gladstone 4Rt

1882 Alexandrien in Trimmer schieflen
und mit groRer Heeresmacht das alte
Wunderland der Pharaonen besetzen,
wodurch ein Kulturreich alten Stils,
fast zweimal so gro3 wie das Deutsche
Reich, dem englischen Imperium ein-
verleibt wird. Das Schicksal Aegyp-
tens war damit besiegelt Es wurde
ein Tel des englischen Weltreiches,

? Sozialistische Monatshefte 20. Juni
1912.

obwohl es dem Namen nach auch
heute noch ein tirkischer Tributarstaat
ist. Englands Generalkonsul ist seit
1882 der tatsdchliche Regent des Lan-
des, der die Verwaltungs- und Finanz-
kontrolle des Reiches in seinen Handen
hat Schon im Jahre darauf bereitet
England die Besitzergreifung des So-
malilandes vor, die 1884 offiziell zur
Ausfuhrung gelangt und den grdften
Teil des afrikanischen Kustengebietes
am Golf von Aden, von einer Aus-
dehnung wie das nichtpreuBische
Deutschland, unter englische Herrschaft
brachte. Das Jahr 1885 ist dem Feld-
zug gegen das westindische Konigreich
Birma gewidmet. Am 1 Januar 1886
ist die Eroberung des einst machtigsten
Staates in Hinterindien vollendet, die
Armee des letzten Konigs Thiba ver-
nichtet, der Konig selbst in die Ge-
fangenschaft nach Ostindien gebracht
Ein Reich, zweimal so grofl wie Grof3-
britannien und Irland, gegen das die
Engléander ein halbes Jahrhundert hin-
durch fast ununterbrochene Kéampfe
gefiihrt, ist damit dem britischen Im-
perium endgultig gewonnen. Im néch-
sten Jahr betatigt sich englische Er-
oberungslust in Stdafrika. Nach hart-
nackigen Kampfen wird der kriegs-
lustige Stamm der Zulukaffem unter-
worfen, ihr Land, von der GroRe der
Provinz Pommern, dem britischen Im-
perium einverleibt. Kaum ein Jahr
spater verlegt der britische Imperialis-
mus seine weltumspannende Wirksam-
keit auf die groften Inseln der Erde,
nach Borneo und Neuguinea. Auf
Borneo werden 1888 das Sultanat Bru-
nei und der Staat Sarawak unter un-
mittelbare Schutzherrschaft Englands
gestellt; von Neuguinea legte England
den sudoéstlichen Teil mit Beschlag.
Im ganzen umfalit das im Verlauf des
Jahres 1888 auf diesen beiden Inseln
dem britischen Reich unterworfene Ge-
biet eine Flache groRer als das Konig-
reich Preufen. Im Jahre 1889 wird
die afrikanische Niederlassung Sierra
Leone, die ein Gebiet von der GroRe
des Konigreiches Bayern umfaft, zur
englischen Kolonie erhoben. Im fol-
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genden Jahr wird im Osten Afrikas das
gewaltige Gebiet vom FIuR Umbe im
Suden bis zum Dschub im Norden als
Britisch-Ostafrika fur England in An-
spruch genommen und damit ein un-
gewdhnlich entwicklungsféhiges Gebiet,
doppelt so grofR wie das Deutsche Reich,
fur die englische Herrschaft gewonnen.
Die folgenden vier Jahre dienen dem
britischen Imperialismus dazu, die
Grundlagen fir ein afrikanisches Ko-
lonialreich zu legen, mit dessen ge-
waltigem Umfang sich keines der Rie-
senreiche fruherer Zeiten vergleichen
kann. Afrika britisch, von der Miin-
dung des Nils bis zum Kap der guten
Hoffnung: das ist das Programm des
britischen Imperialismus, mit dessen
Ausfihrung er 1895 den Anfang macht.
Indiesem Jahrdehnt England seine staat-
liche Herrschaft (ber Rhodesien und
Betschuanaland aus. Ein Gebiet, etwa
so grol wie Frankreich, Oesterreich-
Ungarn und Deutschland zusammen
genommen, wird damit seinem Impe-
rium unterworfen. Im folgenden Jahr
besetzt England das Negerreich der
Aschanti und ergreift die Offensive
egen die Mahdisten im &gyptischen
udan, die nach zweijahrigem blutigem
Kampf niedergerungen werden. Gleich-
zeitig vertritt die englische Regierung
Frankreich drohend den Weg, als dieses
sich im Herzen Afrikas festsetzen, am
Oberlauf des Nils die Trikolore auf-
pflanzen will. Z&hneknirschend muR
Oberst Marchand von Faschoda ab-
ziehen und das Reich des Mahdi dem
englischen EinfluB Gberlassen. Der
britische Imperialismus bleibt Sieger.
Das ehemalige Reich des Mahdi, das
ein Gebiet so groR wie Frankreich,
Deutschland, Oesterreich-Ungarn und
Italien umfalt, wird als englisch-dgyp-
tischer Sudan dem britischen Kolonial-
besitz, einverleibt. Ehe aber die Mah-
disten im Sudan noch vdllig nieder-
gezwungen sind, erhebt der britische
Imperialismus schon seine Faust gegen
das unbotmaéfige Burenvolk, das sich
dem englischen Imperium zu wider-
setzen wagte. Dreimal im Laufe des
19. Jahrhunderts hatten die Buren, um
dem stammfremden Imperium GroR-
britanniens zu entgehen, einen groflen
Treck nach dem Norden unternommen.
Jedesmal folgten ihnen die Englander
und unterwarfen sie von neuem ihrer
Staatshoheit. Staatliche Selbstandigkeit
errangen die Buren sich erst, als sie

sich in das unwirtliche und fur wertlos
gehaltene Gebiet der Freistaaten zu-
rickgezogen hatten. Aber auch dort-
hin folgte ihnen schlieBlich der briti-
sche Imperialismus. Im Friuhjahr 1899
bringt Chamberlain durch unmdgliche
Forderungen die Buren zum Losschla-
gen. Anderthalb Jahre lang leistet das
Burenvolk dem britischen Imperialismus
W iderstand, bis seine Kraft endlich
unter dem furchtbaren Eindruck der
Nachrichten aus den Konzentrations-
lagern erlahmt. Wiederum bleibt der
britische Imperialismus Sieger. Das
Gebiet der Burenrepubliken, groRer als
GrofRbritannien und Irland, mit seinen
unermeflichen Bodenschétzen wird bri-
tischer Besitz. Die ungeheuren Opfer
an Gut und Blut, die die Unterwerfung
der Burenrepubliken erfordert, konnten
die Eroberungslust des britischen Im-
perialismus zwar zeitweilig dampfen,
aber nicht véllig aufheben. Die Jahre
1901 bis 1903 sind mit Ké&mpfen gegen
die Eingeborenen im Nigerland aus-

geflllt. Nach ihrer Unterwerfung wer-
den die Gebiete am Niger, die fast
dreimal so groR wie das englische

Konigreich sind, dem britischen Kolo-
nialreich einverleibt, womit die briti-
schen Eroberungen in Afrika vorlaufig
ihren AbschluB finden.«

Diese glanzvolle Entwicklung, die
hier noch nicht einmal vollstdndig
wiedergegeben ist, hat sich »ohne jede
heroische Geste« vollzogen, »kihl und
gelassen wie die Arbeit eines geschéfts-
kundigen Kaufmannes