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G l i e d e r u n g .

Vielleicht gibt es keine Tätigkeit, die bis in die kleinsten Einzelheiten hin
ein so sehr auf das W irtschaftliche gerichtet ist wie die Ingenieurtätigkeit. 
Die Vielheit ihrer w irtschaftlichen Einzelziele steht so sehr im Vordergrund 
des Interesses, daß darüber das Endziel der Ingenieurarbeit dem Bewußtsein 
m ehr oder w eniger entzogen w ird. Es m ag darum  der V ersuch gerechtfertigt 
sein, die Hauptlinien der Entw icklung von den Einzelheiten befreit zusam m en
zufügen und zu untersuchen, in w elchem  Zusam m enhang die Entw icklungs
linien der Technik m it der Entw icklung der Kultur überhaupt stehen.

O rdnet m an die technische Arbeit nach ihren Endzielen, so gelangt man 
zu der G ruppenteilung: K r a f t ,  S t o f f ,  M e n s c h  (siehe das D iagram m auf
S. 2 und 3). Die Einteilung in drei H auptgruppen ergib t sich aus folgender Ü ber
legung. Die Grundlage, auf der sich die ganze m oderne Technik aufbaut, ist die 
V erw ertung der N a t u r k r a f t :  ihre Gewinnung und Verteilung muß daher an 
ers te r Stelle stehen. Die zw eite Hauptgruppe umfaßt die Gewinnung der 
R o h s t o f f e  und ihre V erarbeitung. Die d ritte  Gruppe aber erg ib t sich aus 
dem Endzw eck von N aturkraft und Stoff: aus der Bedeutung der Technik für 
die L ebensgestaltung des M e n s c h e n .

Die Bedürfnisse des M enschen lassen sich in drei U ntergruppen gliedern: 
die e rs te  umfaßt all da9, w as die H erstellung von Ansiedlungen betrifft. Dem 
Bedürfnis des W ohnens schließt sich das V erkehrsbedürfnis an; dem friedlichen 
V erkehr steh t der feindliche V erkehr gegenüber.

Aus dem großen Bereich der gesam ten Technik sind im nachfolgenden nur 
einige H auptzüge herausgegriffen, die besonders kennzeichnend für die E nt
w icklung des Ganzen sind.
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Als kennzeichnender M aßstab für die Entw icklung der K raftgew innung 
eines Landes darf die Anzahl der P ferdestärken  bezeichnet w erden, die auf 
einen E inw ohner treffen.

A us Fig. I 1) is t ersichtlich, daß die Entw icklungslinie der Dam pf
k raft in P reußen  eine stetig  steigende G erade b ildet; den gleichen V er
lauf zeig t die Gewinnung der D am pfkraft in der Schw eiz, w ährend  die E n t
wicklungslinie der W asserk raft in der Schw eiz eine im m er steiler ansteigende 
K urve bildet, ein anschaulicher B ew eis für die industrielle Zukunft w asse rk ra ft
re icher Länder. Die D am pfkraft der V ereinigten S taaten  zeig t nahezu die 
gleiche Entw icklung w ie die in P reußen, w ährend  die A usnutzung der gew altigen 
W asserk räfte  der V ereinigten S taaten  v o re rs t nur gering ist. In dem gleichen 
Schaubild is t schließlich noch derjenige Anteil der D am pfkraft in P reußen  d ar
gestellt, der in elektrische Energie verw ande lt w ird  und der nicht durch eine 
G erade, sondern durch eine im mer steiler ansteigende K urve dargestellt w ird : 
es is t also das B estreben erkennbar, die K raftverteilung im m er m ehr auf elek
trischem  W ege vorzunehm en. Die Zahlen für P reußen sind der amtlichen 
S tatistik  entnom men, die bekanntlich hinter der W irklichkeit s ta rk  zurückbleibt, 
weil sie nur die B elastung bei der ersten  Inbetriebsetzung enthält.

Kennzeichnend für die Entw icklung der K raftgew innung 'ist ferner die 
allmähliche V erbesserung des W irkungsgrades der Energieumwamdlung. 
In Fig. 2a ist der w irkliche W ärm everb rauch  von D am pfm aschinen 
auus der Zeit von 1860 b is 1908 dargeste llt: er betrug  über 11 000 W E für 
1 P S  bei einer Einzylinderdam pfm aschine m it 2,5 a t K esselspannung aus dem 
Jah re  1860. Durch V ergrößerung der K esselspannung auf 5 lA  a t w urde der 
W ärm everb rauoh  bei einer E inzylinderm aschine aus dem Jah re  1874 auf 7600 
W E für 1 P S  verm indert. Eine sprunghafte V erbesserung auf 6400 W E b rach te  
die Einführung der V erbundm aschine im gleichen Jahr. In den folgenden

Q VgL für säm tliche Schaubilder die Q uellenangaben am Schlüsse dieses 
A ufsatzes S. 34 und 35.
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laßt durch S teigerung der Kesselspannung bis auf 8 at. Eine w eitere Ver-

Fig. 1. Zunahme der Dampf- und der Wasser-Pferdestärken in Preußen, der Schweiz und 
den Vereinigten Staaten von Nordamerika.

besserung brach te  die Einführung der D reifach-Expansionsm aschine 1890 mit 
gleichzeitiger S teigerung der Kesselspannung auf 11 at. Dem raschen An
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w achsen der Spannung entspricht nur eine geringe T em peratursteigerung, w eil 
bis 1890 nur gesä ttig ter Dampf verw endet w urde. Da die Spannungssteigerung 
über 13 at hinaus vor den Schw ierigkeiten der K esselherstellung halt m achen

Nr. 2 Einzylinder-Schiffsmaschine aus dem Jahre 1861 204 PS n ^ — 17
„ 4 Einzylinder-Schiffsmaschine aus dem Jahre 1874 282 PS n ' =  62
„ 11 Verbund-Schiffsmaschine aus dem Jahre 1874 267 PS n =  71
„ 12 Verbund-Ventilmaschine aus dem Jahre 1880 132 PS n =  71
, 14 Verbund-Balancierpumpe aus dem Jahre 1885 251 PS n =  13
„ 18 Dreifach-Ventilmaschine aus dem Jahre 1889 200 PS
„ 22 Dreifach-Ventilmaschine aus dem Jahre 1895 1042 PS n =  60
„ 23 Verbund-Schmidtmaschine aus dem Jahre 1899 100 PS n =  81
„ 25 Dampfturbine aus dem Jahre 1900 1000 KW n =  1500
„ 26 Dreifach-Ventilmaschine aus dem Jahre 1900 2000 PS n =  83
„ 29 Dampfturbine aus dem Jahre 1903 1000 KW n =  1500
„ 31 Dampfturbine aus dem Jahre 1908 3500 KW n =  1360

Fig. 2a. Wärmeverbrauch von Dampfmaschinen von 1860 bis 1908.

mußte, ging man nun zur Ü berhitzung des Dampfes über, die zunächst an 
E inzylinderm aschinen versuch t w u rd e ; die A nw endung der Ü berhitzung bei 
einer D reifach-Expansionsm aschine im Jah re  1900 führte zur H erabm inderung
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des W änneverb rauchs bis auf 3300 W E. Eine w eitere Steigerung der 
T em peratur scheitarte  an der Schw ierigkeit der Ü berhitzerherstellung. Die 
Entw icklung suchte sich daher aberm als einen neuen W eg und verbesserte  die 
W irtschaftlichkeit durch Einführung der Dampfturbine insofern, als die Kosten 
für Gebäude, Bedienung und Schmierung durch sie herabgesetzt w urden,

1816 1650 1660 1610 1860 1830

Fig. 2b. Kohlenverbrauch der Dampfer des Norddeutschen Lloyd und der Hamburg- 
Amerika-Linie 1850 bis 1890.

w ährend der W ärm everbrauch  der ersten  D ampfturbinen höher als der von 
K olbenmaschinen w ar, weil man die Turbinen zunächst mit geringer Spannung 
und niedriger T em peratur laufen ließ. Durch A nwendung der Ü berhitzung 
w urde der W ärm everbrauch  der Turbinen im Verlauf w eniger Jah re  auf den 
der besten K olbenmaschinen herabgedrückt.

Außer den Linien des w irklichen W ärm everbrauches, der Kesselspannung 
und der D am pftem peratur ist in das gleiche Schaubild noch die Linie des 
theoretischen W ärm everbrauches eingezeichnet, der einer m it der gleichen 
A nfangstem peratur arbeitenden verlustlosen M aschine entsprechen w ürde. Die 
zw ischen den Linien des w irklichen und des theoretischen W ärm everbrauches
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liegenden, durch Schraffur hervorgehobenen O rdinatenstücke stellen den V er
lust durch die Unvollkom m enheit der M aschine dar, der von rd. 9000 W E im 
Jah re  1860 auf rd. 2000 W E im Jah re  1908 herun tergegangen ist. Schließlich 
ist noch eine P aralle le  zur A bszissenachse eingezeichnet, die dem W ärm e
verbrauch  einer mit 1000° A nfangstem peratur arbeitenden verlustlosen 
M aschine entspricht. Die gestrichelt schraffierten O rdinatenstiicke zw ischen 
den Linien des theoretischen W ärm everb rauches und der P aralle len  stellen 
den V erlust durch Anwendung zu niedriger T em peratur dar.

Insgesam t bildet das Schaubild gew isserm aßen eine G eschichte der Dam pf
m aschine hinsichtlich ihres W ärm everbrauches. Es zeigt, daß das E rfinder
genie auf eine andere Bahn überspringt, sobald auf dem b isher be tretenen  
W ege das Optimum erreich t ist, und daß bis zur Vollkom menheit noch ein 
w eiter W eg  zurückzulegen ist. In gleicher W eise sind in Fig. 2 a der K ohlen
verbrauch , die K esselspannung und die Leistung von  Schiffsm aschinen der 
beiden größten R eedereien D eutschlands aufgetragen.

Die A nlagekosten der W ärm ekraftm aschinen, bezogen auf 1 P S , sinken 
m it Zunahme der M aschiuengröße; Fig. 3 läßt den Einfluß der M asohinengröße
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Fig. 3. Anlagekosten von Dampfturbinen und Dampfmaschinen, abhängig von der
Maschinengröße.

sofort erkennen. D ieser Zusam m enhang b ring t es m it sich, daß m an größere 
M aschinen seh r viel vollkom m ener in den Einzelheiten durchbilden kann, ohne 
die A nlagekosten zu seh r zu vergrößern . Es w ird  also das Optim um der 
W irtschaftlichkeit durch einfache V ergrößerung der W ärm ekraftm aschinen 
sehr w esentlich verbessert.

Die W irkung der M aschinengröße auf den W ärm everb rauch  ist aus Fig. 4 
ersichtlich, die nach den w ertvollen  V ersuchen von Prof. Josse zusam m en
gestellt ist.

Die W irtschaftlichkeit der D am pfkraftm aschine w ird  also umso besser, je 
größer die M aschinenanlage ist. Z w ar sind die jüngeren therm otecbnischen 
V erbesserungen — die Einführung der Ü berhitzung bei den D am pfm aschinen 
und der hohen V erdichtung bei den V erbrennungsm aschinen — den Klein
m aschinen ebenso zugute gekomm en w ie den G roßm aschinen; aber die K raft
gew innung im Großen hat die Vorteile geringerer A nlagekosten, k leinerer B e
dienungskosten, billigerer Zufuhr und E inbringung des B rennstoffes.
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Die Bedienungskosten der W ärm edam pfm aschinen w urden zunächst durch 
Einführung der selbsttätigen Schm ierung verringert. Bei den Dampfturbinen 
ergab sich diese von selbst aus der Notwendigkeit, den L agern Drucköl zu
führen zu m üssen. N euerdings ist m an auch bei den Kolbenmaschinen zur 
selbsttätigen R ingschm ierung und Zentralschm ierung übergegangen.

Von w eit größerem  Einfluß auf die Bedienung&kosten w ar die Einführung 
der selbsttätigen Feuerung. Fig. 5 zeigt das w irtschaftliche Ergebnis 
der Einführung von K ettenrosten und von Förderbändern  in einem 
K esselhaus. Vor dem Einbau w aren  54 Heizer und 2 O berheizer notwendig, 
die zusam m en einen Lohnaufw and von 0,164 M für 1 t Dampf erforderten.

0  100 200 300 WO 500 600 700

Fig. 4. Einfluß der Maschinengrößen auf den Wärmeverbrauch.

Nach dem Einbau w aren  nur noch 20 H eizer zur Regelung der K ettenrost
bew egung beschäftigt, sow ie 2 O berheizer und 2 M aschinisten zur Instand
haltung. Die hochw ertigen A rbeiter mußten also um  das Doppelte verm ehrt 
w erden, w ährend sich die Zahl der ungelernten A rbeiter im Verhältnis von 2,5 
zu 1 verm inderte. D er Lohnaufw and sank insgesam t auf 0,061 M für 1 t  Dampf; 
dazu kommen die Kosten der V erzinsung und Tilgung der K ettenroste und 
F örderbänder im B etrag  von 0,034 M, so daß sich die Bedienungskosten ins
gesam t auf 0,095 M, also auf zw ei D rittel des ursprünglichen Wertes* v er
m inderten. Diese E rsparn is w urde dadurch erreicht, daß an die Stelle der unge
lernten A rbeiter vollkommene M aschinen und hochw ertige A rbeiter traten.

Auch die W irtschaftlichkeit der W asserkraftanlagen w ächst mit ihrer 
Größe. In Fig. 6 sind zunächst die Anlagekosten ausgeführter W asser
kraftanlagen m it w eniger als 5 m Gefälle — bezogen auf eine P ferde
stärke  — durch Doppelkreise bezeichnet; die durch sie hindurchgezogene 
Linie ergib t eine K urve, die mit zunehm ender Größe e rs t sehr rasch, dann
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langsam  fällt und sich einem M indestw ert von e tw a  300 M für eine P fe rd e 
stärke  (einschließlich des elektrotechnischen Teiles der Anlage) asym ptotisch  
nähert. F erner sind die ausgeführten Anlagen von m ehr als 50 m Gefälle durch 
Kreuze bezeichnet; auch die K urve dieser Anlagen fällt e rs t rasch und dann 
langsam  m it zunehm ender G röße, aber die 50 m -K urve erschein t verschoben 
gegen die 5 m -K urve; das Fallen beginnt später als bei geringem  Gefälle und 
se tz t sich w eite r fo rt; die Linie s treb t einem  M indestw ert von e tw a  150 M 
für eine P fe rdestä rke  zu.

Die w irtschaftlichen Bedingungen der W ärm ekraftgew innung sow ohl w ie 
der W asserkraftgew inn-ung führen also dazu, die K raftgew innung in möglichst 
große K raftw erke zusam m enzudrängen.

K r a f t v e r t e i l u n g .
D iese Zusam m enballung der K raftgew innung ist nur möglich, w enn tech

nische M ittel zu einer w irtschaftlichen K raftverteilung verfügbar sind. Die 
Ausbildung dieser M ittel hat das ganze neunzehnte Jah rhundert in A nspruch ge

nom m en; die Schw ierigkeit der Aufgabe ist aus der Vielzahl der versuchten  
M ittel erkennbar. D as zuerst versuch te  Mittel, die K raftverteilung m ittels 
W ellenleitungen, ist heute auf E inzelräum e besch ränk t; es w ird  w eder zur 
Ü bertragung  in ein anderes G ebäude noch in andere S tockw erke  benu tz t; 
auch die durch eine lange Halle gestreck ten  W ellenstränge sind im V erschw inden
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begriffen. Der H albm esser des m it diesem V erteilungsm ittel bestrichenen Ge
b ietes b e träg t heute nicht viel m ehr als 10 m. Das zw eite Mittel, die K raft
verteilung m ittels Dampfleitungen, w ar vor einem Jahrzehnt noch sehr v e r
breitet, nam entlich in B ergw erken und H üttenw erken; heute hat das V er
teilungsgebiet kaum m ehr ats 100 m H albm esser. Ein drittes Mittel, die K raft
verteilung durch D ruckw asser, ist heute auf den Antrieb von P ressen  beschränkt, 
w obei der H albm esser der Verteilung über 100 m nicht hinausreicht. Das vierte 
Mittel, die D ruckluft-K raftverteilung, hat in dem Antrieb von S toßw erkzeugen 
ein enges aber w ichtiges A nwendungsgebiet gefunden; die Länge der D ruck
luftleitungen ist infolge elektrischen A ntriebes der K om pressoren seh r be
schränkt w orden ; sie reicht bei neuen Anlagen nicht über 100 m hinaus. Für 
den Antrieb ro tierender M aschinen w ird  heute w eder D ruckw asser noch

Fig. 6. Abhängigkeit der Besitzkosten von Wasserkraftanlagen von Gefälle
und Leistung.

D ruckluft verw endet. Mit Ausnahme der erw ähnten Sondergebiete w ird alle 
K raftverteilung heute m ittels elektrischer Leitungen bew irkt. Der w irtschaft
lich mögliche V erteilungshalbm esser reicht in einzelnen Fällen — bei großen
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W asserk raftan lagen  — bis zu 100 km und noch darüber. In allen anderen 
Fäden w ird  die w irtschaftliche G renze gegenüber der K raftverteilung durch 
K ohlentransport nur durch den K ostenaufw and für das Leitungsnetz gezogen, 
vergl. Fig, 7, der im V erhältnis zu den G esam tkosten  um so größer ausfällf, 
je  dünner das V erteilungsgebiet m it A bnahm estellen b ese tz t ist und je un
gleicher die K raftentnahm e ist.
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Fig. 7. Anlagekosten des Leitungsnetzes für eine abgegebene Kilowattstunde.

Einen Einblick in die w irtschaftlichen V erhältnisse geben folgende Beispiele: 

K raftverteilung des H üttenw erks P eine:
K raftw erk  10 000 PS  
Spannung 500 V

rd. 250 E lektrom otoren
zus. rd. 10000 PS
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K raftverteilung des H üttenw erks G utehoffnungshütte:
4 K raftw erke zus. rd. 20 000 PS 
Spannung 10000 V
H albm esser rd. 5 km

K raftverteilung der B erliner E lek triz itä ts-W erke:
6 K raftw erke zus. 167 000 PS 
H albm esser rd. 16 km

rd. 24 000 E lektrom otoren zus. rd. 90 000 PS  
K raftverteilung des O berland-K raftw erks Amsdorf:

Spannung 15 000 V
H albm esser rd. 10 km 

400 Transform atoren zus. 165000 KVA 
Kraft Verteilung der U rfftalsperre:

K raftw erk 6 000 PS
Spannung 35 000 V
H albm esser rd. 30 km 

K raftvarteilung des Rheinisch-W estfälischen E lek triz itä tsw erks:
2 H aupt-K raftw erke zus. 50 000 PS  
Spannung 10 000 V
H albm esser rd. 30 km

Die zunehm ende w irtschaftliche V erbesserung der elektrischen K raft
verteilung einerseits, das Streben nach Zusam m endrängung der Kraftgewinnung 
andererseits führt zu einer zunehmenden E rw eiterung der Verteilungsnetze 
und zu dem beginnenden Zusammenschluß benachbarter Leitungsnetze.

Industrieanlagen, die die A rbeit der Kraftmaschine lediglich m ittels W ellen- 
stränge auf die A rbeitsm aschine verteilen, finden sich nur noch in ganz kleinem 
M aßstab; sobald eine K raftverteilung in m ehrere Räume oder g ar Gebäude 
notw endig w ird, w ird  der elektrische Strom  als Verteilungsm ittel benutzt. Die 
W asserkräfte  und G ichtgase konnten überhaupt nur m ittels der elektrischen 
K raftverteilung nutzbar gem acht w erden. D er U m ladeverkehr in großem M aß
stab ist e rs t durch den elektrischen Antrieb w irtschaftlich gestaltet w orden.

Dem B estreben nach der Zusamm enballung der Kraftgewinnung steht also 
als natürlicher Ausgleich die zunehm ende Entw icklung der K raftverteilung, 
und zw ar m ittels des elektrischen Strom es, gegenüber.

K r a f t g e w i n n u n g  u n d  K r a f t v e r t e i l u n g  b i l d e n  d i e  w i c h 
t i g s t e n  b e i d e n  G r u n d g e d a n k e n  d e r  n e u z e i t l i c h e n  T e c h 
n i k ;  die V erbindung dieser beiden G edanken is t die eigentliche Grundlage 
für den F o rtsch ritt der M aschinentechnik im letzten Jahrzehnt.

S t o f f g e w i n n u n g  d u r c h  B e r g b a u .

Von den Rohstoffen sind die für unser W irtschaftsleben w eit
aus bedeutendsten Kohle und Eisen. Aus Fig. 8 is t ersichtlich, daß die 
Steinkohlenförderung in D eutschland durch eine steil ansteigende Linie gekenn
zeichnet w ird , die einer geraden Linie sehr nahe kommt. Da in D eutschland 
Kohleneinfuhr und Kohlenausfuhr sich ziemlich ausgleichen, so fällt die Linie 
des K ohlenverbrauches nahezu m it der Linie der Kohlenförderung zusammen. 
Einen ganz anderen Verlauf zeigt die Linie des R oheisenverbrauehes in
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D eutschland: sie bildet keine gerade Linie, sondern zeigt ein im m er steiler
w erdendes A nsteigen, das die zunehm ende Bedeutung der Eisen-verwendung 
kennzeichnet.

W ie sehr die Linie der R oheisenerzeugung das W irtschaftsleben  der 
L änder w iederspiegelt, ist aus Fig. 9  erkennbar: in G roßbritannien ein geringes 
Steigen m it m äßig großen Schw ankungen; in den V ereinigten S taa ten  ein sehr 
ste iler Anstieg, unterbrochen durch tiefgehende w irtschaftliche K risen; in 
D eutschland ein langsam  aber stetig  zunehm ender Aufstieg m it geringen 
Schw ankungen.

Fig. 8. Steinkohlenförderung und Roheisenverbrauch in Deutschland.

Der K ohlenbergbau stellt zw ei technische H auptaufgaben: L osbrechen der 
Kohle und F örderung zu Tage. Dazu tre ten  als Hilfsaufgabein: W asserhaltung , 
B ew etterung, V ersatz.

Das L osbrechen der Kohle w ird  nahezu noch ganz durch H andarbeit be
w irk t; die Löhne der H äuer m achen den H auptanteil der B etriebskosten  aus.

Von den H ilfsausgaben bedeute t die W asserhaltung  die Förderung  eines 
W asserstrom es aus dem B ergw erk  heraus, die B ew etterung, die H erstellung 
eines Saugluftstrom es aus der G rube heraus und der V ersatz in der neuzeit-
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liehen Form des S pü lversatzes die Förderung eines Sandstrom es in das B erg
w erk  hinein. F ür den B etrieb der Bohrm aschinen muß ein D ruckluftstrom  in

Fig. 9. Roheisenerzeugung der hauptsächlichsten Länder von 1880 bis 1908.

die G rube hineingeleitet w erden. Endlich muß bei jedem Schichtw echsel ein 
M enschenstrom  heraus- und hineingeleitet w erden.

Die technischen M ittel des B ergw erkbetriebes bestehen also kurz gesagt in
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der Sohafiung eines Fö.rders>ystems für Ström e aller A rt: Ausnutzung der N atur
k raft zur R aum überw indung.

Die Entw icklung des K ohlenbergbaues in W estfalen ist erkennbar aus den 
Fig. 10 und 11.

Aus Fig. 10 is t zunächst ersichtlich, daß im Jah re  1850 die F ö r
derung 130 t auf einen M ann betrug, w ährend  sie 1900 auf das Doppelte ge
stiegen ist. T rotzdem  haben1 die A usgaben für Löhne auf eine Tonne nicht a b - ,  
sondern z u genommen, weil der D urchschnittslohn von 500 M auf 1200 M

500M Ourchschn/ffs/ofin 1200M Durchschniffs/ohn

Fig. 10. Betriebskosten für Gewinnung von l  t Kohle in Westfalen.

gestiegen ist. Die A usgaben für N aturkraft für eine Tonne sind ebenfalls ge
stiegen. Insgesam t haben daher die G estehungskosten von 5,20 M für 1 t auf 
5,90 M für 1 t zugenomm en. D ieser A nstieg erk lärt sich aus der Zunahm e der
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Teufe, die eine so w esentliche Erschw erung aller Arbeiten herbeiführt, daß 
die im Laufe der Zeit eingeführten V erbesserungen der Maschinen nicht nur 
ausgeglichen w urden, sondern noch M ehrkosten entstanden.

Fig. 11 zeigt schließlich die zunehmende Erhöhung der W ette r
menge auf eine Tonne und auf einen Mann, die ebenfalls eine w achsende Be
lastung der G estehungskosten mit sich bringt.

S t o f f v e r a r b e i t u n g  i m S t a h l w e r k .
Daß das auf reiner H andarbeit beruhende Puddelverfahren rasch durch 

das B irnenverfahren nach Bessem er, T hom as und G ilchrist verdangt w urde, 
ist natürlich; denn das letztere w ird ausschließlich mit M aschinenarbeit durch
geführt. D abei w aren  zw ei technische Aufgaben zu lösen: die Erzeugung von 
Druckluft im großen M aßstab und der T ransport von flüssigem Roheisen und 
Flußeisen. Die M aschinen hierfür ließen sich ohne große Schw ierigkeiten so 
bauen, daß nahezu alle H andarbeit ausgeschaltet w urde.

Dem großzügigen B irnenverfahren gegenüber bildete die Einführung des 
Flammofen Verfahrens nach Siem ens und M artin anscheinend insofern einen R ück
schritt, als die dam it erzielte V erbesserung der Güte erkauft w urde durch kost
spielige H andlangerarbeit. Die Beseitigung dieser letzteren  bot beträchtliche 
Schw ierigkeiten und konnte ers t geschehen, als die elektrische K raftverteilung 
die Konstruktion von rasch arbeitenden Ladekranen für Flammöfen ermöglichte.

Fig. 12 stellt einen Vergleich der W irtschaftlichkeit der genannten
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S tah lbereitungsverfahren  dar. Die Kosten für Kohle sind w egen des großen Ab
brandes am höchsten bei dem alten P uddelverfahren, am niedrigsten bei dem

13,00

stahl stahl mMandhetr/eh mdademasch.
Fig. 12. Wirtschaftlichkeit der Verfahren zur Stahlerzeugung.

B irnenverfahren. Die Ausgaben für Löhne erreichen ebenfalls den höchsten 
B etrag  beim Paddeln, einen nicht viel geringeren beim  F lam m ofenverfahren
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m it H andladung; dagegen stellt sich die Arbeit im Flammofen mit Ladekran in 
den Löhnen ebenso niedrig w ie das B irnenverfahren. Die w irtschaftliche 
D urchführung des F lam m ofenverfahrens beruht also im w esentlichen auf dem 
E rsa tz  der H andlangerarbeit durch elektrisch betriebene Krane,

Fig. 13 zeigt das w irtschaftliche Ergebnis eines bestim m ten Falles 
aus der P rax is. Für das Laden von M artinöfen w aren  10 gelernte und 
36 ungelernte A rbeiter erforderlich. Durch den Einbau eines Ladekranes w urde 
ihre Zahl auf 14 gelernte und 2 ungelernte verm indert. Die Ausgaben für die 
reine L adearbeit — also ohne den Aufwand für die Bedienung der G eneratoren 
— betrugen 1,47 M für die Tonne Flußeisen bei Handladung und 0,62 M bei 
M aschinenladung; dieser w irtschaftliche F ortsch ritt w urde dadurch herbei
geführt, daß H andlanger durch eine M aschine und durch hochw ertige A rbeiter 
verd räng t w urden.

Die Flußeisengew innung beruht dem nach ebenso wie die Roheisen
gewinnung auf einem chem ischen V erfahren, das nur mit m aschinentech
nischen M itteln in dem notw endigen großen M aßstab und mit der erforder
lichen W irtschaftlichkeit durchgeführt w erden kann. Die m aschinentechnischen 
M ittel sind nichts anderes als Förderungsm aschinen der verschiedensten Art, 
die auf den gleichen Grundgedanken führen wie der B ergbau: Raum über
w indung durch N aturkraft.

M e t a l l b e a r b e i t u n g .
Den Förderungsm aschinen stehen als grundsätzlich andere M ittel die 

B earbeitungs- oder W erkzeugm aschinen gegenüber. Bei ihrer Entwicklung 
lassen sich drei Stufen beobachten, die durch die Begriffe: Kraft, Genauigkeit, 
Selbsttätigkeit gekennzeichnet w erden können.

Als Beispiel solcher Entw icklung mag die D rehbank ins Auge gefaßt 
w erden. Die ers te  Entw icklungsstufe w urde erreicht, als m it der Einführung 
der Dam pfm aschine die M aschinendrehbank geschaffen w urde. Die Entw ick
lung zur G enauigkeit begann m it der Einführung des Supports und w urde voll
endet durch die Erfindung des R evolverkopfes. Die R evolverbank erfordert nur 
rein m echanische Handgriffe ohne Anwendung besonderer G eschicklichkeit: sie 
degrad iert also den D reher anscheinend zum H andlanger. Diese Folgerung 
w äre  ein Trugschluß. Denn die A rbeit an der R evolverbank besteh t aus zw ei 
ganz verschiedenen Tätigkeiten : aus der Einstellung der Bank und aus der Zu
schiebung der W erkzeuge. Die Einstellung entspricht der Tätigkeit des D rehers 
an der gew öhnlichen D rehbank m it dem Unterschied, daß sie an der R evolver
bank für jede A rt von W erkstücken nur einmal vorgenom m en wird, w ährend 
sie bei der gew öhnlichen D rehbank für jedes W erkstück w iederholt w erden 
muß. Diese Einstellung muß bei der R evolverbank sehr sorgfältig und genau 
gem acht w erden, erfo rdert also einen besonders intelligenten A rbeiter. 
Die Zuschiebung dagegen is t eine reine H andlangertätigkeit, die durch 
Jungen verrich te t w ird. Die dritte Stufe der Entw icklung — die Selbsttäiig- 
keit — w urde durch die K onstruktion der sogenannten Autom atbänke erreicht, 
die dort verw endet w erden, w o ein W erkstück  in sehr großen M engen herge
stellt w ird. Die Zuschiebung w ird  bei den Autom aten durch die M aschine 
selbst besorgt, es entfällt dam it alle H andlangertätigkeit; die Einstellung dg^, 
gegen muß hier m it besonderer Sorgfalt und Überlegung durch den so1 
ten R ichtm eister bew irk t w erden.
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D as Endziel der E ntw icklung is t: B ew egung eines W erkzeuges durch 
N aturkraft in bestim m ter Bahn, m it bestim m tem  Hub und m it selbsttätigem  
W echsel des W erkzeuges, oder ku rz  gesag t: W erkzeugbew egung  durch 
M aschinenkraft.

D ie  E n t w i c k l u n g  d e r  M a s c h i n e n t e c h n i k  l ä ß t  s i c h  
s c h l i e ß l i c h  z u r ü c k f ü h r e n  a u f  d i e  A n w e n d u n g  d e r  h i e r  
d a r g e l e g t e n  v i e r  G r u n d g e d a n k e n :

K r a f t g e w i n n u n g ,
K r a f t v e . r t e i l u n g ,
F ö r d e r b e w e g u m g  d u r c h  N a t u r k r a f t ,
W  >e r k z e  u g  b e  w  e g  u n g  d u r c h  N a t u r k r a f t .

E r d a r b e i t .
Bei den bisher be trach te ten  A rbeitsverfahren  w urde en tw eder nur der 

d ritte  G rundgedanke — R aum überw indung — oder nur der v ierte  — W erkzeug- 
hew egung — angew endet. Die neueste Entw icklung der M aschinentechnik 
ist durch die V ereinigung beider G edanken gekennzeichnet.

Fig. 14. Baggerbetrieb.

Ein Beispiel solcher A rt bildet der neuerdings auch bei uns sich ein
führende Schaufelbagger. Die kübelförm ige Schaufel dient als W erkzeug  und
als Fördergefäß zugleich: die B ogenbew egung der Schaufel in einer lotrechten 
E bene bildet den W erkzeugw eg, w ährend  die Seitw ärtsbew egung  der Schaufel 
den Förderw eg  darstellt. D er w irtschaftliche Erfolg dieser V ereinigung von
W erkzeug und Fördergefäß is t aus Fig. 14 ersichtlich. V or An
w endung des B aggers w aren  25 M ann erforderlich, die Lohn im B etrage von 
0,75 M für 1 cbm E rde erhielten; nach Einführung des B aggers w aren  nur noch 
8 M ann erforderlich m it einem A ufwand von 0,15 M für 1 cbm. H inzugekom 
men sind der Lohn des Steuerm anns, die V erzinsung und Tilgung des B aggers 
und die K osten für elektrischen S trom  zum  B etrieb des B aggers. Insgesam t 
sind die Kosten von 0,75 M auf 0,25 M für 1 cbm heruntergegangen. D ie E r
sparn is w urde durch die A usschaltung der ungelernten A rbeiter erzielt.

Handbetrieb:
25Hond/onffer
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F e r n v e r k e h r .
Der Einfluß der V erkehrsm ittel äußert sich nach zw ei R ichtungen: auf die 

Kosten des G üterverkehrs und auf den Zeitaufw and des Personenverkehrs. 
Die Entw icklung ist aus den Figuren 16 und 17 erkennbar. Fig. 16 stellt 
die T ransportw ege dar, die in 12 Stunden m it verschiedenen V erkehrs
m itteln zurückgelegt w erden können und die rund gerechnet folgende W erte 
e rre ich en :

1800 mit Postwagen rd. 50 km
1850 mit Extrapost rd. 100 „
1850 mit Eisenbahnen rd. 400 „
19o0 mit Eisenbahnen rd 800 „
1850 mit Segelschiffen rd. 200 „
1870 mit Dampfern rd. 300 „
19u0 mit Dampfern rd. 400 „

Vamburg
iremenLondon

//m/ffoyen
/Lasse/

}L u  f f / e f f  

\//as/e//am
Sres/auIresden

'iaffon'/teffran/tfür/-
7Sr/r/s/nü/7/e

S /rii/s iu n ßadiee/s

'<c/>//ersei

Fig. 15. Orte, die von Berlin in 12 Stunden erreichbar sind.

Da die V erkehrslinien nicht gleichmäßig nach allen Richtungen ausgebildet 
sein können, so  m üssen an die Stelle der in diesem Schaubild gezeichneten 
Kreise tatsächlich  Polygone tre ten . In Fig. 15 sind die gegenw ärtig  von 
Berlin aus in 12 S tunden erreichbaren  O rte durch ein Polygon verbunden; 
es liegt beträchtlich  innerhalb des Kreises; der die O rte verbindet, die bei
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einer R eisegeschw indigkeit von 65 km in der Stunde in 12 Stunden e rre ich b ar 
w ären  und erschein t als ein im  Norden und Süden flachgedrücktes G e
bilde, weil im Norden die See und im Süden die Alpen die R eisegeschw indig
keit verkleinern.

In Fig. 17 sind die T ransportw ege dargestellt, die bei einem Auf
w and  von 50 M für die Tonne mit verschiedenen V erkehrsm itteln  durch
laufen w erden  können und die auf dem Lande folgende W erte  erreichen :

1800 mit Wagen rd. 100 km 
1850 mit Eisenbahnen rd. 400 „
1900 mit Eisenbahnen rd. 2500 „

Für den Seew eg ist nur ein Zehntel des M aßstabes gew ählt; bei einem  
Aufwand von 5 M kann eine T onne einen W eg von 2000 km  durchlaufen.

D iese w irtschaftlichen E rgebnisse beruhen im Grunde genom m en auf einer 
einzigen technischen N otw endigkeit: auf der Zusam m endrängung der K raft
leistung auf engen Raum  und auf geringes E igengew icht. Als m aßgebende 
Größe is t das E igengew icht der K raftm aschine für 1 P fe rd estä rk e  zu 
betrach ten .

Von allen V erkehrsm itteln  entstand  zuers t das Dampfschiff; denn für die
ses w a r die W attseh e  N iederdruckm aschine m it Kondensation* m it B alancier-;
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antrieb  und m it geringer Umlaufzahl ohne w eiteres anw endbar. Nur der ein
gem auerte Kessel mußte durch einen Kessel mit isoliertem Eisenm antel ersetzt 
w erden. Aus Fig. 18 ist ersichtlich, daß R addam pfer-M aschinen ein
schließlich Kessel im Jah re  1835 600 kg auf 1 P ferdestärke w ogen; im Jahre 
1850 betrug  das G ew icht 300 kg, also nur die Hälfte. D er Ü bergang zu 
den Schraubenschiffsm aschinen mußte zunächst mit einer E rhöhung des Eigen
gew ichtes auf 400 kg erkauft w erden ; gegenw ärtig  w iegen die Schrauben
schiff sm aschinen der H andelsdam pfer nur noch 200 kg auf 1 PS. Die erste 
erfolgreiche Lokomotive, die „R ocket“ Stephensons, hatte ein Eigengew icht 
von 275 kg auf 1 P S  bei einer G esam tleistung von 20 PS . Eine Schnellzug-

Fig. 17. Transportwege von Hamburg für 1 t Fracht und 50 M.

m aschine der H annoverschen M aschinenfabrik aus dem Jahre 1858 besaß ein 
E igengew icht von 99 k g /P S  bei einer Leistung vom 300 PS , w ährend  eine neu
zeitliche Schnellzugm aschine des gleichen W erkes 47 kg auf 1 P S  w iegt und 
1600 P S  leistet. Aus dem Vergleich der Entwicklungslinie der Schiffsmaschinen 
m it der der Lokom otiven ist sofort erkennbar, w ie viel schw ieriger die Kon
struktion  der letz teren  w a r: w ährend  bei den Schiffsm aschinen niedriger 
D am pfdruck und natürlicher Zug Jahrzehnte lang beibehalten w urde, mußte 
die Lokom otive von vornherein für hohen D am pfdruck und künstlichen Zug 
sow ie m it hoher Umlaufzahl und direktem  Schubstangenantrieb gebaut w erden.

D er ers te  V ersuch eines M otorballons w urde von Giffard im Jah re  1852 
ausgeführt; sein Ballon besaß bereits die zigarrenförm ige G estalt des heutigen 
Lenkballons; als M otor diente eine Dampfm aschine, die ebenso viel w og wie



die oszillierenden leichtgebauten R addam pfm aschinen jener Z eit; der V ersuch 
m ußte daher mißlingen. D en ers ten  V ersuch m it einem G asm otor m achte 
H änlein im Jah re  1862; der M otor w og nur halb so viel w ie G iffard’s Dampf
m aschine, nämlich 150 k g /P S ; es w urde  m it ihm vorübergehend  eine G e
schw indigkeit von nur 1 m /sk  e r re ic h t Die e rs ten  V ersuche m it D aim ler- 
M otoren w urden von W ölfert 1896 und von Zeppelin 1898 ausgeführt, und zw ar 
mit einem E igengew icht v on  45 bezw . 29 k g /P S , w obei m it dem Z eppelin-Fahr
zeug eine G eschw indigkeit von 7,5 m /sk  erre ich t w urde, also eine  G eschw indig
keit, die F ahrten  nur bei ganz leichtem ' Wind- gesta tte t. Im Jah re  1902 lieferten
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die D aim ler-W erke einen M otor für L ebaudy, der nur 7 k g /P S  w og, und 1905 
einen M otor für Zeppelin m it einem E igengew icht von 5 k g /P S . M it diesen leich
ten M otoren w a r die M öglichkeit geschaffen, Lenkballons zu bauen. T atsächlich 
glückten auch damals die e rs ten  V ersuche sow ohl in F rankre ich  w ie  in D eutsch
land, w obei das sehr viel größere und viel sorgfältiger durchgebildete Fahrzeug 
Zeppelins den Sieg errang. Die neuzeitlichen Flugm otoren sind bei einem 
Eigengew icht von 3 k g /P S  angelangt, w om it L enkballons von 15 m /sk  G e
schw indigkeit möglich gew orden sind. Die Entw icklungslinie des F lugm otoren- 
E igengew ichtes ist also zugleich eine Entw icklungslinie der L uftschiffahrt: sie 
zeigt, daß nicht der A usbau des F ahrzeuges — ob s ta rr , h a lb s ta rr oder 
unstarr — die V oraussetzung für den Erfolg bildete, sondern  einzig und allein 
die K onstruktion des M otors. Die viel getadelten  A uto-R ennen haben den
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leichten Benzinm otor geschaffen, denn die Flugm otoren sind nichts anderes 
als leicht gebaute Automotoren.

D ie  E r f i n d u n g  d e r  V e r k e h r s m a s  c h i n  e n b e s t e h t  a l l g e 
m e i n  a u s g e d r ü c k t  i n  d e r  L ö s u n g  d e r  A u f g a b e :  K r a f t g e 
w i n n u n g  a u f  k l e i n s t e m  R a u m  u n d  m i t  g e r i n g s t e m  E i g e n 
g e w i c h t  z u m  Z w e c k  d e r  R a u m ü b e r w i n d u n g ;  es liegt also eine 
V ereinigung des ersten  und des dritten  G rundgedankens1 vor.

U m s c h 1 a g v  e r k e h r.

Die entscheidende W endung in der Entw icklung der H ebem aschinen w urde 
durch die elektrische K raftverteilung herbeigeführt; denn e rs t diese erlaubte 
es, die N aturkraft über die nach allen Seiten bew eglichen K rangerüste hin so 
zu verteilen, daß die L ast nach den verschiedenen Richtungen hin bew egt 
w erden  konnte. G leichzeitig w urden  die Spannw eiten der K rangerüste immer 
m ehr vergrößert, um größere Flächen beherrschen zu können; die Folge davon 
w ar eine starke  V ergrößerung des in den V erladeanlagen festgelegten Kapitals.

Als ein Beispiel dieser Entw icklung m ag die Entlöschung von Kohlen
dampfern b e trach te t w erden, die von England und Schottland her Kohle nach 
H am burg bringen. Bis vor kurzem  w urde die Kohle m it den an Bord befind
lichen Dampfwinden in Kübeln an Bord gehoben, mit D am pf-Drehkranen nach 
dem Kai geschw enkt und m it Schm alspurw agen über den L agerplatz verteilt. 
Da bei diesem A rbeitsverfahren die Kohlenkübel im Schiffsraum eingeschaufelt 
w erden mußten, w ar sehr viel H andlangerarbeit erforderlich.

Bei den neuesten Anlagen w erden elektrisch betriebene Brückenkrane 
verw endet, deren Selbstgreifer unm ittelbar in den Schiffsraum fassen, und die 
den ganzen L agerplatz überspannem  so daß die Kohle aus dem G reifer unmit
telbar auf den Kohlenhaufen fällt. Es w ird hierbei das Einschaufeln der Kübel 
und die Umfüllung in Schm alspurw agen erspart. V oraussetzung dabei ist, daß 
der D am pfer als „S elbsttrim m er“ gebaut 'ist, d. h. daß er sehir große Luken 
und keine D eckstützen besitzt, so daß der Greifer nahezu den ganzen Schiffs
raum  bestreichen kann; bei solchen D am pfern b rauch t nur der zehnte Teil der 
Ladung getrim m t zu w erden.

D as w irtschaftliche Ergebnis dieser Entw icklung von der Dampfwinde 
zum elektrisch betriebenen B rückenkran ist aus Fig. 19 erkennbar. 
Die früher erforderlichen 60 M ann H andlanger sind fortgefallen; an ihre 
Stelle sind zw ei S teuerleute der Krane und zw ei A nweiser an Bord getreten. 
Da die Krane schnell und genau gesteuert w erden müssen, sind nur 
umsichtige und gew andte S teuerleute b rauchbar; ihr Lohn se tz t sich aus einem 
festen Gehalt und aus einer P räm ie für die geförderte Tonnei zusam m en und 
beträg t insgesam t e tw a 200 M monatlich.

Die zum Löschen notw endige Zeit hat sich von 26 Stunden auf 12 Stunden 
verm indert; der Dam pfer kann daher eine größere Zahl von Reisen ausführen, 
die Kosten für seine Verzinsung und Tilgung w erden dem entsprechend kleiner. 
Neu hinzugekom m en sind dagegen die K apitalkosten für die K rananlage; da 
sie sich m it der V erm inderung der D am pfer-Kapitalkosten gerade aus- 
gleichen, so ist die G esam tersparnis der neuen Anlage ausschließlich auf die 
A usschaltung der H andlanger zurückzuführen, die durch höherw ertige Arbeiter 
und vollkom m enere M aschinen e rse tz t w orden sind.
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Die W irtschaftlichkeit des U m schlagverkehrs w ird  besonders durch den 
U m stand beeinflußt, daß er nicht w ie der F ernverkeh r m it einer gew issen

Mfür 1t

Handbetrieb Hranbefrieb

Fig. 19. Wirtschaftlichkeit von Dampfwinde und elektrisch betriebenem Brückenkran,

Regelm äßigkeit sich abw ickelt, sondern daß er u n s t e t i g  a rb e ite t: die ein
treffenden Schiffe und W agen m üssen rasch  gelöscht und geladen w erden , um 
das in den Fahrzeugen festgelegte K apital zu verz insen ; in den P ausen  ruht 
die Anlage. Die w irklichen B etriebszeiten  sind infolgedessen kurz im V er
hältnis zu den R uhezeiten; der auf die Tonne U m schlaggut entfallende B etrag  
der Zinsen und T ilgungskosten is t daher bei den V erladeanlagen s te ts  sehr- 
groß im V erhältnis zu dem A ufwand für elektrischen Strom  und für Bedienung.

Der Bau von V erladeanlagen für hohe B etriebstärken , w ie sie in H ütten
w erken  und H afenanlagen gefordert w erden, h a t verhältn ism äßig  w enig 
Schw ierigkeiten b ere ite t; dagegen ha t es sich als sehr schw ierig  erw iesen, 
V erladeanlagen für geringe B etriebstärken , w ie sie für k leinere  K raftw erke 
notw endig sind, so zu bauen, daß die K osten für V erzinsung und Tilgung 
unter der zulässigen G renze bleiben.

Ein Beispiel m ag die A bhängigkeit der W irtschaftlichkeit von der B e trieb 
stärke  beleuchten. Fig. 20 stellt eine Ladeanlage dar, bei der m ittels eines 
D rehkrans m it G reifer die Kohle aus den Binnenschiffen in einen B ehälter 
gehoben w ird, aus dem sie in die W agen  einer H ängebahn gefüllt und nach 
dem L agerp latz  gefördet w ird. Ein B rückenkran nim m t die auf dem P latz  
gelagerte  Kohle m it G reifer w ieder auf und fö rdert sie in einen auf der B rücke
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befindlichen B ehälter. Aus ihm' w ird  sie w ieder in die H ängebahnw agen 
gefüllt und durch diese in das Kesselhaus gebracht.

Eine zw eite A usführungsm öglichkeit ist aus Fig. 21 ersichtlich. H ier ist 
lediglich eine H ängebahn aufgestellt, die m ittels m ehrerer Parallelschienen und 
W eichen über den L agerplatz geführt ist und andererseits über die Kaimauer 
hinausragt. Laufw inden heben m ittels G reifern die Kohle aus dem Schiff

und fördern  sie ohne irgend w elche Umladung auf den Lagerplatz. Die 
gleichen Laufw inden w erden verw endet, um die gelagerte Kohle w ieder auf
zunehm en und in das K esselhaus zu bringen. An die Stelle des D rehkrans und 
des B rückenkrans tre ten  also hier einfache Laufwinden, die w esentlich geringere 
A nlagekosten erfordern, aber auch nur für kleinere Leistungen geeignet sind.

D as w irtschaftliche Ergebnis beider Ausführungen ist aus Fig. 22 erkenn
bar. Die Anlage m it Laufw inden erzielt eine H öchstleistung von 309 000 t im 
Jah r, die Anlage m it B rückenkranen eine Jahresleistung von 600000 t. W ird 
die Anlage nur m it einem Umschlag von 150 000 t im Jah r beansprucht, dann 
a rbeiten  die Laufw inden m it halb so großen B etriebskosten w ie die B rücken
krane. Bei einem Jahresum schlag  von 50 000 t erfordern die B rückenkrane 
ebenso hohe K osten w ie der prim itive H andbetrieb, w ährend  die Laufwinden 
e rs t bei einem U m schlag von w eniger als 15 000 t unw irtschaftlich w erden.

D i e  t e c h n i s c h e n  M i t t e l  d e s  U m s c h l a g v e r k e h r s  — d i e  
e l e k t r i s c h  b e t r i e b e n e n  K r a n e  — b e r u h e n  a u f  d e r  A n w e n -
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d ü n g  d e s  z w e i t e n  u n d  d r i t t e n  G r u n d g e d a n k e n s  d e r  
M a s c h i n e n t e c h n i k :  a u f  d e r  K r a f t v e r t e i l u n g  z u m  Z w e c k  
d e r  R a u m ü b e r w i n d u n g .

S i e d l u n g s t e c h n i k .
Als technische M ittel, die dem S täd tebau  dienen, m üßten alle diejenigen 

genannt w erden, die eine Zentralisierung der B ew ässerung  und E ntw ässerung, 
sow ie der Licht-, W ärm e- und K raftversorgung  herbeiführen. Von all diesem

9 2 0 0 t* -

m ag indessen h ier abgesehen w erd en ; nur der Einfluß der V erkehrsm itte l auf 
den S täd tebau  soll ins Auge gefaßt w erden, w eil er am  besten  die Zukunfts
entw icklung der G roßstädte erkennen läßt.

Die Entw icklung M ünchens in den letzten  zw ei Jah rzehn ten  ist in Fig. 23 
dargestellt, die die bebaute  Fläche in den Jah ren  1885 und 1902 zeigt. Um das 
A nw achsen der bebauten  F läche rasch  übersehen  zu können, sind in jeden 
G rundriß zw ei Kreise von 3 und 5 km H albm esser eingezeichnet. Im Jah re  
1885 liegt die bebau te  Fläche fas t ganz innerhalb des K reises von 3 km ; es 
bestanden  dam als nur P ferdebahnen  und zw ar se it einem  Jah rzeh n t; diese 
B ahnen überschritten  nur an zw ei Stellen ein w enig den 3 km -K reis; an eben 
diesen Stellen rag t die bebaute  Fläche über den K reis hinaus. In das nächste 
Jah rzeh n t fiel die U m w andlung der P ferdebahnen  in elektrisch betriebene 
Bahnen, die eine doppelt so große Fahrgeschw indigkeit und eine en tsprechende
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Verkürzung der F ahrzeit b rach te ; diese Entw icklung veränderte  das S tad t
bild, so w ie es der Grundriß aus dem Jahre 1902 zeigt; w eit über den 3 km-Kreis 
hinausgreifende A usläufer folgen den Straßenbahnlinien und reichen an einer 
Stelle sogar über den 5 km-Kreis hinaus; der polygonale Grundriß aus dem 
Jah re  1885 hat sich in den strahlenförm igen von 1902 verw andelt; die inner
halb des 3 km -Kreises unbebaut gebliebenen Flächen sind im wesentlichen 
Parkanlagen.

SO

SO

* 0

20

Fig. 22. Wirtschaftlichkeit von Laufwinde und Brückenkran.

Die gegenw ärtige Entw icklung der V erkehrsm ittel in Berlin zeigt Fig. 24. 
Es sind darin alle O rte, die von der Kreuzung der Leipziger und der F rie
drichstraße aus m it der S tadtbahn, den Straßenbahnen oder der U ntergrund
bahn in einer halben S tunde erreichbar sind, durch einen polygonalen Linien
zug verbunden. D er eingezeichnete Kreis verbindet die O rte, die in einer 
halben Stunde erreich t w erden könnten, w enn nach allen Richtungen hin die 
B ahnen m it einer Reisegeschw indigkeit von 30 km in einer Stunde verkehren 
w ürden. Die zw ischen dem Polygon und dem Kreise liegende schraffierte Fläche 
stellt gew isserm aßen das Gelände dar, das infolge unvollkomm ener V erkehrs
m ittel w irtschaftlich m inderw ertig  ist. Die gestrichelten Strahlen bezeichnen 
solche O rte, die in der V erlängerung von noch nicht w eit genug ausgebauten 
Schnellbahnen liegen (über W estend und Großlichterfelde-Ost hinaus).

W ährend die S täd te  um die M itte des 19. Jahrhunderts noch polygonale 
U m risse zeigten, erscheinen sie jetzt als sternförm ige Gebilde; die S tern 
strahlen  folgen den V orortbahnen. Noch ist in keiner S tad t ein vollkommenes 
Netz von radialen elektrischen Schnellbahnen vorhanden; es läßt sich aber 
schon je tz t aus der bisherigen Entw icklung erkennen, daß die elektrischen 
Schnellbahnen noch viel m ehr als die bisherigen langsam en D am pf-V orort
bahnen die G rundrisse der S tädte in strahlenförm ige Gebilde auflösen und die 
W ohndichte verringern  w erden.

D ie  t e c h n i s c h e n  M i t t e l  h i e r z u  b e r u h e n  a u f  d e r  V e r 
e i n i g u n g  d e s  z w e i t e n  u n d  d r i t t e n  G r u n d g e d a n k e n s  d e r  
M a s c h i n e n t e c h n i k :  K r a f t v e r t e i l u n g  z u m  Z w e c k  d e r
R a u m ü b e r w i n d u n g .
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K r i e g s t e c h n i k .
Die durch M uskelkraft bew eg ten  Hieb- und S tichw affen haben heute kaum 

m ehr irgendw elche B edeutung; sie w erden  noch getragen, aber nicht m eh r
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gebraucht, denn die Entscheidung führen die von chem ischer N aturkraft 
bew egten  G eschosse der Feuerw affen herbei. Bei diesen ist die Entw icklung 
die gleiche w ie bei den W erkzeugm aschinen: zuerst nur das S treben  nach 
K raftentw icklung — das V orderladegew ehr —, dann G enauigkeit — das ge
zogene G ew ehr —, hierauf rascher W echsel des W erkzeuges, d. h. in diesem 
Fall des Geschosses^ — das M agazingew ehr — und schließlich selbsttä tiger 
W echsel des W erkzeuges — das M aschinengew ehr. D ie  F e u e r w a f f e

Fig. 24. Mögliche und wirkliche Verkehrsgrenze für eine Fahrtdauer von 30 Minuten 
und eine Reisegeschwindigkeit von 15 km.

b e r u h t  a u f  d e r  A n w e n d u n g  d e s  e r s t e n  u n d  d e s  v i e r t e n  
G r u n d g e d a n k e n s  d e r  M a s c h i n e n t e c h n i k :  G e w i n n u n g  v o n  
N a t u r k r a f t  u n d  i h r e  A n w e n d u n g  z u r  W e r k z e u g b e w e g u n g .

D i e  V e r w e r t u n g  d e s  M e n s c h e n  i n  d e r  T e c h n i k .
G roßbetriebe gab es bereits in der Antike, w enn m an als Kennzeichen des 

G roßbetriebes nur die Zahl der vereinigten A rbeitskräfte gelten läßt; aber 
diese B etriebe beruhten  nur auf einer Sum m ierung der H andarbeit vieler
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Menschen, nicht auf einer Potenzierung der m enschlichen Intelligenz und Ge
w andtheit durch eine zw eckm äßige O rganisation. D er antiken Industrie w a r 
der M ensch nichts anderes a ls eine M uskelm aschine; bezeichnend hierfür ist 
die T atsache, daß W asserm ühlen bere its  in den e rs ten  Jah ren  unserer Zeit
rechnung in Rom erfunden w orden  w aren , daß sie aber e rs t zur Zeit B elisars 
bei e iner B elagerung angew endet w urden ; Sklaven w aren  einfacher und 
billiger zu unterhalten .

Auch die M anufakturen des 18. Jah rhundert w aren  n ich t G roßbetriebe in 
unsrem  Sinn, denn auch sie stellten nur eine kaufm ännische Z usam m enfassung 
von H andarbeiten, n icht aber eine O rganisation von M enschen und N atur
kräften dar.

E rst die D am pfm aschine schuf die M öglichkeit solcher O rganisation. A ller
dings w aren  in der ers ten  Hälfte des 19. Jah rhundert die M aschinen noch so 
unvollkomm en, daß sie sehr viel menschliche Beihilfe e rfo rderten : bei den a ller
ersten  D am pfm aschinen m ußten sogar die S teuerhähne nach dem T ak t der 
M aschine auf- und zugedreh t w erden. In der zw eiten  Hälfte des Jah rhunderts  
w urden  die M aschinen m ehr und m ehr dahin entw ickelt, daß sie nicht nur die 
H auptbew egungen, sondern  auch die H ilfsbew egungen selbständig  ausführten ; 
im m erhin w a r noch viel H andlangerarbeit notw endig. Solange die Löhne der 
sogenannten ungelernten A rbeiter niedrig w aren , w a r auch das B edürfnis nach 
Beseitigung der H andlangerarbeit nur gering. M it dem A ufsteigen der gelern
ten A rbeiter in höhere Schichten w uchs ab er auch das Lohnbedürfnis der 
ungelernten A rbeiter. D a dieses n ich t in gleichem M aße befriedig t w erden  
konnte, so en tstanden  zahlreiche S tre ikversuche der H andlanger, die das leb
h afte  Bedürfnis nach B eseitigung der ungelernten  A rbe ite r auslösfen. 
Das letzte Jah rzehn t der M aschinenentw icklung is t gekennzeichnet durch das 
lebhafte B estreben, die M aschinen so zu bauen, daß zu ih rer S teuerung  nur 
w enige, ab er intelligente und hochbezahlte A rbeitskräfte no tw endig  sind. Diese 
Entw icklung h a t begonnen in den M ühlenbetrieben und ist nahezu vollendet 
im H ochofenbetrieb, im S tah lw erk  und im W alzw erk ; dagegen h a t sie 
noch nicht Fuß gefaßt im K aibetrieb und im B ergw erk , w eil bei 
ers terem  die Schw ierigkeit der w echselnden S tückgröße und in le tz terem  die 
S chw ierigkeit des engen R aum es zu überw inden ist. V oraussichtlich w erden  
aber auch hier konstruktive Lösungen gefunden w erden.

Die F iguren 5, 13, 14 und 19 ha tten  b e re its  an einigen der P rax is  en t
nom m enen Beispielen gezeigt, daß die E ntw icklung der jüngsten Zeit dahin geht, 
die H andlanger durch hochw ertige A rbeiter m it vollkom m enen M aschinen zu 
ersetzen. G leichartige Beispiele ergeben sich aus den versch iedensten  G ebieten 
der P rax is.

Fig. 25 zeig t das w irtschaftliche E rgebnis des U m baues einer H ochofen
anlage für B egichtung durch Schrägaufzüge an S telle der früheren  Aufzüge 
mit H andbegichtung. W ährend  v o rher 228 M ann m it einem L ohnaufw and von 
0,91 M auf 1 t  R oheisen erforderlich w aren , sind je tz t nur 82 M ann notw endig, 
en tsprechend einem Lohnaufw and von 0,28 M auf 1 t. Die A nlagekosten haben 
sich von 1,24 Millionen M auf 1,75 Millionen M verg rö ß ert und zu einem en t
sprechenden M ehraufw and von 0,35 — 0,25 =  0,10 M auf 1 t  R oheisen geführt. 
Insgesam t haben sich die B etriebskosten  von 1,29 M auf 0,82 M verm indert, 
w obei die E rsparnis durch A usschaltung der H andlanger erzielt w urde.
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Die V erladung von T rägern  in H üttenw erken w urde durch K rane w irt
schaftlich nur w enig verbessert, solange die Krane nur L asthaken hatten* an 
die m ittels Schlingketten die T räg er durch H andlanger angehängt w erden 
mußten. E rs t die Einführung vollkom m ener K rane m it Greifern, Zangen, 
P ra tzen  oder T ragm agneten  m achte die H andlanger entbehrlich. Aus dem in 
Fig. 26 dargestellten Beispiel ist ersichtlich, daß vor Einbau des K rans 130 
H andlanger m it einem Lohn von 3,00 M im T ag erforderlich w aren, w ährend 
nachher nur 38 H andlanger m it 3,39 M im T ag und außerdem  3 hochw ertige 
A rbeiter m it einem Lohn von 5,07 M im T ag m it der T rägerverladung  beschäf
tig t w aren . Die V erladekosten sind insgesam t von 8,58 M für 1 t W alzeisen 
auf 3,48 M für 1 t  verm indert w orden.

Hand= Maschinen=
Begichtung

Band- Lohn der
betrieb ge/ernten

730Mann Arbeiter
je3,30MimTag

/iranbetrieb 
38Band/anger je 3,39M/m 7ag 
3gei.Arbeiter-5,07" » •

Fig. 25. Hochofenbegichtung. Fig. 26. Trägerverladung (Akkordarbeit).

In gleicher W eise w urden, w ie Fig. 27 zeigt, durch Einbau eines Block- 
k rans m it gesteuerter Zange die Förderkosten  eines W alzw erkes von 0,89 M 
für 1 t  auf 0,44 M für 1 t verringert, und1 zw ar durch' V erm inderung der Hand
langer von 23 M ann auf 7 Mann.

Ein Beispiel aus der Leuchtgaserzeugung gibt Fig. 28. Im G asw erk 
C harlo ttenburg  w aren  im  Jah re  1904 zur Erzeugung von 1 Million cbm  Leucht
gas 1,1 gelernte A rbeiter und 9,33 H andlanger tätig. Nach der Aufstellung 
von L agerplatzkranen und Anbau einer W assergasansta lt w aren zur E rzeu
gung der gleichen G asm enge nur noch 0,95 gelernte A rbeiter und 7,22 Handu 
langer notw endig. Die A usgaben für Löhne (Flächen des Schaubildes) 
haben sich aber nicht im gleichen V erhältnis, sondern nur von 4,52 M auf 
3,95 M für 1 Million cbm Gas verringert. Es sind also die technischen Ver
besserungen im w esentlichen den A rbeitern zugute gekom m en: der D urch
schnittslohn der H andlanger ist von 0,425 M auf 0,475 M in der Stunde ge
stiegen, der Lohn der gelernten A rbeiter von 0,50 M auf 0,55 M. D er H aupt
vorzug der neuen technischen M ittel ist in der V erm inderung der S treikgefahr
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zu erblicken, die bei einem G asw erk w egen der w eitgreif enden W irkungen 
besonders bedenklich ist.

Schließlich ist in Fig. 29 noch ein Beispiel aus dem  G roßstad tverkehr d a r
gestellt. Die b isher übliche ¡Reinigung der S traßenbahnschienen durch H and
a rbe it v e ru rsach te  Kosten im B etrag  von 1,03 M auf 1 km Gleis, Die neuer-

Fig. 27. Walzwerk.

r-^OpZsM-

CV} S) cvr-
dand/anger

t L— 0,50 M —

-0,Y7SM-

Hand/anger

ge/ernte ¿rbe/fer̂

4  I<\j tx N .' Qq

ra>
-O.ssM-

19*O t 73 0 8

Lagerp/atz/rrane 
tVassergas, detorten/ademasct/

Fig. 28. Herstellung von 1 Million cbm 
Leuchtgas in Charlottenburg.

Handlanger Hebemaschinen

J  |
trieb « 

7 Steuermann ^
5,oo M/Tag

Handbetrieb 
3 Handlanger 
Je 3,so M/Tag

Fig, 29. Schienenreinigung.

dings in H annover eingeführte Reinigung durch einen m it B rause, Rillen
k ra tze r und V akuum reiniger ausgerüste ten  elektrisch  betriebenen  S traß en b ah n 
w agen e rfo rd e rt nur 0,28 P fg  für 1 km. D ieses w irtschaftliche E rgebn is ist
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w ieder erre ich t w orden durch den E rsatz  der H andlanger durch einen hoch
w ertigen A rbeiter — den Steuerm ann des W agens — in Verbindung m it einer 
selbsttä tig  arbeitenden Maschine.

Eine ganze Reihe von gleichartigen Beispielen ließe sich anführen: die V er
drängung der H ilfsm aschinenw ärter durch R ingschm ierlager und durch Z entra l
schm ierung sow ie durch Einführung der Turbom asohinen an Stelle der 
K urbeltriebm aschinen, die A usschaltung der Bogeneinlegerinnen bei Schnell
pressen durch Saugluftgreifer, der E rsa tz  der R evolverbänke durch 
A utom aten, die E rsparn is von Aufzugführern bei Anwendung der Druckknopf
steuerung. Scheinbar tr itt an einzelnen Stellen eine rückläufige Bewegung ein, 
z. B. dann, w enn in einem W erk  eine größere Zahl von D rehbänken durch 
R evolverbänke e rse tz t w ird ; eine um so stärkere  V orw ärtsbew egung ist in 
diesem Fall dann zu beobachten, w enn bei w eiterer Entw icklung die R evolver
bänke durch A utom aten verd räng t w erden. Am letzten Ende führt die Entw ick
lung überall zur A usschaltung des H andlangers.

A u s  d i e s e r  E n t w i c k l u n g  i s t  d e r  f ü n f t e  G r u n d s a t z  d e r  
M a s c h i n e n t e c h n i k  e r k e n n b a r :  d i e  V e r w e r t u n g  d e s  M e n 
s c h e n  n i c h t  a l s  M u s k e 1 m  a s  c h  i n e , s o n d e r n  a l s  d e n k e n d e s  
W e s e n  i m R a h m e n  d e r  A r b e i t s t e i l u n g .  Die Durchführung dieses 
G edankens gehört der jüngsten Zeit an und dürfte in der nächsten Zeit außer
ordentlich um fangreiche und fruchtbare W irkungen herbeiführen. D as H aupt
m ittel zur N utzbarm achung dieses Gedankens bildet die elektrische K raft
verteilung.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
Aus dem unternom m enen Streifzug in die verschiedenartigsten  Gebiete der 

M aschinentechnik ist erkennbar, daß die Entwicklungslinien der Technik auf 
das gem einsam e Ziel zusam menlaufen, der M enschheit alle mühselige und 
schlechtgelohnte Arbeit abzunehm en und sie den N aturkräften zu übertragen. 
W ohl sind w ährend  einer langen Ü bergangszeit die M aschinen so unvollkom
m en gew esen, daß eine große Zahl von M enschen zu ihrer W artung  und Be
d ienungverw endet w erden mußte. Die Vervollkomm nung der M aschinen indem  
Sinn, daß auch der letzte Handgriff und Hilfsdienst dem M enschen abgenom 
m en und der N aturkraft aufgebürdet w urde, ha t viel G eistesarbeit verlangt und 
gehört darum  m it der jüngsten Zeit an. Um so hoffnungsvoller aber erscheint 
die Entw icklung der nächsten  Zeit, die voraussichtlich dahin führen w ird, daß 
durch die vereinigte Anwendung der ersten  v ier G rundgedanken — K raftgew in
nung, K raftverteilung, F örderbew egung und W erkzeugbew egung — der End
zw eck : V erw ertung des M enschen nicht a ls  M uskelmaschine, sondern als 
denkendes W esen, erre ich t w ird . E inen Stillstand1 in der Entw icklung kann 
es e rs t dann geben, w enn en tw eder die N aturkräfte — die W urzel aller 
M aschinentechnik — versiegen w ürden, oder w enn das Ziel — die Entlastung 
der M enschheit von aller geistlosen A rbeit — erreich t w äre.

Die in der langen Ü bergangszeit der unvollkommenen M aschinerie ent
standene Sage von der M echanisierung des M enschen durch die M aschine w ird  
um som ehr zu einem M ärchen w erden, je besser die M aschinen durchgebildet 
w erden. Ein reiches A rbeitsfeld liegt in dieser Richtung noch vor dem In
genieur der Zukunft.
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Auch eine O rganisationsaufgabe e rw ächst aus dieser E rkenntnis. J e  m ehr 
das B edürfnis nach hochw ertigen A rbeitern  w ächst, desto  notw endiger w ird  
es, für die Fachausbildung der A rbeiter zu sorgen. Die vielen Fachschulen, die 
sich das Ziel g ese tz t haben, V orarbeiter und M eister auszubilden, sind bekann t
lich m ehr und m ehr dazu übergegangen, Zeichner und T echniker auszubilden, 
haben aber ihr ursprüngliches Ziel aus dem Auge verloren . E s ist dies für die 
Industrie um so bedauerlicher, als sie m it T echnikern überflutet w ird , w äh rend  
es an M eistern fe h lt D ie großen W erke w erden  daher dem V orbilde der am eri
kanischen W erke folgen m üssen, die die A usbildung ih re r A rbeiter m it großem 
Erfolge se lbst in die H and genom m en und eigene Fabrikschulen  gegründet 
haben, in denen genau das gelehrt w ird, w as v erlang t w ird . W enn einer 
solchen Entw icklung bei uns vorläufig noch ein B edenken im W ege s te h t  so is t 
es einzig und allein die Sorge, daß die Ausbildung ändern  W erken  zugute 
kom m en könnte; eine ähnliche Sorge bestand  früher hinsichtlich d er Veröffent
lichung w issenschaftlicher E rkenntnis und p rak tische r E rfahrungen: diese Sorge 
is t längst überw unden durch die Einsicht, daß nichts jedem Einzelnen m ehr 
nü tz t a ls eine allgem eine H ebung des W issens und Könnens^

D ie  V e r m i n d e r u n g  d e r  H a n d l a n g e r  b e d e u t e t  e i n e  A u s 
s c h a l t u n g  v o n  s c h l e c h t  g e l o h n t e n  u n d  d a h e r  s t e t s  z u m  
S t r e i k  g e n e i g t e n  A r b e i t e r n .  E i n e  E n t w i c k l u n g  i n  d i e s e m  
S i n n e  i s t  a l s o  g l e i c h z e i t i g  e i n e  B e h a n d l u n g  d e r  s o z i a l e n -  
F r a g e ,  n i c h t  m i t  a d m i n i s t r a t i v e n ,  s o n d e r n  m i t  t e c h 
n i s c h e n  M i t t e  i m V e r w a l t u n g s m a ß r e g e l n  u n d  G e s e t z e  
k ö n n e n  Ü b e l s t ä n d e  m i l d e r n ,  a b e r  n i e  b e s e i t i g e n :  s i e  b e 
d e u t e n  m e h r  o d e r  w e n i g e r  e i n  K u r i e r e n  d e r  S y m p t o m e  
s t a t t  d e r  K r a n k h e i t s u r s a c h e n .  N u r  d i e  W e i t e r e n t w i c k 
l u n g  d e r  T e c h n i k  k a n n  d a s  Ü b e l  a n  d e r  W u r z e l  f a s s e n  u n d  
d a f ü r  s o r g e n ,  d a ß  j e d e r  A r b e i t e r  d e n  L o h n  f i n d e t ,  d e n  e r  
v e r d i e n t ,  u n d  d a ß  d e r  T ü c h t i g e  d a s  A m t  f i n d e t ,  f ü r  d a s  
i hm:  d i e  N a t u r  d i e  K r a f t  g e g e b e n  h a t .

Anmerkungen zu den Schaubildern.
Fig. 1 zusammengestellt nach den Stat. JB. für Preußen, für die Schweiz und

nach Fellenberg, ETZ 1909 S. 1017;
Fig. 2a zusammengestellt hauptsächlich nach der Tabelle von Mollier, Z. 1898

S. 689;
Fig. 2b zusammengestellt nach den Mitt. von Haak und Busley, Z. 1893;
Fig. 3 entnommen aus: Josse „Neuere Kraftanlagen“ ;
Fig. 4 zusammengestellt nach: Josse „Neuere Kraftanlagen“ ;
Fig. 5 nach M itteilung von Oberingenieur Sylvester;
Fig. 6 zusammengestellt nach: Mattem;
Fig. 7 zusammengestellt nach der Statistik der Vereinigung der Elektrizitäts

werke 1907;
Fig. 8 zusammengestellt nach den Stat JB. für das Deutsche Reich;
Fig. 9 entnommen aus „Stahl und Eisen“ ;
Fig. 10 zusammengestellt nach „Sammelwerk“ Band 12;
Fig. 11 „ „ „ „ 1 6 ;
Fig. 12 zusammengestellt nach: Ledebur, 5. Aufl. Bd. 3 und nach „Stahl und

Eisen“ 1901 S. 1305;
Fig. 13 nach Mitteilung von Oberingenieur Sylvester;
Fig. 14 nach Mitteilung von Dipl.-Ing. W einberger; (Forts, siehe S. 35.)
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AUFGABEN UND ZIELE TECHNISCHER BIBLIOTHEKEN.
Von Dr. H. FUCHS EL, Göttingen.

Die Auffassung, daß die Bibliotheken ein unentbehrliches Glied im öffent
lichen Bildungswesen des S taa tes sind, hat sich, obwohl sie bere its  vor nahezu 
einem halben Jah rhundert von Lorenz von Stein, dem B egründer der modernen 
V erw altungslehre, in seinem vielbändigen Lehrbuch mit allem N achdruck v e r
tre ten  w urde, bei uns noch nicht völlig durchzusetzen verm ocht, vielleicht nicht 
ohne Schuld eines Teiles der B ibliothekare selbst. D iese kamen in dem Be
streben, die zunächst noch um strittene Selbständigkeit ihres Berufes über jeden 
Zweifel sicher zu stellen und zugleich seine W issenschaftlichkeit zu erweisen* 
vielfach dazu, a l l e  bibliothekarischen A rbeiten nach außen hin m it einem ge
lehrten M äntelchen zu umkleiden. D a nun aber viele dieser Arbeiten reine 
R outinegeschäfte sind, so mußte diese A rt „B ibliotheksw issenschaft“ in einen 
oft rech t kleinlichen Form enkram  ausarten , seh r zum Schaden der B enutzer. 
Indes m ehren sich je tz t die Zeichen* daß auch die großen w issenschaftlichen 
Bibliotheken sich anschiicketn, m it diesen Zuständen einer Ü bergangzeit zu 
brechen und eine zeitgem äße Umbildung des Biblioitheksdienstes anstreben.

In dieser Zeit des Suchens und T astens nach neuen Form en bibliotheka
rischer W irksam keit vollzieht sich zugleich ein unverkennbarer Aufschwung 
in der E inschätzung des W ertes  um fassender Fachbibliotheken auch für die 
technischen W issenschaften. Als äußeres Zeichen dafür darf w ohl angeführt 
w erden, daß seit vorigem  Jah r akadem isch gebildete B ibliothekare zur V er
w altung der B ibliotheken der preußischen technischen H ochschulen berufen 
w orden sind. Den technischen Bibliotheken erw ächst daraus die besondere 
Pflicht, nicht m echanisch von den älteren A nstalten Einrichtungen zu über
nehmen, die en tw eder nur für deren  vorw iegend literarisch-historische Be
stim mung berechnet, oder auch, w ie nicht selten der Fall* lediglich als gelehrter 
Zopf anzusprechen sind. Für sie liegt der N achdruck nicht auf der A ufbewah
rung, sondern auf der Zugänglichm achung der L iteratur, sie sollen nicht B ücher
museen, sondern A rbeitsbibliotheken im besten  Sinne des W ortes sein. H ier
durch bestim m en sich A rt und Umfang der B estände, K atalogisierung und die 
gesam te O rganisation des Betriebes* für die im folgenden versuch t w erden 
soll, einige Richtlinien zu zeichnen.

R ückgrat einer jeden und zum al einer naturw issenschaftlich  - technischen

Anmerkungen zu den Schaubildern. (Forts, von S. 34.)
Fig. 15 zusammengestellt hauptsächlich nach: Matschoß, „Geschichte der Dampf

maschine“ ;
Fig. 16 zusammengestellt nach den Reichskursbuch;
Fig. 17 zusammengestellt hauptsächlich nach: Matschoß, Geschichte der Dampf

maschine;
Fig. 18 zusammengestellt nach: Matschoß, G. d. D , nach der Z. d. V. d. I. und nach 

Mitteilungen der Hannoverschen Maschinenbau-A -G. und der Daimler-Motoren- 
Gesellschaft ;

Fig 19 zusammengestellt nach Mitteilungen des Fr. Krupp A.-G. Grusonwerks;
Fig. 23 zusammengestellt nach Stadtplänen von Brunn, Beckmann und Straube;
Fig. 24 zusammengestellt nach dem Fahrplan von Kießling;
Fig. 25 nach Mitteilungen von Dipl.-Ing. Klönne;
Fig. 26 und 27 nach Mitteilungen von Oberingenieur Sylvester;
Fig. 28 nach Mitteilungen von Direktor Pfudel;
Fig. 29 nach Mitleilungen von Oberingenieur Schörling.
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Bibliothek ist eine m öglichst vollständige Sam m lung von Fachzeitschriften  des 
ln- und A uslandes, die m it R ücksicht auf die neuerdings m ehr und m ehr in ihre 
R echte eingesetzte G eschichte der W issenschaft auch die A nfangsbestände der 
einzelnen Serien um fassen muß. N icht dringend genug kann deren frühzeitige 
Beschaffung empfohlen w erden, da der B ezug ausländischer, nam entlich 
am erikan ischer Zeitschriftenbände, die kaum  zehn Jah re  zurückliegen, m anch
mal heute schon auf die allergrößten Schw ierigkeiten stößt.

Den Zeitschriften stehen an  B edeutung die periodischen V eröffentlichungen 
der Akadem ien und gelehrten G esellschaften kaum  nach ; neben den w elt
bekannten Institu ten  w ären  hier auch die für die G eschichte der Technik  und 
der N aturw issenschaften  w ichtigen französischen P rovinzialakadem ien  des 18. 
und frühen 19. Jah rhunderts  nicht zu vergessen. F e rn e r sollten auch die Fach
b lä tte r der einzelnen Industrien  und G ew erbe sow ie die V erbands- und V er
einsorgane w enigstens in ihren H aup tvertre te rn  vorhanden sein, d. h. n a tü r
lich von den betreffenden Stellen kostenfrei e rbeten  w erden. Daß die P a ten t
schriften  des In- und A uslandes vollständig zu r S te le  sein m üssen, bedarf 
keiner Begründung.

A us dem Bereich der nichtperiodischen F ach literatur, die im übrigen n a tü r
lich zu sam m eln ist, sow eit die M ittel eben reichen, seien noch einige G ebiete 
besonders hervorgehoben, die den E inzelw issenschaften der T echnik  gegen
über den Zusam m enhang und die gem einschaftliche G rundlage des G anzen be
tonen. E s w ären  h ier das technische Bildungs- und U nterrich tsw esen , 
G eschichte der Technik und B iographien bedeutender T echniker, F ab rik 
betrieb  und A rbeitsorganisation, endlich, allerdings m it rech t k ritischer Sich
tung, die L ite ra tu r über die Ä sthetik der Ingenieurbauten und der M aschinen 
sow ie über die K ulturbedeutung der T echnik und technische S tandesfragen 
anzuführen.

Eine Gruppe von Schriftw erken  sei noch besonders genannt, die zw ar 
nicht zur eigentlichen L itera tu r gehören, ab e r für eine technische B ibliothek 
schlechthin unentbehrlich sind. Es sind das die zunächst zu P ropaganda
zw ecken hergestellten K ataloge und P rospek te  großer Industriebetriebe. W er 
die G ew ohnheit hat, die V orreden technischer W erke  zu lesen, w eiß, w ie oft 
deren  V erfasser anerkennend jener G eschäftskataloge gedenken, denen sie die 
B ildstöcke für ih re  eigenen A bbildungen entnom m en haben. In  vielen Fällen 
findet m an nur in ihnen die B eschreibungen und A bbildungen der neuesten  Ge
rä te  und M aschinen, nach denen doch die größte N achfrage ist. Endlich sollten 
auch w eder M ühen noch B itten gespart w erden, um die gleichfalls n ich t in den 
H andel kom m enden am tlichen technischen D rucksachen von S taa ts- und S tad t
behörden, insbesondere B auäm tern , sow ie solche technischer und w irtsch a ft
licher V ereine und V erbände zu erlangen. Von dieser ganzen le tz terw ähn ten  
L ite ra tu r gilt übrigens, daß ihre E rw erbung  für die B ibliothek nicht m it hohen 
Kosten verknüpft sein darf; es ist vielm ehr Aufgabe des B ibliothekars, V er
öffentlichungen dieser A rt nachzuspüren und unerm üdlich B ehörden, V ereine 
und P riv a te  um ihre Ü bersendung anzugehen. E r w ird  selten  eine Fehlbitte  
tun, im Gegenteil vielleicht freihändigen w ertvo llen  Schenkungen künftig das 
Feld bereiten.

M an hat w ohl gelegentlich gesagt, eine küm m erliche Bibliothek m it einem 
guten K atalog stifte noch im m er m ehr Nutzen als eine auserw äh lte  m it einem
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schlechten Katalog. In der T a t kann eine Bibliothek die W ichtigkeit ihrer 
Kataloge gar nicht hoch genug anschlagen. Gut geführte Kataloge bedeuten 
für sie dasselbe, w as geschickt angelegte E isenbahnnetze für K ulturländer sind. 
Beide erschließen e rs t die vorhandenen W erte  und m achen sie produktiv. A ller
dings muß alle Arbeit am Katalog im Hinblick auf seinen obersten  Zweck ge
schehen, nämlich den, den Zugang zu irgend w elchen gew ünschten Büchern un
fehlbar und rasch zu verm itteln. W ird  dagegen der Katalog als Selbstzw eck be
trach te t, w erden über ihm die Bücher und die Benutzer, für die er doch be
stim m t ist, vergessen, so steh t alle in ihn hineingearbeitete, oft rech t ansehn
liche G elehrsam keit und peinliche Gründlichkeit dem Erfolge nur im W eg. Ein 
gut gearbeite ter K atalog sollte eine gew isse Ähnlichkeit m it einer jener mo
dernen W erkzeugm aschinen haben, die m it so bew undernsw erter Genauigkeit 
arbeiten und doch von einem einfachen A rbeiter bedient w erden  können. Es 
w äre gewiß nicht schw er gew esen, diese M aschinen so zu bauen, daß 
ihre Bedienung nur einem technisch höher Gebildeten möglich gew esen w äre. 
A ber d a s  gerade rechnen w ir dem Scharfsinn des bauenden Ingenieurs zum 
besonderen V erdienst, daß man seiner Schöpfung nichts von der Mühe und 
A rbeit ansieht, die sie erfo rdert hat, und daß ihre B ehandlung jedem anvertrau t 
w erden  kann, der nur gelernt hat, seine Sinne zu brauchen und zu schärfen. 
E ntsprechend verhält es sich m it dem Bibliothekkatalog. Aufgabe des Biblio
thekars ist es, ihn aus vollster B eherrschung des gesam ten Stoffes heraus nach 
erprobtem  V erfahren zu entw erfen, aber e r darf nicht das w issenschaftliche 
G erüst d era rt anbringen, daß es dem B enutzer den Bau selbst verdeckt. Als 
praktische Folge ergibt sich für die Anlage des K ataloges die A nwendung einer 
w issenschaftlichen, aber dabei durchsichtigen System atik, die in Verbindung 
m it ausführlichen O rt-, Namen- und Sachregistern  einer rein alphabetischen 
Aufreihung nach Schlagw orten noch im m er vorzuziehen ist. Eine F rage für 
sich ist es aber, ob der ganze Katalog in dieser Form  allen B enutzern unbedingt 
zugänglich gem acht w erden  muß. Sie gehört indes in den Zusam m enhang der 
Betriebsorganisation, der w ir uns nunm ehr zuw enden.

Ein m oderner B ibliothekbetrieb hat vor allem dafür zu sorgen, daß die 
L eser die gew ünschten B ücher sofort erhalten und sie nicht Stunden oder gar 
einen Tag vorher bestellen m üssen. Es frag t sich nun, ob es zu rE rreichung  dieses 
Zieles notw endig oder auch nur zw eckm äßig ist, den v o l l s t ä n d i g e n  K ata
log der Bibliothek zu drucken und in die Hände der B enutzer zu geben. Eine 
Reihe aus p rak tischer Erfahrung geschöpfter Gründe spricht dagegen. Zu
nächst kostet der D ruck eines Kataloges ganz erheblich viel Geld, w obei die 
Zeit der den D ruck vorbereitenden und überw achenden B eam ten doch auch 
nicht außer Rechnung gelassen w erden  darf; und es is t zu bedenken^ daß m it 
den dafür erforderlichen Mitteln so m anche empfindliche Lücke der B ücher
bestände ausgefüllt w erden  kann. W eiter enthält jede größere öffentliche 
B ibliothek eine Unmenge von kleinen Schriften und Broschüren, die, w enn 
nicht völlig w ertlos, im besten  Falle nur für die Zukunft historisches M aterial 
bildern Da aber der D ruck ih rer Titel den gleichen Raum, w enn nicht gar einen 
größeren, in A nspruch nimmt, w ie der von Titeln gew ichtiger W erke, so 
schw illt durch sie der Umfang des K ataloges ganz ungebührlich an ; außerdem  
laufen die w irklich w ertvollen Bücher Gefahr, in diesem M eer von Titelnotizen 
zu ertrinken, und dem Benutzer, der sich rasch  zu belehren w ünscht, w ird die
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Ü bersicht nur erschw ert. F erner läß t ein so lcher K atalog sich nicht im 
w enigen W ochen herstellen; liegt e r endlich gedruck t vor, so ist e r auch schon 
vera lte t, und es sind die unliebsam en N achträge erforderlich, um den hinzu
gekom m enen B esitz von Z eit zu Zeit zu verzeichnen,

Dem berech tig ten  W unsche der B enutzer, sich rasch  über die B ücher
bestände unterrich ten  zu können, läßt sich ab er einfacher und zw eckm äßi
ger, als durch D arbietung eines dickleibigen rasch  vera ltenden  B andes möglich 
ist, durch Veröffentlichung von Sonderkatalogen über einzelne Abteilungen der 
B ibliothek entsprechen, w ie sie in vorbildlicher W eise z. B. von der B ibliothek 
des B erliner K unstgew erbem useum s herausgegeben  w erden . Bei nur einiger
m aßen gesch ick ter Anlage kann b is  zu r B eendigung des D ruckes noch der 
neueste Zuw achs der betreffenden Abteilung m it berücksich tig t w erd en ; ih r 
unschätzbarer Vorteil liegt aber darin, daß je nach B edürfnis bald  von  dieser, 
bald von jener Abteilung m it geringer M ühe und nicht erheblichen K osten eine 
neue verm ehrte  Auflage v eran sta lte t w erden  kann, die den jew eilig besonders 
in teressierten  B enutzern en tw eder um sonst oder doch um geringen P re is  zu r 
Verfügung steht. E s v e rs teh t sich dabei von selbst, daß die A bteilungen, aus 
denen m an solche „H auptw erke“ zusam m enstellt, im sich se lbst n icht allzusehr 
w ieder gegliedert sein dürfen, sondern  daß m an leicht zu übersehende Teil
gebiete ausw ählt, z. B. n ich t ein K atalogheft über das gesam te B auingenieur- 
w esen, sondern je nach B edarf eine R eihe von  H eftchen über S traßenbau, 
E isenbahnbau usw . bearbeite t. D azu können nam entlich für die B enutzung 
innerhalb der Bibliothek noch die L agerverzeichnisse  großer technischer Buch
handlungen tre ten , die durch Beifügung der eigenen S tandortnum m ern  sich 
leicht als H andkataloge für die B esucher v e rw erten  lassen  und sich m anchen
orts  bere its  gut bew äh rt haben. F e rn e r is t ein genaues V erzeichnis der Zeit
schriftenbestände sow ie ein solches der — m öglichst reichhaltigen — H and
bibliothek des L esesaals und der B eam tenräum e zu r Verfügung der B enutzer 
zu halten. Alle diese E inzelkataloge aber finden ihre E rgänzung und V ervoll
ständigung in einem  kurzen „F ührer durch die B ibliothek“, der die B esucher 
m it E inrichtungen und G eschäftsgang bekannt m acht und auch den U nbew an
derten  m it geringstem  Z eitverlust an das Ziel se iner W ünsche bringt. V orbild
lich h ierfür sind der F üh rer durch die Kölner Stadtbibliotfaek und der Führer 
durch die R othschildsche B ibliothek in F rank fu rt a. M., b isher w ohl die ein
zigen ih rer A rt in D eutschland.

Eine m oderne Bibliothek darf aber n icht in Ruhe w arten , b is die B enutzer 
zu  ihr kommen, sondern  sie muß versuchen; sich den in teress ierten  K reisen 
b em erkbar zu m achen und ihren L eserkreis ständig  zu verg rößern . D azu is t 
noch nicht nötig und w ürde auch unserm  G eschm ack allzusehr w iderstre iten , 
daß sie nach am erikanischer A rt auf der S traße, im B ureaus und W erkstä tten  
R eklam ezette l v e rte ilt; aber der T ages- und Fachpresse  sollte sie sich doch 
bedienen. H ier b ie te t sich G elegenheit, über die oder jene zur B equem lichkeit 
der B enutzer getroffene E inrichtung zu berichten , und gew iß w erden  technische 
und gew erbliche Fachorgane gern bere it sein, regelm äßig die ihnen von der 
Bibliothek m itgeteilten einschlägigen N euerw erbungen an bestim m ter S telle  zu 
veröffentlichen. Ein anderes bew ährtes  Mittel, um das In teresse an der Biblio
thek  w achzuhalten , ist die V eranstaltung von W echselausstellungen. Auf diese 
W eise  sind vor allem die neuerw orbenen  B ücher regelm äßig bekann t zu
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m achen, dann aber empfiehlt es sich, besonders w ichtige Kapitel dier m oder
nen T echnik in einer geeigneten L iteratu rausw ahl vorzuführen. So m ag m an 
e tw a  einmal zusam m enstellen, w as  die Bibliothek an W erken  und Schriften 
über E isenbeton oder über Turbinen oder über Dampfm aschinenökonomie und 
R auchverhütung und dergl. m ehr besitzt. Bei geeigneten Anlässen sollten 
auch ältere  A rbeiten ans L icht gezogen w erden ; so verdienen doch, um bei dem 
letztgenannten  Beispiel zu bleiben, die beiden E ssays des als Schöpfer des 
Englisohen G artens in M ünchen bekannten Grafen Rum ford: „Of the m anage
m ent of fire and of fuel econom y“ und „Of chim ney fire plaoes“, gewiß, der V er
gessenheit entrissen  zu w erden. Die system atische Erschließung der älteren 
L itera tu r könnte vielleicht gerade durch derartige A usstellungen w esentlich 
gefördert w erden. Die D urchführung all solcher B estrebungen, die auf eine 
erschöpfende N utzbarm achung der B estände ausgehen, w ird  in Zukunft w esent
lich erleich tert w erden durch das im D ezem ber 1908 ins Leben getretene In ter
nationale Institut für Techno-Bibliographie. Entstehungsgeschichte und Ziele 
dieses Institutes dürfen bei den L esern  d ieser Zeitschrift als bekannt voraus
gesetz t w erden, umsomehr, als ausführliche M itteilungen darüber am gleichen 
O rte  schon früher veröffentlicht w orden sind. E s sollen daher nur einige 
P unkte hervorgehoben w erden, in denen sich ein Zusam m enarbeiten der tech
nischen Bibliotheken m it dem Institut besonders fruchtbringend gestalten  
könnte. D er A rbeitsplan des letzteren  sieht v o r: Die Zusam m enfassung der 
veröffentlichten Auskünfte in K artenrepertorien, die in jedem L and in m ehreren 
Exem plaren nach verschiedenen G esichtspunkten zu ordnen sind. E s sollen 
also die Titelkopien der bibliographisch-kritisch bearbeiteten  Schriften in alpha
betischer, system atischer oder sonst beliebter Gruppierung zu Z ettelkatalogen 
zusam m engestellt w erden. D as legt den G edanken an einen w eiteren  Schritt 
in d ieser R ichtung nahe. W enn die T itel der bibliographisch selbständigen 
W erke gleich durch den D ruck auf Zetteln des internationalen Form ates 
(7k> X 12>2 cm) vervielfältigt w ürden, so w äre  dam it eine Zentralstelle ge
schaffen, die allen technischen Bibliotheken, die von dieser E inrichtung Ge
brauch m achen können und wollen, die nötigen K atalogzettel fertig zum Ein
legen liefert. B ekanntlich vervielfältigt seit Anfang dieses Jah re s  die König
liche Bibliothek in Berlin in dieser W eise die T itel ihrer N euerw erbungen, Da 
ab e r un ter diesen die technische L iteratur, insbesondere die des Auslandesi, 
nur ganz spärlich v ertre ten  ist, so w äre  ein U nternehm en, das hier ergänzend 
einspringt, höchst verdienstlich. Kommt einm al die je tzt angebahnte nähere 
Verbindung des Institu tes für Techno-Bibliographie m it der Königlichen Biblio
thek  bezw . m it der bei derselben zu errichtenden technischen Zentralbibliothek 
zustande, so w ird  künftigen Entschließungen über den zw eckm äßigen Ausbau 
dieser E inrichtung in keiner W eise vorgegriffen.

D as Institut w ird  ferner, w as die rein technische L itera tu r angeht, dem 
A uskunftsbureau der deutschen B ibliotheken ergänzend an die Seite tre ten  kön
nen und durch seine Verbindung mit dem Buchhandel unter U m ständen auch in 
der Lage sein, den technischen Bibliotheken gute G elegenheiten zur Ausfüllung 
von L ücken in ihren B eständen nachzuw eisen. Die Beschaffung der L iteratur, 
die sich sogar auf die besonders dankensw erte, w eil oft mit größten Schw ierig
keiten  verknüpfte Lieferung von einzelnen Zeitschriftenheften ers treck t, bildet 
ja  schon einen H auptpunkt seines A rbeitsprogram m s.
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Als besonders w ertvolle  Hilfsmittel für den B ibliothekbetrieb sind endlich 
die geplanten M onographien und Sam m elw erke auf technisch-bibliographischem  
G ebiete zu begrüßen, an e rs te r Stelle der in ternationale technische Zeit
schriftenführer, der hoffentlich auch gleichzeitig — w enigstens für die se lte
neren B estände — den B esitzstand  der einzelnen B ibliotheken nachw eisen und 
dadurch zu  einem  Inform ationsm ittel allerersten  R anges w erden  w ird.

All diese vervollkom m neteren  A rbeitsverfahren  und1 E inrichtungen einer 
neuen Zeit können zu r vollen Geltung ers t kommen bei p rak tische r und bequem er 
Innenausstattung des G ebäudes; es sollten daher die m odernsten  E rrungen
schaften  der Technik an m echanischen B ücherförderungsanlagen und sonstigen 
zeit- und arbeitsparenden  technischen Behelfen nicht fehlen, w e ite r  den be
sonderen B edürfnissen einer technischen Bibliothek dadurch R echnung ge
tragen  w erden, daß im L esesaal oder in einem anstoßenden  R aum  einige 
Zeichentische aufgestellt w erden . E rfahrungsgem äß is t B esuchern  oft viel 
daran  gelegen, K onstruktionszeichnungen, die sie in Z eitschriftenheften  finden, 
sorgfältig zu kopieren; und doch is t es auch bei größtem  Entgegenkom m en 
nicht angängig, derartige  lose H efte jederm ann zur häuslichen B enutzung m it
zugeben.

Ein W o rt noch zum  Schluß über die P ersön lichkeit des B ibliothekars. 
Ohne h ier im geringsten  einer sogenannten  „B iblio thekw issenschaft“ das W ort 
reden  zu wollen, muß doch gesag t w erden , daß heu tzu tage das b ib lio thekarische 
Am t zu seiner gedeihlichen Führung ein ansehnliches Maß fachlicher K ennt
nisse, w issenschaftlich vertiefte  V ertrau theit m it den  V erw altungsm ethoden 
und reiche p rak tische E rfahrung erfordert, in jedem  Falle also eine T ätigkeit 
darstellt, die von der des forschenden G elehrten grundsätzlich  ebenso v e r
schieden is t w ie von der des konstru ierenden  T echnikers. Ganz gew iß kann 
der B ibliothekar einer großen B ibliothek einer w issenschaftlichen D urchbildung 
und fachlichen Schulung nicht en tra ten ; is t e r in seinen M ußestunden auf irgend 
einem G ebiete se lbst forschend oder schaffend tätig , so w ird  e r die B edürf
nisse der w issenschaftlichen A rbeiter um so besse r zu ve rs teh en  und zu be
friedigen in der Lage sein; in Ausübung seiner Amtspflichten ab er is t er lite
ra rischer V erw altungsbeam ter. A llerdings is t dabei un ter V erw altung  nicht 
eine T ätigkeit zu verstehen , die in pünktlicher Befolgung bestehender V or
schriften und unbedingter A nbetung vorhandener E inrichtungen ih r höchstes 
Ziel sieht, sondern ein lebendiges Schaffen, das die A nforderungen der Z eit e r
kennt und sich beeilt, m it ihnen S chritt zu halten. Als O rgan isa to r muß der 
B ibliothekar die B ücherm assen beherrschen , m it sicherem  Blick das; W ichtige 
vom  U nw ichtigen scheiden, dann w ird  an  seiner A nstalt der a lte  schöne 
Bibliothekensinnspruch W ahrheit w erden :

Hic m ortu i v ivunt, hic rnuti loquuntur.
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DIE BEHANDLUNG DER ZEIT 
IN DER LOHN- UND SELBSTKOSTENBERECHNUNG.

Von W. SCHNEELOCH, Düsseldorf.

W er m it der B etriebsverw altung näher v ertrau t ist, w ird  w issen, auf wie 
versch iedener Stufe die einzelnen Industrien gerade hierin stehen, und daß 
auch die U nterschiede bei den einzelnen W erken in jeder Industrie auffallend 
sind, selbst w enn es sich um in der Fabrikation gleich fortschrittliche Betriebe 
handelt.

W ie läßt sich diese Erscheinung und der langsam e F o rtsch ritt erk lären?
Die hauptsächlichsten Gründe, die ich auch anderw eitig  bestätig t gefunden 

habe, sind w ohl folgende:

1.D ie V e r w a l t u n g s t e c h n i k ,  die ich hier im G egensatz zur B e 
t r i e b s t e c h n i k  betrach te , en tbehrt noch fast vollkommen der 
w issenschaftlichen B earbeitung.

2. Zwischen der V erbesserung der V erw altungstechnik und der R entabilität 
des B etriebes läßt sich im voraus kein genaues Verhältnis bestim men.

3. Der A ustausch der E rfahrungen stößt auf erhebliche Schw ierigkeiten, 
da die betreffenden Bücher und Abrechnungen Aufschlüsse enthalten, die 
durchaus als G eschäftsgeheim nisse zu be trach ten  sind.

4. Solche V erbesserungen in der V erw altung w erden erschw ert durch die 
U m ständlichkeit der betreffenden Verhandlungen innerhalb der B etriebe 
und den W iderstre it der einzelnen Stellen und Interessen.

Diese V erhältnisse bringen es mit sich, daß sich jeder so gut und so schlecht 
in seinen V erw altungsverbesserungen selbst zu fördern sucht, w ie es seine 
Zeit, sein G eschäftsinteresse und etw aige ernstere  Erscheinungen mit sich 
bringen. D abei w irken in größeren U nternehm ungen die einzelnen K räfte 
oft unabhängig von einander und verm ehren m eist das S chreibw erk in einem 
Maße, von dem m an sich ohne nähere K enntnis kernen Begriff m acht. Sobald 
dies bekannt w ird, ist die ganze Sache oft auf Jah re  hinaus verleidet. Das 
Kind w ird  m it dem Bad ausgegossen, und die anerkennensw ertesten  B e
strebungen des Einzelnen sind lahm gelegt zur Freude der W idersacher, die ent
w eder aus eigenem Interesse oder aus Bequemlichkeit beim Alten beharren  
möchten.

Ich kenne B etriebe, in denen die Schreibarbeit 100 vH m ehr Personal, also 
Zeit und Geld, e rfordert als bei einem gleichartigen anderen W erk.

Es ist allerdings eine ziemlich große L itera tu r über Fabrikorganisation 
vorhanden, besonders für M aschinenfabriken. Abgesehen von zw ei bis drei V er
fassern handelt es sich aber um Einzeldarstellungen, die oft nur für den Betrieb, 
aus dem heraus sie geschrieben sind, W ert haben. Prof. E. Schm alenbach 
von der S tädtischen H andelshochschule in Köln sag t m it R echt in der Einleitung 
einer vergleichenden Abhandlung, die spätere eingehendere U ntersuchungen 
e rw arten  läßt:

„Zur Zeit kommen alle Augenblicke Bücher auf den Plan, die die w irt
schaftliche O rganisation von M aschinenfabriken behandeln. Keins nimmt auf 
das andere R ücksicht, G esagtes w ird  immer w ieder gesagt, Einw ände w erden 
nicht gehört, die Terminologie ist buntscheckig, w ichtige S treitfragen gelangen
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nicht zu exak te r Behandlung. Man fühlt sich in einer Versam m lung, in der 
alles durcheinander redet.“

Diese gründliche Behandlung der w ichtigen S treitfragen  auf dem G ebiete 
der Fabrikorganisation  w a r von Einzelnen w ohl kaum  durchzuführen. Daß 
die H andelshochschulen diese F ragen aufnehm en, erschein t dringend notw endig. 
A ber auch sie w erden  sie nur in G em einschaft m it den großen w irtschaftlichen 
V erbänden und technischen Vereinen lösen können, z. B. für die M aschinen
industrie unter Fühlungnahm e m it dem V ereine deu tscher M aschinen-B au- 
anstalten  und dem V ereine deutscher Ingenieure.

Innerhalb dieser K örperschaften ist die Fabrikorganisation  schon oft in 
V orträgen und Veröffentlichungen behandelt w orden, aber es fehlt auch bei 
diesen G elegenheiten die grundlegende Behandlung der w ichtigen S treitfragen, 
w elche planm äßige U ntersuchungen in einer größeren Reihe von B etrieben 
erfordern  w ürde.

D er zw eite  Grund, daß sich die W irkung von V erw altungsm aßnahm en nicht 
im voraus in M ark und Pfennigen ausrechnen läßt, ist einleuchtend und erk lärt 
die T atsache, daß sich in einem W erke viel leichter die Anschaffung einer 
teuren  Fabrikationsm aschine durchsetzen läßt als die einer w esentlich  billigeren 
V erw altungseinrichtung von um fassender und sicherlich höherer B edeutung.

Bei dem A ustausche der E rfahrungen, für den es übrigens auch an einer 
geeigneten Sam m elstelle und V erm ittlung fehlt, lassen  sich die G efahren, Ge
schäftsgeheim nisse preiszugeben, seh r w ohl verm eiden, w ie die vielen V er
öffentlichungen ja bew eisen. Viele w iderstreben  der Sache aber aus G rund
satz, halten ihre E rfahrungen und E inrichtungen völlig geheim  und für so her
vorragend, daß sie die Beschäftigung m it den Erfahrungen anderer w eit von 
sich w eisen.

D er letzte G rund des m angelhaften F o rtsch ritte s: die U m ständlichkeit der 
V erhandlungen innerhalb der B etriebe und der W iderstre it der einzelnen Stellen 
und Interessen^ is t für unsere  E rw ägungen  der w ichtigste. D iese Umständlich»- 
keit und dieser W iderstre it erreichen näm lich ihren Gipfel, sobald das V er
hältnis von A rbeitgeber und A rbeitnehm er in F rage  komm t.

W ir m üssen diesen Schw ierigkeiten gegenüber zunächst den G rundsatz 
aufste llen :

Eine O rganisation, w elche nicht das V erhältnis zw ischen A rbeitgebern  und 
A rbeitnehm ern v e rbessert, ist keine O rganisation.

D as Ziel des> A rbeitgebers lau te t: niedrige H erstellungskosten, das des 
A rbeiters: hohe Lohne. W ie dieser gegenseitige Kampfruf in den gem ein
sam en W ahlspruch: „Hohe Löhne bei> niedrigen H erstellungskosten“, um zu
w andeln ist, hat der bekannte erfolgreiche am erikanische Fabrik le iter T aylor 
in außerordentlich überzeugender W eise in seinem  von Prof. W allichs über
setzten  Buche „Shop m anagem ent“ unter genauer D arstellung einer be
w undernsw erten  K leinarbeit nachgew iesen. Ich erw ähne nur zw ei Beispiele.

T aylor ha t die T ransportkosten  einer Jah resm enge von 924 000 t nur durch 
V erw altungsm aßnahm en, nicht e tw a  durch m aschinelle E inrichtungen, von 
280 000 M auf 130 000 M, d. h. von 30 Pfg auf 14 Pfg für die Tonne h erab 
gedrückt, w ährend  die Leistung des einzelnen A rbeiters von 16 auf 57 t  und 
der tägliche Lohn von 4,80 M auf 7,80 M stieg.

Die Kosten für die Reinigung eines D am pfkessels sind von 250 M auf 44 M 
herabgedrückt w orden.
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W ie sind diese Erfolge erzielt w orden, und w ie sind Erfolge in der B e
triebsleitung überhaupt zu erzielen? N u r  d u r c h  g e n a u e  Z e i t s t u d i e n !

Man hört und liest überall das W o rt: „Zeit ist G eld!“ A ber m eist völlig 
gedankenlos w ird  es nachgesprochen. U nzweifelhaft ist die Zeit das Maß aller 
Arbeit. Auch bem ißt sich eine große Reihe Fabrikunkosten  nach der Zeit. 
Wie w ird  aber m it diesem G rundw ert „Zeit“, dem Maße fast aller Dinge, 
im B etriebe um gegangen?

Für die Barm ittel besizt man einen G eldschrank und einen gew issenhaften 
K assierer, für die M aterialien eine genaue Buchhaltung und ein geordnetes 
Lager. Jede V eruntreuung gilt als V erbrechen. Für die Feststellung der Zeit, 
für w elch’ le tz tere  m an die größten Geldsummen Jah r aus Jah r ein aufzu
wenden hat, besitz t m an in 90 Fabriken von 100 heute noch durchaus nichts 
B rauchbares, in w eiteren  5 vH w erden  die vorhandenen M ittel unvollkommen 
verw erte t.

Man beachte nur, daß niemand, sobald die Zeit in Geld um gerechnet ist, 
es w agen dürfte, diesen W ert auch nur um einen Pfennig zu verändern, 
w ährend m an v o r  dieser U m rechnung Hinterziehungen und Verschleierungen 
von vollen Stunden als üblich in den Kauf nim mt und nicht ernsthaft bekämpft.

Um den W ert der Zeit und ihres Studium s zu erkennen, muß ich aber 
zuerst die flüchtige Zeit in faßbarer G estalt vor mir haben, w ie ich meine 
M aterialienbestände in Kilogramm und meinen B ar- und W echselbestand in 
M ark und Pfennigen vor mich hinlege. Das erziele ich, indem ich jeden Zeit
punkt und jede Zeitspanne, die für meinen B etrieb eine Rolle spielt, und in der 
Geldentlohnung oder sonst e tw as rechnerisch zum Ausdruck kommt, in 
genauester und unan tastbarer Form  festlegen lasse.

Sow eit die Feststellung und Ü berw achung der Zeit bei den Einzelleistungen 
nicht vollständig vernachlässig t w ird, w ird  sie doch m eist in unzuverlässigster 
W eise betrieben, w ie es bei anderen W ertgegenständen nicht im entferntesten 
geduldet w ird. Obwohl die V orrichtungen, w elche diese unumgängliche Zeitfest
stellung ermöglichen, in ihrer beinahe zw anzigjährigen Entw icklung durch ihre 
tausendfache V erbreitung und eine ausführliche B esprechung in den m eisten 
W erken über Fabrikorganisation hinreichend bekannt sein sollten, lehrt doch 
die tägliche Erfahrung, w ie notw endig eine D arstellung des heutigen Standes 
der F rage und ihrer B edeutung für eine geordnete Betriebsleitung ist, die dem 
oben erw ähnten G rundsätze nachstreb t: Hohe Löhne bei niedrigen H erstellungs
kosten auf Grund von Zeitstudien.

Selbst in der im vorigen Jah r im A ufträge des Vereines deutscher 
M aschinenbau-A nstalten herausgegebenen B roschü re : „Selbstkosten-B erech
nung für M aschinenfabriken“ sind autom atische Zeitregistriereinrichtungen nicht 
erw ähnt, obwohl die durchaus w ichtigen G rundsätze aufgestellt w erden:

1. s o f o r t i g e  Prüfung aller aus dem B etriebe kommenden Angaben über 
Z e i t ,

2 .alle Lohnaufschreibungen sollen von Z e i t a n g a b e n  begleitet sein, w e i l  
d i e  Z e i t ,  i n  d e r  e i n e  b e s t i m m t e  A r b e i t  a u f  e i n e r  W e r k 
z e u g m a s c h i n e  g e m a c h t  w u r d e ,  s p ä t e r  o f t  w i c h t i g e r  
i s t  a l s  d e r  G e l d w e r t  d e r  b e t r e f f e n d e n  A r b e i t .

Die Zeitangaben sind durch handschriftliche Aufzeichnungen garnicht zu- 
verläßig zu erlangen, da sie nachträglich und von in teressierten  Personen 
erfolgen, also der W illkür und V erschleierung preisgegeben sind.
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Die autom atischen A pparate dagegen stem peln und können nur stem peln 
die M inute, die e s  augenblicklich ist. Eine nachträgliche w illkürliche A bstem pe
lung ist ausgeschlossen, und zw ar dauernd, da die völlig unzugänglichen A ppa
ra te  auch das D atum  m itstem peln.

Die m eisten älteren  Schriften haben diesen Punkt nicht übersehen.
R obert G rim shaw , der in seinem bekannten, besonders ausführlichen W erk  

über Fabrikorganisation  der Zeitkontrolle 30 Seiten w idm et, begründet die 
Forderung genauer Zeitangaben m ittelst au tom atischer A pparate treffend, 
w ie folgt:

„Kein Kaufmann bezahlt Rechnungen, deren E inzelposten e r nicht mit 
den erhaltenen W aren  sorgfältig vergleicht.“

„D er Fabrikant, der Eisen kauft, b esteh t mit R echt darauf, daß er 1000 kg 
für 1 t bekom m t, gerade w ie er beim V erkauf darauf besteh t, daß 1 M ark aus 
100 Pfennigen besteh t.“

„W arum  sollte der Fabrikan t für Zeit zahlen, w enn e r nicht sicher ist, daß 
er sie erhalten  h a t? “

Eine ähnliche ausführliche B ehandlung findet die F rage  der Zeitkontrolle
u. a. auch in den W erken  von Calm es und B allew sky.1)

In allen W erken, w elche diesen G egenstand berühren, is t der K a r t e n 
k o n t r o l l e  der V orrang zugew iesen, und dieses U rteil w ird  durch die E r
fahrungen der P rax is bestätig t, sodaß ich auf die Zeitkontrolle in ih rer älteren 
Entw icklung nur kurz einzugehen brauche.

Auch heute dient dem Ein- und A usgang der A rbeiter in den m eisten 
B etrieben noch in irgend einer Form  die alte M arkenkontrolle, die teilw eise zu 
einer D oppelkontrolle am T or und im B etrieb ausgebau t ist, deren  Ergebnis 
aber erst nach genauem  Vergleich und nach Erledigung der V erschiedenheiten 
in den Aufzeichnungen als hinreichend zuverlässige G rundlage für die Zeit
verrechnung  e rach te t w ird.

EIN AUS EIN AUS EIN A US

151 b d 1209 126 7 1 0

152 5 58 1207 118 611

153 5 4 .7 12 19 12 29 6  08
154 ^ 57 12 09 126 6 1 4
155 5  55  12 09 126  6 14
1 5 6  5 1209 17.5 6 1 0

157  5 69 12  20 12 28 6 1 1

158 5 4912 20 12 21 6  08
159 5 4^12 0 1 1 2  59 ^ 00
160 ft _  12 04 12 78 7 09

Hg. 1. Streiten des H ebelapparates.

0  B a l l e w s k y ,  A lb .,  Der Fabrikbetrieb . Jul. Springer, Berlin 08. 
C a l m e s ,  A lb .,  Der Fabrikbetrieb . Die Fabrikbuchhaltung. G loeckner, 
Leipzig 08.
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D urch Einw urf der M arken in die autom atisch w echselnden Fächer einer 
irom m el wollte m an eine m echanische V erzeichnung der Ein- und Ausgänge 
erreichen. M an kam aber dam it über den Hauptmangel, die U nzuverlässigkeit 
der handschriftlichen Aufzeichnung, nicht hinweg.

Es ergab sich die Aufgabe, einen jedem Einfluß entrückten, unter Mit
w irkung des einzelnen A rbeiters autom atisch druckenden R egistrierapparat zu 
schaffen.

Beim ältesten autom atischen Zeitkontrollapparat, dem Schlüsselapparat, 
w ird die Nummer des A rbeiters durch E instecken bezw . Umdrehen eines 
N um m erschlüssels auf einen Papierstreifen  abgedruckt. Gleichzeitig stem pelt 
der A pparat daneben die genaue Zeit.

Beim H ebelapparat sind am Rande eines großen Zifferblattes die Nummern 
der A rbeiter in laufender Reihenfolge aufgedruckt. Der A rbeiter erfaßt den 
Druckknopf des zentrisch drehbaren  Hebels und sticht m it dem unter letzterem  
angebrachten  Stift in das neben seiner Nummer befindliche Loch, w odurch 
sein Ein- und Ausgang auf einem Papierstreifen', Fig. 1, zeitlich genau v e r
m erk t w ird.

D iese H ebelapparate haben, w ie ihre V erbreitung bew eist, große Aner- 
kennnung gefunden und eine Reihe von V erbesserungen erfahren, z. B. zw ei
farbigen D ruck zur H ervorhebung aller außergew öhnlichen Zeiten, selbsttätige 
Verstellung von einer Rubrik zur anderen, die V erbreiterung der Trommel 
und des Streifens zur Ermöglichung häufigerer Zeitm arkierungen und zur 
Schaffung von W ochenstreifen.

Die Schlüsselapparate verzeichnen die Personen in der Reihenfolge, w ie 
sie einander folgen, w ährend die H ebelapparate die Aufzeichnungen nach den 
Kontrollnum m ern geordnet bringen.

Die große Ü berlegenheit der K a r t e n a p p a r a t e  besteh t im Er-

Fig 2. Kartenapparat.

satz  der bei den übrigen A pparaten notw endigen einförmigen oder nur 
w enig w andelfähigen Streifen durch lose Kartenform ulare, die w eder im F or
m at noch im V ordruck irgend einer Beschränkung unterliegen, scharfe U nter
scheidungen in der K artenfarbe zulassen und allen Zwecken der Zeitfeststellung 
anzupassen sind.

F ür die Ein- und Ausgangskontrolle besitzt jeder A rbeiter eine für eine
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ganze Lohnperiode ausreichende K arte, w elche seine Nummer und seinen 
Namen trägt.

Die K arten stecken vor Beginn der A rbeit in den entsprechend num m e
rierten  Fächern  eines vor dem A pparat hängenden K astens.

Beim E in tritt in die Fabrik  nim mt der A rbeiter seine K arte, s teck t sie in 
das trichterförm ige M undstück des A pparates, w elches die K arte so führt, daß 
der A bdruck genau an der vorgesehenen Stelle des K artenform ulares erfolgt, 
und stem pelt durch einen D ruck auf einen Knopf genau T ag, Stunde und Mi
nute auf die K arte. Sodann steck t er sie in das m it seiner Nummer versehene 
Fach des ändern, h in ter dem A pparat hängenden K artenkastens; s. Fig. 2.

Beim A usgang w iederholt sich d ieser V organg, der dem unbeholfensten 
A rbeiter keine Schw ierigkeiten bereitet, im um gekehrten Sinne. D er Zeit
aufw and ist so gering, daß in der M inute 50 bis 70 L eute den A pparat bequem 
benutzen können.

Jeder A rbeiter liefert auf diese W eise seine S tundenkontrolle bezw . A rbeits
rechnung fix und fertig. M it einem Blick durch jede senkrech te  Zahlenreihe 
sieh t m an die etw aigen A bw eichungen von der N orm alarbeitszeit. Es ist nicht 
einmal erforderlich, bei der A usrechnung in jeder T ageskolonne die 
Stundenzahl auszuw erfen, sondern es genügt ein V erm erk der Ab
w eichungen plus und minus. Die Führung eines Schichtenbuches ist nicht nur 
überflüssig, sondern sogar schädlich, da jede Ü bertragung  die M öglichkeit von 
Fehlern in sich schließt und die spätere  Nachprüfung der Lohnrechnung e r
schw ert. Die G esam tzeit muß unbedingt auf diesen K arten ausgerechnet w e r
den, w enn man sich alle V orteile des S ystem s zunutze m achen will. In größeren 
Fabriken hängt man nur die ers ten  Kasten, d. h. diejenigen, w elche die 
K arten w ährend  der A bw esenheit der A rbeiter enthalten, im P fö rtnerhaus oder 
im H aupteingang auf, w ährend  die A pparate selbst und die K asten, w elche die 
K arten nach dem E in tritt der Leute aufnehm en, in den einzelnen Abteilungen 
(W erkstä tten ) hängen. D er A pparat bringt dann die A rbeiter pünktlich in ihre 
A rbeitsräum e.

W ird der A pparat auch zur Feststellung der A kkordzeiten benutzt, so w ird  
e r  am besten in der M itte der betreffenden W erk s ta tt seinen P la tz  finden. Es 
w ird  dann über jede E inzelarbeit oder über jedes A rbeitstück eine besondere 
K arte als A uftrag für den A rbeiter ausgeschrieben und bei Beginn und Voll
endung der betreffenden A rbeit von dem M ann abgestem pelt. In gleicher W eise 
w erden die etw aigen U nterbrechungen d ieser A rbeiten verzeichnet. Diese 
A rbeitskarten  (A kkordkarten) w erden  in besonderen ebenfalls offenen, aller
se its zugänglichen K artenkasten  oder offen am P la tze  jedes A rbeiters aufbe
w a h rt; den B etriebsbeam ten w ird  dam it jederzeit ein V ergleich der Zeitnotizen 
m it dem S tande bezw . dem Fortgange der A rbeiten erm öglicht. B esondere 
A ufm erksam keit ist natürlich darauf zu richten, daß keine neue A rbeit begonnen 
w ird, ehe auf den K arten die Beendigung der vorigen und der Beginn der 
neuen A rbeit abgestem pelt ist.

Für die Zeitfeststellung bei Einzelleistungen, also besonders für A kkord
arbeiten , hat der K arteoappara t ganz hervo rragende  Bedeutung. Für diese 
Z w ecke sind in den letzten M onaten S onderappara te  auf den deutschen M arkt 
gekomm en, die bisher unbekannte Hilfsmittel der B etriebsleitung d ar
stellen, so z. B. ein K artenapparat m it 2 M undstücken, das eine für die 
A bstem pelung des A nfanges, das zw eite  für die A bstem pelung der B eendigung
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einer A rbeit. Er stem pelt auf einer kleinen K arte die beiden Zeiten unterein
ander, etw aige U nterbrechungen in gleicher W eise an anderer Stelle.

Ein ähnlicher A pparat mit einem M undstück, das nach beiden Seiten unbe
grenzt ist, gesta tte t die V erw endung einer beliebig breiten K arte und die 
U nterbringung beliebig vieler A bstem pelungen untereinander. Es lassen sich 
auf diesem A pparat also große B lätter oder K arten abstem peln, die entw eder 
die säm tlichen A rbeitsleistungen eines M annes für einen Tag oder für die ganze 
Lohnperiode enthalten, oder Laufkarten, die das betreffende A rbeitstück w äh
rend seines ganzen W erdeganges begleiten.

Beide A pparate w erden auf W unsch zur Erleichterung der Ausrechnung 
mit T ypenrädern  geliefert, w elche die Stunden von M ittag bis M itternacht mit 
13, 14, 15 bis 24 stem peln und die Bruchteile der Stunden nicht in Minuten, 
sondern in H undertteilen angegeben. Die A pparate stempeln z. B. 16,25 sta tt 
4,15 Nachm. D as D atum  w ird  ebenfalls autom atisch m itgedruckt, w ie es ja 
auch unbedingt notw endig ist.

Nachdem diese A pparate den W ert und die Notwendigkeit solcher Einzel
feststellungen erw iesen  haben, ist m an an die Aufgabe herangetreten , m ittels 
autom atischen A pparates gleich die Zeit auszurechnen. D ieser A pparat w ird 
ganz besondere B edeutung erlangen.

Es tr itt nun die F rage auf: Haben diese verschiedenartigen Z eitregistrier
einrichtungen den W ert, daß man sie in jedem sachgem äß geleiteten Betriebe 
haben sollte, und w elche Einw ände w erden  gegen solche Einrichtungen 
erhoben?

Den Nutzen einer Ein- und Ausgangskontrolle bestreite t ja niem and mehr. 
Viele handhaben sie aber schlaff, weil sie meinen, dam it besonders wohlwollend 
zu erscheinen. Da heißt es w ohl: „W ir haben noch besonders patriarchalische 
V erhältnisse in unserer Fabrik, die ich unter keinen U m ständen stören w erde“ 
oder: „Meine A rbeiter sind pünktlich und sorgen schon selbst für Pünktlichkeit, 
denn w ir haben durchgängig Akkord. W er also nicht da ist, verdient nichts, 
und w as er versäum t, das holt er schon w ieder ein.“

G laubt jem and eine gute Kontrolle zu besitzen und scharf zu handhaben, 
so w eist er solche autom atischen Einrichtungen wohl als M odeartikel oder 
R ückschritt zurück, indem er hervorheb t: „Bei uns w ird  doppelt kontrolliert, 
beim  P fö rtner und beim  M eister und beide Angaben verglichen“, oder: 
„5 M inuten .nach der A nfangszeit w ird  das T or geschlossen, und der M eister 
bestim m t, ob die noch Kommendem zuzulassen, oder 1 b is 3 Stunden von der 
A rbeit auszuschließen sind.“

Diese säm tlichen A nschauungen sind verkehrt und m eist nur der Ausdruck 
der Gleichgültigkeit gegenüber dem F ortsch ritt der Zeit.

W ahrhaft patriarchalische V erhältnisse gibt es kaum1 noch; auch passen 
sie in keinen neuzeitlichen oder größeren Betrieb. Es handelt sich m eistens um 
die V erschleierung einer längst gegenseitig gefühlten Entfremdung, die man 
durch peinlichste B eharrung in alten Form en glaubt verbergen zu können. Es 
gilt hier, durchzudringen zur W ahrhaftigkeit des einzigen gemeinsam en In te r
esses, des Geldverdienens. F ast jede Fabrik w ird  täglich zu einer bestim m ten 
Minute in B etrieb gesetzt und schließt zu einer bestim m ten Minute. Von 
dieser M inute an laufen alle Unkosten. Setzt von dieser Minute an nicht die 
ganze w erk tätige K raft der gesam ten A rbeiterschaft ein, so w erden Unkosten 
verschw endet. D asselbe gilt von zu frühem N achlassen der produktiven
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Tätigkeit. Nur w enn ich m eine U nkosten sparsam  ausnutze und m eine An
lage auf eine höchstm ögliche L eistung bringe, kann ich den W ünschen m einer 
A rbeiter nach möglichst hohen Löhnen entgegen komm en, und das bedeute t 
eine w ahrhafte  V erbesserung der Beziehungen zw ischen A rbeitgeber und 
A rbeitnehm er.

Es ist keine Seltenheit, daß allein durch sachgem äße Einführung einer 
autom atischen Ein- und A usgangskontrolle eine M ehrleistung von 15 Minuten 
für T ag  und M ann erzielt w ird , das m acht bei 1000 Leuten für den T ag 250 
S tanden zu 40 Pfg^ oder 100 M im Tag, 30 000 M im Jah r M ehrleistung. W as 
diese M ehrleistung in einem B etriebe bedeutet, der m it hohen U nkosten a r
beitet, ist leicht einzusehen. — D iese B etrach tung  w iderlegt auch den Ein
w and zur Genüge, daß A kkordarbeiter keiner genauen Ein- und A usgangs
kontrolle bedürfen, und zeig t die eigene Schädigung durch Zurückw eisung zu 
spät kom m ender A rbeiter.

W ie steh t es nun m it den Fabriken, die stolz auf die L eistungen ihrer bis
herigen P fö rtner- und M eiste rkontrolle sind? G anz abgesehen von der U nzu
verlässigkeit der handschriftlichen Aufzeichnung, von den oft im verm ein t
lichen In teresse des W erkes geübten U nterscheidungen, auch die W illkür und 
die H interziehungen bei B eurlaubungen und Ü berstunden ganz außer A cht ge
lassen — w as bieten denn die Aufzeichnungen der alten persönlichen oder 
M arkenkontrolle? N ichtssagende, einen vollen A rbeitstag  bedeutende Striche 
oder abgerundete Stundenangaben, w äh rend  doch schon eine M inute U nter
schied bei jedem Ein- und A usgang in einem W erke von nur 100 A rbeitern  
im T ag  400 Minuten =  6% Stunden oder im  Jah r 2000 S tunden zu  40 Pfg =  
800 M M inderleistung ausm acht. D agegen w eist die K arte m it autom atischen 
Notizen von jedem  einzelnen T ag  für jeden A rbeiter nach, ob und um w ieviel 
M inuten er das In teresse die.r Fabrik  geschädigt hat. Dabei ist der A rbeiter jeder 
B elästigung am T or und jeder A useinandersetzung m it P fö rtn er und M eister 
enthoben. Die Offenkundigkeit und U nantastbarkeit des V erfahrens schließt jedes 
M ißtrauen aus, m acht den V erkehr des A rbeiters m it seinem  V orgesetzten  viel 
angenehm er und erzieh t anderseits' den A rbeiter zu einer auf an d e re  A rt nicht 
zu erzielenden und nicht nacbzuw eisenden regelm äßigen Pünktlichkeit.

Dabei e rspart man jede N iederschrift über die tägliche A rbeitszeit sowohl 
beim1 P fö rtner w ie beim M eister.

Die Einführung einer den B etriebsverhältn issen  genau angepaßten  au to
m atischen Ein- und A usgangskontrolle stößt bei A rbeitgebern  und A rbeit
nehm ern angesichts der offenbaren Annehm lichkeiten, der hohen R entabilität 
und der V ereinfachung der L ohnabrechnung auf keinen ernstlichen W ider
spruch m ehr. Der eine w a rte t nur noch auf die erhoffte bessere  Zeit, der 
andere auf die Erfahrungen seines N achbars, und w ie die ausw eichenden A nt
w orten  der B equem lichkeit alle lauten.

Die Schw ierigkeit liegt) in d er w eiteren  D urchbildung des System s und 
der Ü bertragung der autom atischen Zeitfeststellungen auf die Ein zell edsitungen.

Ist diese D urchbildung denn notw endig? „ N e i n ,“ w eil die autom atische 
Ein- und A usgangskontrolle für sich ein geschlossenes G anzes bildet und auch 
ohne autom atische E inzelarbeit-K ontrolle eine außerordentliche V erbesserung 
und V ereinfachung der B etriebsverw altung  bringt, die den besonderen V erhält
nissen genau angepaßt w erden  kann.
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„J a w e i l  m an dem F ortschritte  keine Schranken errichten  soll und die 
Zeitfeststellung bei Einzelleistungen uns ers t auf den W eg bringt zur Lösung 
der H auptfrage im B etriebe: Vereinigung des In teresses von Kapital und 
A rbeit — hohe Löhne bei niedrigen Selbstkosten.

U nverständige G rundsätze bei den U nternehm ern, die Kampfesstellungen 
der beiderseitigen O rganisationen haben es zuw ege gebracht, daß das Streben 
nach höchster Leistungsfähigkeit und dam it der Segen des A kkordsystem s 
lahm gelegt w orden  ist, so daß m ancher einsichtige B etriebsleiter die von den 
A rbeiterverbänden geforderte allgemeine Einführung von Tagelohnarbeit, 
natürlich unter verm ehrter und verschärfter Aufsicht, herbeiw ünscht.

W ürde das aber die Lösung der F rage sein? Gewiß nicht. Sondern die 
beiderseits getriebene G leichm acherei muß und w ird  eines Tages aufhören, 
und das S treben nach W ahrhaftigkeit und Persönlichkeit w ird  auf dem Ge
biete der Lohnpolitik einsetzen und beide Parte ien  über ihre w ahren, d. h. 
ihre gem einsam en In teressen aufklären.

Die heutige P rax is  ist folgende: der A rbeiter sucht die Zeiten der Einzel
leistungen zu verheim lichen und zu verw ischen, um den Einblick in seine 
A kkordverhältnisse zu vereiteln. D er M eister als Zwischenglied muß es v e r
meiden, F ragen anzuschneiden, deren sachgem äße Lösung er gar nicht in der 
Handi hat, und greift außerdem  selbst hin und w ieder naturgem äß zu dieser 
P raxis, um eigne Irrtüm er in der V eranschlagung und Fehler in der Verteilung 
und Anordnung der A rbeiten zu verdecken. Die Betriebsleitung ist in vielen 
Fällen m achtlos und sucht sich durch die H erabdrückung von Akkorden, die 
sie als hochbezahlt herausfindet, im Interesse niedriger H erstellungskosten zu 
betätigen und belohnt dadurch oft fleißige A rbeit m it Akkordkürzungen.

W ie w eit hat sich dieses G egeneinanderarbeiten entfernt von dem Ideal 
des A kkordsystem s, w ie ich es in einem alten Buche aus dem Jahre 1854, also 
aus den K inderjahren unserer Industrie, fein und treffend bezeichnet fand:

1. den Fleiß der A rbeiter ohne mündliche Anregung zu mehren,
2. die ängstliche Kontrolle über die T ätigkeit der A rbeiter entbehrlich zu 

m achen und
3. dem A rbeiter M ittel in die H and zu geben, durch Fleiß seinen gew öhn

lichen Schichtlohn zu verbessern!
W o liegt die H auptursache dieser beklagensw erten  Entwicklung, und wo 

ist deshalb der Hebel zu einer Gesundung anzusetzen?
M an m ißachtete, vernachlässigte den G rundw ert „Zeit“, das Maß aller A r

beit, m an verlor über anderen E rrungenschaften die Zeitstudien bei der in
dustriellen Entwicklung ganz aus dem Auge, da technische Einrichtungen, die 
Zeit zu fassen und unan tastbar festzulegen, fehlten.

H eute sind die E inrichtungen vorhanden, die autom atisch die unerläß
lichen, genauen Zeitfeststellungen liefern als Grundlage für eine gesunde Lohn
politik und richtige Selbstkosten.

Man klagt bei allen U nterbietungen von Angeboten, in allen Vereinigungen, 
die die Preisbildung beeinflussen sollen, über den Mangel richtiger Selbstkosten
berechnungen. D er M angel liegt viel tiefer. Man kennt nicht nur nicht das 
richtige V erfahren, sondern auch nicht die einzusetzenden W erte, die richtigen 
Selbstkosten, besonders nicht die Lohnkosten, m it denen man unter den gege
benen B etriebsverhältn issen  eine Sache herzustellen verm ag. Unter Zugrunde
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legung genauer Zeitstudien sind in vielen Industrien, w ie die Erfolge bew eisen, 
bei angem essener B eteiligung der A rbeiter an dem Nutzen E rsparnisse von 
25 bis 50 vH des L ohnes zu erzielen.

Im Interesse von U nternehm er und A rbeiter muß der G rundsatz durch
dringen :

Keine Lohn- und H erstellungskosten m ehr ohne autom atische Feststellung
der Zeit!

Um' den höchstem Nutzen aus dieser N euerung zu ziehen, muß m an se lb s t
verständlich  den A rbeiter In zufriedenstellender W eise an den E rfolgen des V er
fahrens beteiligen und sein volles V ertrauen gew innen, und das ist ein Ziel, 
das nur in m ühevoller K leinarbeit zu erringen ist. Die A rbeit muß aber be
gonnen w erden.

Schon ganz einfache G rundsätze bieten hier eine sichere  S tü tze für das 
V ertrauen der A rbeiter.

Jul. H. W est, der der Industrie in seinen Schriften m anchen w ertvollen  
Fingerzeig gegeben hat, sag t in einem A ufsatz „V erkehrte  A kkordpolitik“ in 
der D eutschen Industriezeitung, Berlin 1905:

„1. Solange die A rbeitsm ethoden und W erkstatte in rich tungen  unverändert 
bleiben, sollen die A kkordsätze im Laufe des Jah res nicht gekürzt w erden .“

„2. Alljährlich findet eine P rüfung der einzelnen A kkordsätze auf Grund 
der Aufzeichnungen über die erledigten A ufträge des abgelaufenen Jah res 
sta tt. W enn diese Prüfung ergibt, daß der A kkordverdienst den L ohnsatz der 
betreffenden A rbeiter, nach dem D urchschnitt der im Laufe des Jah re s  w ieder
holten A ufträge berechnet, um m ehr als 50 vH übersteig t, so w ird  der über 
50 vH hinausgehende Teil um die Hälfte gekürzt.“

N atürlich kann diese V orschrift nicht für jeden B etrieb angew andt w erden, 
es muß aber für jeden B etrieb eine Form el gesucht w erden, die bindende Zu
sicherungen enthält, um den fleißigen und tüchtigen A rbeiter in seinem  Streben 
zu erm untern.

Auch muß man Belohnungen vorsehen für V erbesserungen der A rbeits
w eisen, die durch M eister und A rbeiter ersonnen und eingeführt w erden, alles 
auf Grund au tom atischer Zeitfeststellungen.

Ich habe mich bei m einen A usführungen aus naheliegenden G ründen viel
fach an die V erhältnisse der M aschinenindustrie angelehnt. D er W ert der 
autom atischen Zeitkontrolle ist für die anderen Industrien nicht geringer. Ich 
könnte das an Beispielen darlegen, die zu denken geben, v o r allen Dingen aus 
unserer w estdeutschem  H ütten- und W atzw erkim dustrie. - W enn m an sich v e r
gegenw ärtig t, daß in B raunkohlengruben, K onservenfabriken, F uh rw erks
betrieben, Hotels, R estauran ts, sogar in kleinen Schreinereien die V orteile der 
autom atischen Zeitkomtrolle zum Teil in- m ustergü ltigster W eise duirchgeiühirt 
sind, so steh t wohl fest, daß h ier der D inw and: F ür uns paßt die S ache nicht, 
müßig ist.
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II. DER GELD- UND WARENMARKT.
Diskont- und Effektenkurse an 
der Berliner Börse im Oktober 

und November 1909.
D ie  im  S e p te m b e r  an  d e r  B e r l in e r  B ö r s e  

h e rv o rg e t re te n e  A u fw ä r t s b e w e g u n g ,  d ie  a lle  
M ä r k t e  e rg riff,  ha t  im  O k to b e r  n ic h t  w e it e r  
a n g e h a lte n .  E in m a l ha t  d ie  E rm a t tu n g  der 
N e w - Y o r k e r  B ö r s e  u n d  d ie  rü c k lä u f ig e  B e 
w e g u n g  der v o r h e r  s t a r k  a u fw ä r t s  g e tr ie b e n e n  
a m e r ik a n is c h e n  E is e n w e r te  u nd  E is e n p re is e ,  
so d a n n  a b e r  v o r n e h m lic h  d ie  in te rn a t io n a le  
Q e ld v e r s t e ifu n g ,  d ie  a u c h  in  m e h rfa ch e n  
D is k o n t e rh ö h u n g e n  d e r  B a n k  v o n  E n g la n d  und  
d e r  R e ic h s b a n k  s ic h  a u s sp ra c h ,  d a s  G e s c h ä ft  
u nd  d ie  S p e k u la t io n s lu s t  s t a r k  e in g e s c h rä n k t .  
In  d e r  fo lg e n d e n  Z e it  h a t  d ie  H a lt u n g  m e h rfa ch  
le b h a ft  a u i  u n d  ab  g e w o g t .  W e n n  a u c h  im m e r 
w ie d e r  e in e  E r h o lu n g  e in tra t  u n d  m a n  d a s  
A b b r ö c k e ln  d e r K u r s e  oft e r fo lg re ic h  zu  ü b e r 
w in d e n  v e rsu c h te ,  is t  d o c h  d e r f rü h e re  
H o c h s ta n d  n ie  w ie d e r  g a n z  e rre ic h t  w o rd e n .  
D ie  N a c h r ic h t e n  a u s  d e r  h e im is c h e n  M o n t a n 
in d u st r ie  la u te ten  w e it e rh in  a n d a u e rn d  g ü n s t ig ;  
e b e n fa lls  h a b e n  d ie  a m e r ik a n is c h e n  E is e n -  
in ä rk te  sp ä te r  w ie d e r  in  fe ste r  H a lt u n g  v e r 
h a r r t  u n d  e n d lic h  ze ig te  d e r  K u p fe rm a rk t ,  
e in m a l im  H in b l ic k  a u f d ie  B e s s e r u n g  in  d e r 
In d u s t r ie  u n d  den  v e rm e h rte n  a m e r ik a n is c h e n  
V e r b r a u c h  u nd  so d a n n  in fo lg e  d e r B e s t r e 
b u n ge n , e in en  g ro lle n  T r u s t  z u s ta n d e  zu  
b r in g e n ,  e in e  fe ste re  H a lt u n g .  A b e r  t ro tz  
a lle d e m  b lie b  m a n  so la n g e  z u rü c k h a lt e n d  g e 
st im m t, b is  d ie  G e ld m a r k t v e r h ä lt n is s e  e ine  ta t 
s ä c h l ic h e  B e s s e r u n g  ze ig te n .  E r s t  a ls  d ie s  
g e sc h e h e n  w a r ,  t ra t  d ie  B ö r s e  v ö l l ig  a u s  
ih re r  Z u r ü c k h a l t u n g  h e ra u s  und  b e g a n n  s ic h  
te i lw e ise  s o g a r  v o n  d e r  H a lt u n g  N e w - Y o r k s  
u n d  L o n d o n s  u n a b h ä n g ig  zu  m a ch e n . N a c h d e m  
g e g e n  E n d e  N o v e m b e r  n o c h  e in m a l e ine  le ich te  
A b s c h w ä c h u n g  g e h e r r s c h t  h atte , tra t  d a n n  im  
B e g in n  d e s  D e z e m b e r  e in e  e rn e u te  A u f w ä r t s 
b e w e g u n g  e in , d ie  v o rü b e rg e h e n d  s o g a r  den 
C h a r a k te r  e in e r  H a u s s e  a n g e n o m m e n  hat.

V o n  d en  E in z e lm ä r k t e n  h a t  d e r  B a n k e n 
m a r k t  in  re c h t  r u h ig e r  H a lt u n g  v e rk e h r t .  
S e in e  K u r s e in b u B e n  s in d  n ic h t  se h r  b e d e u te n d  
ge w e se n ,  h a b e n  s ic h  a b e r  d o c h  zu  e in em  
m e h rp ro z e n t ig e n  V e r lu s t  in n e rh a lb  e in ig e r  
W o c h e n  g e ste ig e r t .  N a c h  Ü b e r w in d u n g  der 
s c h w ie r ig e n  G e ld v e r h ä lt n is s e  w u rd e  d ie  Z u 
rü c k h a lt u n g  d e r  B a n k e n  g e r in g e r .  Z e itw e is e  
ha t  d an n  n o c h  d ie  U n s ic h e r h e it  ü b e r  d a s  
S c h i c k s a l  d e r  B a n k e n q u é te  s ic h  in  e in em  
le ich te n  R ü c k g ä n g e  fü r  d ie  m e is te n  W e r te  
a u s g e sp ro c h e n .  D a s  b e d e u t sa m ste  E r e ig n i s  
in n e rh a lb  d e r B a n k w e lt ,  d ie  V e r e in ig u n g  der 
B a n k f i rm a  H a r d y  m it  d e r  R h e in is c h -w e s t 
fä lisc h e n  D is k o n t o b a n k ,  d ie  d a s  V o r d r in g e n  
e in e r  P r o v in z b a n k  in  d ie  H a u p t s t a d t  bedeutet, 
h a t  k e in e r le i  E in d r u c k  au f den  B a n k e n m a r k t  
g e m ac h t.

D ie  s c h w ie r ig e n  G e ld v e r h ä lt n is s e  h a b e n  e ine  
s c h w ä c h e r e  H a lt u n g  d e r R e n t e n w e r t e  
h e r v o rg e ru fe n .  D e u t s c h e  A n le ih e n  la g e n  
a u ß e rd e m  a u f d ie  M ö g l i c h k e it  e in e s  b e d e u 
ten d en  G e ld b e d a r fe s  se ite n s  d e s  R e ic h e s  a b 
g e s c h w ä c h t .  R u s s i s c h e  W e r te ,  d ie  a n fa n g s  
le ich t  n a c h g e g e b e n  hatte n , h ab en  sp ä te r  w ie d e r  
le b h a ft  a n g e zo g e n .  G u t  b e fe st ig t  w a re n  
T ü r k e n w e r t e  u n d  b e s o n d e r s  T ü r k e n lo s e ,  auf 
w e lc h e  d ie  N a c h r ic h t  e in e r  v e rs t ä r k te n  
T i lg u n g  a n re g e n d  w ir k t e .  A u c h  g r ie c h is c h e  
W e r te ,  d ie  z u n ä c h s t  u n te r  dem  E in f lü s s e  d e r 
R e v o lu t io n s b e w e g u n g  s c h a r f  n a c h g e g e b e n

h ab en , ko n n te n  sp ä te r  ih re  V e r lu s t e  w ie d e r  
z ie m lic h  a u sg le ic h e n .

D e m  M o n t a n m a r k t  b lieb , o b w o h l m a n  
z u n ä c h s t  Q e w in n s ic h e ru n g e n  in  b ed e u ten d em  
U m fa n g e  v o rg e n o m m e n  h atte , d a s  H a u p t 
in te re sse  z u g e w a n d t .  D a r a n  ko n n te n  auch
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v o rü b e rg e h e n d e  A b s c h w ä c h u n g e n  e in e r  R e ih e  
fü h re n d e r  W e r t e  n ic h t s  ä n d e rn .  Q e g e n  E n d e  
O k to b e r  w a r  d e r M a r k t  le b h a fte n  S c h w a n 
k u n g e n  a u s g e se t z t .  D ie  au f a n d e re n  M a r k t 
g e b ie te n  h e rv o rg e t re te n e  Z u r ü c k h a l t u n g  h a t  
s ic h  h ie r  n u r  w e n ig  g e z e ig t .  Im m e r h in  h a b e n  
d ie  g ü n s t ig e n  N a c h r ic h t e n  a u s  d e r  In d u s t r ie  
d en  M a r k t  v o r  z e itw e i l ig e n  A b s c h w ä c h u n g e n  
n ic h t  b e w a h re n  kö n n e n , u n d  a u c h  sp ä te r  h a b e n  
s t ä r k e re  A b g a b e n  n ic h t  u n b e trä c h t l ic h e  K u r s 
e in b u ß e n  h e rb e ig e fü h r t .  V o n  s o n s t ig e n  W e r te n  
la g e n  S c h i f f a h r t s w e r t e  w e n ig  b e 
a ch te t, w ä h re n d  a u f E l e k t r i z i t ä t s 
w e r t e  d ie  A b s c h lü s s e  d e r  fü h re n d e n  W e r k e ,  
d ie  se h r  g ü n s t ig  la u te ten , e rm u t ig e n d  w ir k te n .  
A u f  d em  K  a  1 i m  a  r k  t h a t, o b g le ic h  d ie  
S y n d ik a t s v e r h a n d lu n g e n  n o c h  k e in e r le i  K lä r u n g  
g e b ra c h t  h ab e n , d ie  E r w a r t u n g ,  d aß  e s  zu  
e in e r  V e r s t ä n d ig u n g  k o m m e n  m ü sse ,  g ü n s t ig  
e in g e w ir k t .  K o l o n i a l w e r t e  la g e n  d a 
g e g e n  re c h t  st ill .  D ie  D u r c h s c h n i t t s k u r s e  d e r 
in  d e r  E f fe k te n k u r s ta b e l le  b e r ü c k s ic h t ig t e n  
W e r t e  w a r e n :

h in e in  fo rtd au e rte .  S c h l ie ß l ic h  h a b e n  d ie
K u r s e  le ic h t  a b g e s c h w ä c h t .  Im  G e g e n sa t z  zu  
L o n d o n  h a t  S c h e c k  P a r i s  u n te r  le ic h te n  
S c h w a n k u n g e n  n a c h g e g e b e n .  Im  V o r j a h r  
z e ig te n  s o w o h l  S c h e c k  L o n d o n  a ls  a u c h  P a r i s  
e in e  a n d a u e rn d e  A u fw ä r t s b e w e g u n g .  D e r  
N e w - Y o r k e r  S c h e c k  g in g  e in  w e n ig  z u rü c k ,  
w ä h re n d  e r im  V o r j a h r  d ie  e n tg e g e n g e se tz te  
R ic h t u n g  v e r fo lg te .  Im  D u r c h s c h n i t t  s ta n d  im  
O k to b e r  S c h e c k  L o n d o n  m it  20,407 (i. V .  
20,404) e in e  K le in ig k e i t  h ö h e r  a ls  im  V o r j a h r ,  
im  N o v e m b e r  re ic h te  e r  an  d ie  v o r jä h r ig e  
H ö h e  m it  20,439 (i. V .  20,447) n ic h t  h e ra n .  
S c h e c k  P a r i s  n o t ie rte  im  O k to b e r  81,178 ( i. V .  
81,292), im  N o v e m b e r  81,179 (i. V .  81,457),
S c h e c k  N e w - Y o r k  im  O k to b e r  4, 1948 (i. V .
4,1909), im  N o v e m b e r  4,1940 (i. V .  4,2037).

O k tb r .  N o v b r .

D e u t s c h e  B a n k  247,58 247,89
D i s k o n t o - Q e s e l l s c h a f t  197,96 196,73
O e ls e n k ir c h e n  213,26 211,83
H a rp e n  205,46 201,09
B o c h u m e r  V e r e in  252,37 246,67
L a u ra h ü t t e  194,64 193,30
C a n a d a - P a c i f ic - B a h n  186,92 186,95
H a m b u r g - A m e r k a - L in ie  131,08 130,72
N o r d d e u t s c h e r  L lo y d  101,82 101,38
A llg .  E le k t r iz it ä t s - G e s e l l s c h a f t  244,15 255,73
3 p ro z e n t ig e  R e ic h s a n le ih e  83,99 84,59
4 p ro z e n t ig e  R u s s e n a n le ih e  88,96 88,87

Im  G e g e n sa tz  z u m  V o r j a h r e  h a b e n  s ic h  d ie s 
m a l d ie  G e ld m a r k t v e r h ä l t n is s e  v e rs t e if t ,  w e n n  
a u c h  d e r d e u t sc h e  G e ld m a rk t  e rs t  in  z w e it e r  
L in ie  d a v o n  b e tro ffe n  w u rd e .  T r o t z d e m  h a t  d ie  
R e ic h s b a n k  ih re n  D i s k o n t  im  O k to b e r  au f 5 v H  
e rh ö h t,  u m  d a n n  v o r lä u f ig  an  d ie se m  S a t z  fe s t 
zu h a lte n .  D e r  P r i v a t d i s k o n t ,  w e lc h e r  
im  V o r j a h r e  w ä h re n d  d e s  g a n z e n  O k to b e r  u nd  
N o v e m b e r  n u r  le ic h t  a u fw ä r t s  g e g a n g e n  w a r ,  
h a t  d ie sm a l s c h a r f  a n g e z o g e n  und  u m  M it t e  
N o v e m b e r  m it  4 %  v H  se in e n  H ö h e p u n k t  e r 
re ich t ,  d a n n  h a t  e r  la n g s a m  a u f 4 %  v H  (i. V .  
2 %  v H )  E n d e  N o v e m b e r  n a c h g e g e b e n .  D e r  
U n t e r s c h ie d  z w is c h e n  B a n k -  u n d  P r iv a t d i s k o n t ,  
d e r A n f a n g  O k to b e r  im  V o r j a h r e  %  v H  b e tru g ,  
s te llt  s ic h  d ie sm a l n u r  au f %  v H .  E n d e  
O k to b e r  s te llte  s ic h  d e r  U n t e r s c h ie d  z w is c h e n  
B a n k -  u n d  P r iv a t d i s k o n t  a u f %  v H  g e g e n  1 %  
v H  im  V o r j a h r .  B i s  E n d e  N o v e m b e r  h a t  s ic h  
d ie se r  U n t e r s c h ie d  d a n n  a u f %  v H  e rm ä ß ig t  
(i. V .  1 %  v H ) .  D ie  D u r c h s c h n it t s ä t z e  d e s  
B a n k d is k o n t s  w a re n  im  O k to b e r  4,70 v H  ge g e n  
4 v H  im  O k to b e r  1908, im  N o v e m b e r  5 g e g e n  
4 v H  im  V o r j a h r ,  d ie  S ä t z e  d e s  P r iv a t d i s k o n t s  
im  O k to b e r  3,87 v H  (i. V .  2,80 v H ) ,  im  
N o v e m b e r  4,47 v H  ( i V .  2,64 v H ) .

W echselkurse London, Paris, 
New York.

D ie  S t e ig e ru n g  d e s  L o n d o n e r  P r iv a t d i s k o n t s  
h a t  z u n ä c h s t  e in  le b h a fte s  A n z ie h e n  d e r D e v is e  
L o n d o n  h e rv o rg e ru fe n ,  d a s  b is  in  d en  N o v e m b e r
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DER WARENMARKT 53

Der W arenmarKt im Oktober 
und November 1909.

D ie  H a lt u n g  d e r G e t r e i d e  i n ä r k t e  ist  
a n fa n g s  fe st g e w e se n ,  da  d ie  g ü n s t ig e  W it t e ru n g  
d ie  L a n d w ir t e  au f d en  F e ld e rn  z u r  W in t e r 
b e s te llu n g  z u rü c k h ie lt  u n d  in fo lg e d e s se n  d ie  
Z u fu h re n  zu  d en  M ä r k t e n  n ic h t  b ed e u ten d  
w a re n .  A u c h  h a t  d ie  d e u tsc h e  G e tre id e e rn te  
z u n ä c h s t  k e in e  se h r  g ü n s t ig e  B e u r te i lu n g  e r 
fa h re n . S p ä te r  w u rd e  d a n n  d e r M a r k t  
s c h w ä c h e r ,  d a  R u ß la n d  d em  W e lt m a r k t  b e 
d eu ten de  M e n g e n  se in e r  E rn te  z u r  V e r fü g u n g  
ste llte , in d e s se n  ist  e s  zu  n e n n e n sw e rte n  P r e i s 
e in bu ß en  s o w o h l fü r  W e iz e n  a ls  fü r  R o g g e n  
n ic h t  g e ko m m e n . Im  N o v e m b e r  w a r  d ie  M a r k t 
la g e  w e n ig  d u rc h s ic h t ig ,  d a  m a n  in  d e n  V e r 
e in ig te n  S t a a te n  v o n  N o rd a m e r ik a ,  t ro tz  der 
g u te n  E rn t e  m it V e r s c h if fu n g e n  n ac h  dem  
e u ro p ä is c h e n  F e s t la n d  z u rü c k h ie lt ,  u m  d ie 
s t a r k  ge lic h te te n  h e im is c h e n  B e s tä n d e  w ie d e r  
a u fzu fü lle n .  Ü b e r  d ie  a rg e n t in is c h e  E rn te  
w a re n  z e itw e ise  u n g ü n s t ig e  M e ld u n g e n  im  
U m la u f,  d ie  in d e s se n  sp ä te r  v e rs tu m m te n .  
D ie  F e s t ig k e it  fü r  W e i z e n  am  B e r l in e r  
M a r k t  w u rd e  d a d u rc h  h e rv o rg e ru fe n ,  d aß  fü r 
n a h e  T e rm in e  b ed e u ten d e  V e rp f lic h tu n g e n  zu  
e r le d ig e n  w a re n .  E in e n  H o c h s ta n d  e rre ic h te n  
d ie  P r e i s e  a m  26. O k to b e r  m it  224 M ,  s ie  
s a n k e n  d an n  b is  z u m  4. N o v e m b e r  au f 213 M  
u nd  h a b e n  s ic h  in  d e r F o lg e z e it  v o r ü b e r 
g e h e n d  b is  au f 2 2 1 %  M  e rh o le n  kö n n e n , so  
d aß  g e g e n  E n d e  N o v e m b e r  d ie  P r e i s e  n o c h  
e tw a s  h ö h e r  a ls  A n fa n g  O k to b e r  stehen. 
R o g g e n  h a t  a u s  d e r  H a lt u n g  d e s  W e iz e n 
m a rk te s  m e h r fa c h  e in en  N u tz e n  ge zo g e n ,  in 
d e s se n  w a r  h ie r  d ie  v o rü b e rg e h e n d e  A u f 
w ä r t s b e w e g u n g  w e n ig e r  s t a r k  u n d  a u s g e 
sp ro c h e n .  D a  a n d a u e rn d  e in  b e d e u te n d e s in 
lä n d is c h e s  A n g e b o t  v o rh a n d e n  w a r ,  h a b e n  d ie 
P re ise ,  n o c h  u n te r  m a n n ig fa c h e n  w e n n  auch  
g e r in g e n  S c h w a n k u n g e n  n a c h  o be n  u n d  unten , 
s c h l ie ß l ic h  in n e rh a lb  d e r  b e id e n  M o n a te  e inen  
V e r lu s t  v o n  e tw a  3  M  p ro  T o n n e  o d e r  g e g e n 
ü b e r  d em  h ö c h s te n  S t a n d  u m  M it t e  O k to b e r  
v o n  6 M  p ro  T o n n e  e rfa h re n .

V o n  d en  M e t a l lm ä r k te n  w a r  d e r  K u p f e r 
m a r k t  n a c h  a n fä n g lic h e r  A b s c h w ä c h u n g ,  
sp ä te r  fe ste r  u nd  h a t  d ie  f rü h e re n  P r e i s e in 
b u ß e n  n ic h t  n u r  v o l l  a u s g le ic h e n ,  so n d e rn  
a u c h  d a rü b e r  h in a u s  sc h re ite n  kö n n e n . D ie s  
b e w ir k te  e in m a l d e r  s t ä r k e re  B e d a r f  der 
a m e r ik a n is c h e n  In d u s t r ie  so d a n n  d ie  g ü n s t ig e n  
A u s s ic h t e n  fü r  d a s  Z u s t a n d e k o m m e n  e in e s  
g ro ß e n  K u p fe r t r u s t e s ;  d a  d ie se  in d e s se n  z u r  
Z e it  n o c h  k e in e  V e r w ir k l ic h u n g  ge fu n d e n  
h ab en , so  h a t  d e r  M a r k t  sp ä te r  w ie d e r  le ich t  
n a c h g e g e b e n .  D e r  n ie d r ig s t e  S t a n d  in  den  
b e id e n  M o n a te n  w u rd e  am  27. O k to b e r  m it 
569/i0 £  e rre ic h t .  B i s  z u m  22. N o v e m b e r  w a r  
e in e  E r h o lu n g  au f 6 0 %  £  e in ge tre te n .  D e r  
Z i n n m a r k t  w e c h se lte  m e h rfa ch ,  se in e  
H a lt u n g  b lie b  s c h l ie ß l ic h  fe st. E in e m  T ie f 
sta n d  v o n  1 3 7 %  £  a m  13. O k to b e r  ste h t  e in  
H o c h s ta n d  v o n  1 4 2 %  £  am  22. N o v e m b e r  
g e g e n ü b e r ;  b is  g e g e n  E n d e  N o v e m b e r  w u rd e  
d an n  d ie se r  S t a n d  im  w e se n t l ic h e n  beh au p te t. 
B l e i  v e rk e h r t e  z u n ä c h s t  a b g e sc h w ä c h t,  
sp ä te r  e tw a s  fe ste r. A u c h  Z i n k  la g  r u h ig  
u n d  w e n ig  v e rä n d e r t ,  a b e r  d o c h  le ic h t  a b 
w ä r t s  g e n e ig t.  D e r  S i l b e r p r e i s  is t  
g le ic h f a l ls  e in e  K le in ig k e i t  g e su n k e n .  D ie  
E i s e n p r e i s e  i n G l a s g o w  ze ig e n  e inen  
R ü c k g a n g ,  d e r  d u rc h  s t a r k e  Z u r ü c k h a lt u n g  im  
G e sc h ä f t  b e d in g t  ist. D ie s e  B e w e g u n g  steht in 
e in e m  z ie m lic h e n  G e g e n sa tz  zu  d e r  L a g e  der 
a m e r ik a n is c h e n  u n d  d e u t sc h e n  E is e n m ä rk te ,

d e re n  P r e is e  im  O k to b e r  u nd  N o v e m b e r  
w e ite r  a n g e z o g e n  hab en .

D ie  D u r c h s c h n i t t s k u r s e  d e r im  S c h a u b i ld  
d e s  W a r e n m a r k te s  b e rü c k s ic h t ig t e n  W e r te  
w a re n :

O k to b e r  N o v e m b e r

1909 1908

W e iz e n 219,42 217,46
R o g g e n 170,89 168,62
K u p fe r 57,56 58,60
Z in n 138,55 140,13
Z in k 23,22 23,35
B le i 13,25 13,09
S i lb e r 23,60 23,35
E is e n 51,8 51,3
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in.  K L O N E , M IT T E IL U N G E N
AUS LITERATUR UND PRAXIS. 

BILDUNGSWESEN.

54 KLEINE MITTEILUNGEN

Aus den technisch-volksw irtschaft
lichen Monographien.

Von der Sam m lung technisch-volks- 
w irtschaftlicher M onographien, h er
ausgegeben von Prof. Dr. Ludw ig 
Sinzheim er (V erlag von Dr. W erner 
K linkhardt, Leipzig), sind je tz t neun 
Bände erschienen, w elche die volks
w irtschaftliche B edeutung der tech 
nischen Entw icklung in einzelnen In
dustriezw eigen zeigen, und zw ar: 
Schuchhardt, Zuckerindustrie, H aa r
mann, Seeschiffahrt, Großmann, G las
industrie, D rößer, Schw efelsäure
fabrikation, E rtel, Zelluloidindustrie, 
Heinemann, Ziegelindustrie, W achs, 
W ollindustrie, Behr, Schuhindustrie, 
und Schäfer, Papierfabrikation . Die 
durch F ortsch ritte  der Technik e r 
zielten w irtschaftlichen Erfolge sollen 
nun kurz gekennzeichnet w erden . Daß 
unsere Industrie in ih rer organisato
rischen Entw icklung den Zug zur 
B etriebsvergrößerung , K onzentration 
und Z entralisation  zeigt, ist eine se it 
Jah rzehnten  bekannte Erscheinung. 
Die F rage, ob Groß- oder K leinbetrieb, 
ist eine R entabilitätsfrage. Überall, 
w o  ein M assenverbrauch  an H alb
fabrikaten  oder annähernd gleichar
tigen Fertigprodukten e in tra t, w a r es 
möglich, die B etriebe  zu vergrößern , 
und der A nwendung technischer F o rt
schritte  w a r  dam it gew öhnlich das 
T o r geöffnet. Säm tliche neun G ew erbe, 
die bis je tz t in den technisch
volksw irtschaftlichen M onographien 
behandelt sind, streben  nach K onzen
tration . In der Zelluloidindustrie 
läßt sich jedoch in dieser H insicht 
eine Teilung beobachten. W ährend 
in der G laserzeugung (G lashütten
betrieb  und Spiegelglasfabrikation) 
und der R ohzelluloidfabrikation der 
G roßbetrieb den M arkt beherrscht, 
h a t sich in der G lasveredelung (Glas
b läserei vor der Lam pe und A nferti
gung von G lasspielw aren) und in der 
Zelluloidw arenfabrikation der Klein
betrieb  behauptet. Die B edeutung der 
persönlichen G eschicklichkeit des A r
b e ite rs  und die schw ankende N ach
frage nach diesen der M ode s ta rk  
un terw orfenen G egenständen v e r
m ochten den K leinbetrieb w e ttb e 

w erbfähig  zu erhalten. In der Schuh
industrie is t in den letzten  Jah ren  die 
durchschnittliche B etriebsgröße sogar 
gesunken. B ehr sieht den G rund in 
den ungesunden K reditverhältnissen 
dieses G ew erbes, die zur leichtsinni
gen G ründung kleiner, gew öhnlich nur 
kurze Zeit lebensfähiger B etriebe 
führen.

Die beiden höheren Form en der 
K onzentration, nämlich K onzentration 
in w ag erech te r R ichtung, der Zug 
zur K artellierung, und K onzentration 
in senkrech ter Richtung, der Zug 
zum gem ischten W erk , sind auch 
in diesen Industrien vorhanden. Die 
Neigung zur Spezialisierung w ird  be
sonders in der Zucker-, W oll- und 
G lasindustrie durch den technischen 
F o rtsch ritt gefördert, w ährend  die 
Bedingungen des A bsatzes an die 
V erkaufgeschäfte in der Schuhindu
strie  diese Neigung b isher gehem m t 
haben.

Die Steigerung d e r Erzeugung in
folge der A nw endung technischer E r
rungenschaften und der dam it v e r
bundenen großbetrieblichen Organi
sation ist ohne w eite res einleuchtend. 
So sp rich t z. B. W achs in seinem 
Buch über die W ollindustrie davon, daß 
die L eistungsfähigkeit des m odernen 
Selfactors 2000m al so groß sei w ie 
die vera lte ten  Spinn verfah ren , und 
D rößer sagt, daß in der Schw efel
säurefabrikation  eine V ertausend- 
fachung des P roduktionsergebnisses 
pro A rbeitskraft eingetreten  sei. Der 
Technik is t hier ein großer Anteil zu
gefallen, nachdem  w issenschaftliche 
V erfahren die rein auf V ersuch und 
Erfahrung beruhende A rbeitsw eise 
früherer T age e rs e tz t haben. Durch 
die neue w issenschaftliche Technik 
w urde z. B. in der Zuckerindustrie 
der Zeitraum 1 des P roduk tionsprozes
ses bedeutend abgekürzt, so neben 
der schon besprochenen räum lichen 
auch eine beträch tliche zeitliche V er
dichtung des P roduk tionsprozesses 
eingeführt und die E rzeugung z. B. 
von den w echselnden Einflüssen der 
W itterung  unabhängiger gem acht, 
w ie überhaup t in allen Industrien die 
w issenschaftliche A rbeitsw eise be-
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s tre b t ist, gegen Zufälligkeiten zu 
sichern. In der G lasindustrie konnte 
mit der Erfindung des W annenofens, 
in der Ziegelindustrie m it der Kon
struktion  des Ringofens der ununter
brochene B etrieb eingeführt w erden, 
der eine bedeutend sparsam ere Aus
nutzung der W ärm e gestatte t. Die 
h ierdurch für die gesam te V olksw irt
schaft bew irk ten  E rsparnisse sind) 
ganz bedeutend. Großmann w eist bei
spielsw eise für die Erzeugungskosten 
von 100 m Tafelglas in der Zeit von 
1874 bis 1894 eine V erm inderung von 
40 vH nach. Die A nwendung des R ing
ofens hat eine Brennstoffersparnis von 
rd. 33 bis 40 vH gebracht. Leider lassen 
sich die durch technische Fortschritte  
erzielten E rsparn isse  von P roduk
tionskosten sehr schw er feststellen, da 
Schw ankungen in der Beschäftigung 
der B etriebe, V erteuerung der Roh
stoffe und Steigerung der Löhne den 
Einfluß der Technik sehr verschleiern. 
Jedenfalls h a t aber die Technik die 
W irkung, eine bedeutende Verm inde
rung der E rzeugungskosten bei gleich
zeitiger S teigerung der E rzeugungs
m enge hervorzubringen.

Diese V erm inderung der P ro 
duktionskosten h a t auch mindernd auf 
die P re ise  der in den einzelnen In
dustrien hergestellten  E rzeugnisse ge
w irk t, w enn nicht andere G ründe für 
die P reisbestim m ung vorherrschten . 
So w aren  z. B. die E inheitspreise pro 
D oppelzentner für Hohlglas, gemein, 
naturfarbig, 1874 36 M und 1905 14 M, 
für F enster- und Tafelglas, unge
schliffen, ungem ustert, 1874 42 M, 1905 
16,68 M, die Jahresdurchschnittspreise 
von gewöhnlichem, m aschinenglattem  
D ruckpapier für 100 kg 1872 73,34 M, 
1899 20,31 M ; die durchschnittlichen 
F rach tsä tze  für ein Bushel W eizen 
von New-York nach L iverpool betrugen 
1876 8 M und 1903 1,70 M.

Hinsichtlich der Länge der B etriebs
periode zeig t die Technik die Neigung, 
den G ew erben durch Befreiung von 
hemm enden Einflüssen der W itterung 
ihre Ausübung das ganze Jah r hin
durch zu sichern, so z. B. in der P a 
pierfabrikation und der Ziegelindustrie. 
Nur die R ohzuckerfabrikation m acht 
eine A usnahm e; in ihr ist, w eil das 
leicht verderbliche R ohm aterial auf 
V erarbeitung drängt, eine V erkürzung 
der B etriebsperiode eingetreten.

Auch der S tandort der Fabrikation

ist durch die V eränderungen der 
Technik beeinflußt w orden. W echsel 
in der V erw endung von Rohm aterial 
(z. B. Ü bergang von Holz zu Kohle 
als Heizmittel in der G lasindustrie) 
und Änderung der in dem Stande der 
T ransporttechnik  begründeten A bsatz- 
verhältnisse (w ie in der Schw efel
säurefabrikation, Ziegelindustrie und 
Papderfabrikation) spielen hier neben 
den A rbeiterverhältnissen eine große 
Rolle.

T echnischer Fortschritt, E rw eite
rung des M arktes und Zunahme der 
B evölkerung w aren  die Einflüsse, 
w elche die alten Form en unseres E r
w erbslebens sprengten und die soziale 
F rage aufrollten. Hierbei spielt die 
Technik eine besonders w ichtige 
Rolle, denn gerade die Fortschritte  
der Technik haben e s  verm ocht, daß 
die Industrie höhere Löhne, Schutz
vorrichtungen, Einschränkung der A r
beitzeit und die Lasten der sozialen 
G esetzgebung zu tragen  verm ochte.

Die heutige w issenschaftliche Tech
nik hat die Zahl der Erw erbsm öglich
keiten ungeheuer erw eitert, indem 
sie neue E rw erbzw eige schuf und 
viele E rzeugnisse w eiteren  Kreisen 
unseres Volkes zugänglich machte. 
Freilich is t der Ü bergang zur mo
dernen kapitalistischen P roduktions
w eise von mannigfachen Schm erzen 
begleitet gew esen; so schildert G roß
m ann z. B., w ie in der Gablonzer 
G laskurzw arenindustrie durch Ein
führung von M aschinen 1890 großes 
Elend unter den A rbeitern eintrat. 
Gleichzeitig w eist er aber auch darauf 
hin, daß solche Erscheinungen nicht 
mit dem F ortsch ritt der Technik un
bedingt verknüpft sein müssen, son
dern daß Ü berproduktion, Arbeit- 
losigkeit und H erabdrückung der 
Löhne sich durch planm äßige einheit
liche Reglung der ganzen Produktion 
verm eiden lassen.

F ast in säm tlichen neun Arbeiten 
kehrt der Hinweis w ieder, daß von 
einem V erschw inden des gew erblichen 
M ittelstandes nur in sehr bedingter 
W eise die Rede sein kann, daß in den 
Ingenieuren und Technikern ein ganz 
neuer Stand, in den W erkm eistern  und 
hochgelernten A rbeitern ein M ittelstand 
entstanden ist, der je nach der A rt der 
betreffenden Industrie einen größeren 
oder geringeren P rozen tsa tz  der A r
beiterschaft umfaßt. Auch die Frauen-
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und K inderarbeit is t besonders in den 
G roßbetrieben, m it Ausnahme der 
W ollindustrie, zurückgegangen.

Die schon in der M anufaktur v o r
handene w eitgehende A rbeitsteilung 
w ird  durch die Technik in der Fabrik  
w e ite r ausgebildet. Jedoch sucht die 
T echnik den körperlichen K raftauf
w and zu verringern  oder ganz zu 
beseitigen und nur noch den V erstand 
in A nspruch zu nehmen, w obei freilich 
die Inanspruchnahm e der geistigen 
Fähigkeiten im allgem einen sehr e in 
seitig ist. Schuchhardt sag t m it R echt: 
„D er M echanisierungsprozeß h a t den 
Anteil der m enschlichen A rbeit an

der E inheit des P roduk tes enorm  
herabgesetzt. D er ste igende E rsa tz  
der A rbeit durch Kapital läß t auf den 
M enschen als M otor im m er en t
schiedener verzichten . Anstelle des 
A rbeiters, der m it seiner M uskelkraft 
dem U nternehm er dient, tr itt der mo
derne Typus, der se lbst K räfte leitet. 
H ier h a t der G roßbetrieb  m it seiner 
Technik den M enschen nicht zu 'einem 
tieferen Niveau hinabgedrückt, son
dern  im Bedürfnis nach Q ualitä tsarbeit 
hat e r ihn dem M enschheitsideal ein 
Stück en tgegengeführt.“

D r . B r u n o  H e i n e m a n n ,  
B raunschw eig.

INDUSTRIE UND BERGBAU.
Ein neuer amerikanischer Kupfer- 

trust.
Seit W ochen und M onaten erhält 

sich das G erücht, daß sich die großen 
am erikanischen K upferproduzenten 
zu einer gew altigen G esellschaft v e r
einigen wollen, die an Größe der 
Kapitalisation nicht h in ter dem 
m ächtigen S tah ltrust zurückstehen 
dürfte; verlau te t doch heute schon, 
daß der neue K upfertrust über ein 
K apital von 1 bis 2 Milliarden Dollar 
verfügen w erde. W enn diese Ziffer 
vielleicht auch e tw as zu hoch ge
griffen ist, w ird  man doch m it einem 
Kapital von 500 b is 600 Millionen 
Dollar rechnen dürfen. W enn immer 
und im m er w ieder die eigentliche 
Begründung dieser m ächtigen V er
einigung noch hinausgeschoben w o r
den ist, so liegt das daran, daß sich 
zunächst nur die einflußreiche Gruppe 
der A m algam ated Copper Com pany 
und die ihr nahestehende Cole-Ryan 
Gruppe, die beide von Rockefeller 
abhängig sind, sow ie ferner der 
G uggenheim -Konzem  zusam m enge
schlossen haben. E rs te re  beiden v e r
fügen über eine Jahreserzeugung von 
200 Millionen Pfund engl., w äh
rend die Guggenheim schen U nter
nehm ungen eine solche von 280 Mill. 
Pfd. besitzen. D azu w ürde dann noch 
die United M etals Selling Com pany 
m it 100 Mill. Pfd. treten , so daß etw a 
800 Mill. Pfd. K upferjahreserzeugung 
verein ig t sind, w ährend  die gesam te 
am erikanische P roduktion gegenw är
tig e tw a 1200 Mill. Pfd. oder 540 000 
m etrische Tonnen beträg t, so daß m it
hin e tw a  zw ei D rittel von dem neuen 
T ru st kontrolliert w erden. Außerhalb

der Vereinigung h a t sich bisher die 
bedeutende C alum et and Hecla Mine 
gehalten, die freilich nur 80 Mill. Pfd. 
produziert, aber doch für eine der 
w ertvo llsten  G ruben gilt, da sie in
folge vorzüglicher B eschaffenheit des 
Rohstoffes und verhältnism äßig ge
ringer E rzeugungskosten bei ihrer 
nicht sehr bedeutenden K apita
lisation ganz außerordentliche Ge
w inne e rz ie lt In der letzen Zeit soll 
sich das B ankhaus M organ, das sich 
anfangs den T rustbestiebungen  der 
von Rockefeller geleiteten Kupfer
gesellschaften gegenüber ablehnend 
v e rh ie lt doch einer Finanzierung des 
m ächtigen T ru sts  gefügiger gezeigt 
haben, um som ehr als d ieses B ank
haus selbst an den U nternehm ungen 
der Guggenheims in te ress ie rt ist, die 
übrigens nicht nur in den V ereinigten 
S taaten , sondern auch in A laska, vor 
allem aber in M exiko an der Kupfer
gew innung s ta rk  beteilig t sind und 
bedeutende K redite bei der B ank
firm a M organ aufgenom m en haben. 
E s muß dahingestellt bleiben, ob es 
einem so gew altigen T rust, wie 
dem von am erikan ischer Seite ge
planten  gelingen w ird, dem W elt
m ark t die P re ise  vorzuschreiben, da 
ja im m erhin die europäische Kupfer
erzeugung, die e tw a  den fünften Teil 
der am erikanischen darstellt, und 
auch die japanische und australische 
Produktion, die m it der afrikanischen 
zusam m en fas t der europäischen 
gleichkomm t, vorläufig außerhalb  der 
V ereinigung bleiben, die günstigsten
falls drei Fünftel der W elterzeugung 
kontrollieren w ürde.

D as Bem ühen der A m erikaner,
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einen T rust zu bilden, w ird  zw ei
fellos dadurch beeinflußt, daß trotz 
des starken Preisfalls, den das Kupfer 
im letzten Jah re  nach seinem Hoch
stande 1906/07 in der w irtschaftlichen 
D epression des Jah res 1908 erlitten, 
und der auch 1909 fortgedauert hat, 
die Erzeugung keinesw egs oder nur 
vorübergehend eingeschränkt w orden 
ist, Die W elterzeugung betrug 1906 
718 000 t im W erte  von 1,26 Milliar
den M, 1907 703 000 t im W erte  von 
1,23 Milliarden M. 1908 hat die E r
zeugung nach dem leichten R ück
gänge des V orjahres eine Höhe von 
fast 740 000 t erreicht, w ährend der 
W ert auf 900 Mill. M zurückgegangen 
ist. Die V ereinigten S taaten , die 
1906 430 000 t herstellten, erm äßigten 
ihre Erzeugung 1907 auf 414 000 t, um 
1908 w ieder auf 450 000 t  anzuge- 
gelangen. W enn es hier auch sicher 
ist, daß das W iedererstarken  des 
W irtschaftslebens nunm ehr w ieder 
höhere Ansprüche; an den M arkt 
stellen w ird, so bleibt doch nicht zu 
vergessen, daß angesichts des bis
herigen geringeren V erbrauches die 
V orräte sich nicht nur nicht gemin
dert, sondern s ta rk  verm ehrt haben. 
Rechnet man doch gegenw ärtig  in 
Europa unter Kontrolle des Londoner 
M arktes mit K upfervorräten von 
nicht w eniger a ls  106 000 t  gegen 
52 000 t i. V. und nur w enige tausend 
Tonnen im Jah re  1907. D iese gew al
tigen europäischen V orräte haben 
bislang im mer noch einen D ruck auf 
die P re ise  ausgeübt, so daß sich der 
Londoner K upferpreis in den letzten 
M onaten unter lebhaften Schw ankun
gen noch im mer zw ischen 57 und 
63 £ bew egte. D er D urchschnitts
preis 1908 betrug  etw a 60 £,
so daß man also gegenüber dem

FABRIKORGANISATION
Arbeiterausschüsse. Zu den Aus

führungen, die B aurat Blum in seinem 
A ufsatze: Zw anzigjährige Erfahrun
gen mit der Einrichtung eines A rbei
te rra te s1), m acht, teilt Ingenieur 
Emil Schenck, G eschäftsführer der 
F irm a C arl Schenck, GmbH in D arm 
stadt, uns mit, daß in seiner Fabrik 
m it einer ganz ähnlichen Einrichtung

D Siehe Jg. 1909 Heft 11 dieser 
Zeitschrift.

D epressionsjahre noch keinen e r
heblichen F ortschritt in den Preisen 
gem acht hat. In den Jahren  1906 und 
1907 stellte sich der D urchschnitts
preis auf über 87 £. Der höchste 
P reis 1907 betrug 112 £, der
dann durch den plötzlichen Preisfall 
erreichte niedrigste etw a 54 £, w äh
rend 1908 der Höchstpreis 66 £, der 
niedrigste 56 £ gew esen ist. Die 
Lage des K upferm arktes ist zur Zeit 
noch w enig günstig, die P reise  ziem 
lich unlohnend, so daß wohl der Ver
such eines Zusam m enschlusses be
rechtigt erscheint. Indessen könnte 
sich dieser nur auf breiterer
Grundlage vollziehen. Die V er
suche, mit R iesenkapitalien eine 
W eltkontrolle des roten Metalls
durchzuführen, sind bisher beide 
Male gescheitert. Zuerst w a r es 
Secretan, der 1887, von Rothschild
unterstü tzt, einen W elttrust herbeizu
führen versuchte. Zum zw eiten 
Mal hat dann die Rockefeller-Gruppe 
um das Jah r 1900 m it Begründung 
der A m algam ated Copper Company, 
die dam als m it nicht w eniger als 
150 Mill. Dollar Kapital ins Leben 
trat, einen K upfertrust begründet, und 
tatsächlich ist es ihr eine Zeitlang ge
lungen, bedeutende Preissteigerungen 
herbeizuführen. Ob dieser dritte V er
such, der m it einem m ehrfach so 
großen Kapital entsprechend der in
zw ischen stark  gestiegenen E rzeu
gung arbeiten will, von Erfolg beglei
te t sein w ird, muß dahingestellt 
bleiben. Soviel ist sicher, daß eine 
Vereinigung, die nur zw ei D rittel der 
W eltproduktion umfassen w ürde, 
leicht von den A ußenseitern vernich
te t w erden oder höchstens in Ame
rika selbst Bedeutung erlangen 
könnte.

UND VERWALTUNG.
dieselben guten Erfahrungen gem acht 
w orden sind. Auch hier sei schon 
in seh r schw ierigen Lagen durch 
das B estehen eines solchen A r
beiterrates oder A rbeiterausschus
ses ein A usweg gefunden w or
den, so daß ernstliche Meinungs
verschiedenheiten mit den Arbeitern 
verm ieden w orden seien, trotzdem  
die M ehrzahl der in der Fabrik be
schäftigten A rbeiter und besonders 
die in den A rbeiterrat gewählten
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straff organisiert w aren . Als vor 
einigen Jah ren  w egen  der Unruhen, 
die in Offenbach stattfanden, 60 vH 
der A rbeiter gekündigt w erden  muß
te, w a r es nur dem A rbeiterra t zu 
verdanken, daß den davon B etroffe
nen die N otw endigkeit dieser M aß
regel k lar gem acht und ihr die 
Schärfe genom m en w erden  konnte.

Auch darin  tr it t H err Schenck voll
kommen den Blum schen Erfahrun
gen bei, daß es für das gedeihliche 
W irken des A rbeiterra tes nötig ist, 
daß sich die D irektion p e r s ö n l i c h  
um die in den Sitzungen vorliegenden 
F ragen  beküm m ert und bei den V er
handlungen v e rtre ten  ist. D er aus 
U nternehm erkreisen oft gehörte Ein
w and, daß der A rbeiterausschuß gar 
keinen W ert habe, w eil die L eute sich 
in W irklichkeit doch nicht offen aus
sprechen und ihre B eschw erden 
tro tz  allem in die O rganisation hin
austragen, finde darin  seine E r
klärung, daß vielfach dem V ertre ter 
der F irm a, der den A usschußsitzungen 
beiwohnt, das V ertrauen der A rbei
terschaft fehlt. W enn der Chef selbst 
oder einer der D irektoren bei den 
Sitzungen zugegen ist, und er den 
A rbeitern verspricht, daß sie w egen 
ihrer Äußerungen nicht gem aßregelt 
w erden, und daß alles, w as  v erhan 
delt und ausgesprochen, auch v e r
traulich behandelt w ird, so w ird  den 
A rbeitern die Zunge gelöst, und in 
offener Rede und G egenrede w erden 
die schw ierigsten  F ragen  geklärt.

Bei der F irm a Schenck is t seit 
Jah ren  die E inrichtung getroffen, daß 
der Ausschuß aus seiner Mitte einen 
V orsitzenden und einen Schriftführer 
w ählt. Die Sitzungen w erden  in 
recht geschickter W eise von den 
A rbeitern  selbst parlam entarisch  ge
leite t und das Protokoll inhaltlich ein
w andfrei geführt. D iese M itarbeit 
erzieh t die A rbeiter zu g rößerer V er
antw ortung  und g ib t ihnen m ehr 
L ust und G eschm ack an der Sache.

Bei der in den K reisen der A rbeit
geber und U nternehm er heute viel
fach herrschenden g r u n d s ä t z 
l i c h e n  Ablehnung von A rbeiter
ausschüssen ist es dankensw ert, daß 
H err Emil Schenck durch Mitteilung 
seiner E rfahrungen zur w eiteren  
Klärung der A ngelegenheit beige
tragen  hat. V ielleicht haben diese 
A usführungen den Erfolg, daß noch

w eitere  Zuschriften zu dieser für die 
M ilderung der scharfen G egensätze 
zw ischen A rbeitgebern und A rbeiter
schaft so w ichtigen F rage  eingehen.

Die Selbstkostenberechnung für 
H üttenw erke. Auch für die H ütten
w erke  hat sich in den letzten  J a h r 
zehnten die N otw endigkeit im m er fühl
b a re r gem acht, die Selbstkosten  ge
nau zu berechnen, ja, h ier is t eine ge
naue Erm ittlung fast noch nötiger als 
bei anderen B etrieben, w eil die
V erluste der H ü ttenw erke  infolge
der M assenherstellung rasch  sehr 
erheblich und große Bestellungen 
leicht zu V erlusten angenom m en 
w erden. Häufig w ird  schon mit 
Schaden v e rk a u f t w enn m an glaubt, 
noch Nutzen zu haben. H ütten
direktor A d o l p h  S c h u c h a r t  ha t nun 
in einer Schrift: „Die S elbstkostenbe
rechnung für H üttenw erke, insbeson
dere für E isen- und S tah lw erke“, die 
soeben im S tahleisen-V erlag zu Düs
seldorf erschienen ist, seine in mehr 
als dreißigjähriger T ätigkeit e rw o r
benen Erfahrungen niedergelegt. Auf 
76 Seiten w ird  die Selbstkostenbe
rechnung eines H ü ttenw erkes e r
läu tert, das Eisen und S tahl für den 
Handel in S tab- und B lechform , m eist 
von b essere r und teilw eise sogar von 
ausgezeichneter Güte, erzeug t und 
hierfür ein S iem ens-M artin-S tahlw erk 
eine Anzahl W alzw erke , N ebenw erk
stä tten  und eine s tä rk e re  W asserk raft 
besitzt. Nach E rläu terung  der B e
rechnung technischer B etrieb sher
stellungskosten im allgem einen w erden 
B etriebsaufw endungen, sodann die 
technischen B etriebsherstellungskosten  
des Schm elzw erks und des Feineisen
w alzw erks, endlich die allgemeinen 
Kosten sow ie die Aufwendungen für 
das kaufm ännische G eschäft besp ro 
chen. Sodann w erden  Selbstkosten 
für 1000 kg Blöcke und für 1000 kg 
Eisen und S tahl erm ittelt. E ine An
zahl M usterb lä tter (A rbeitzettel, 
L ohnbücher, W erksta ttm agazine , Ein
satz-R ohstoffe, V erlader-Lohnbuch u. 
a.) vervollständigen das als Leitfaden 
für B eam te gedachte und geeignete 
Buch.

Einen w eite ren  B eitrag  zu r Ein
führung des T echnikers in die G rund
sä tze  kaufm ännischer B uchführung 
b ie te t die bei Julius Springer e rsch ie
nene A rbeit des B ergingenieurs G. 
G l o c k e n m e i e r :  B uchführung und
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Bilanzen. Der V erfasser verm eidet, 
w ie er im V orw ort erk lärt, „die in 
sonstigen W erken gleicher M aterie 
übliche kaufm ännische E rklärungs
w eise, die zw ar eine durch T radition 
geheiligte, dabei aber so eigenartige 
ist, daß sie dem technisch Gebildeten 
frem dartig  erscheinen muß, und be
dient sich s ta tt dessen der M athe
m atik“. Es w erden die Konten, 
Buchungen, Buchungsbeispiele, einige 
besonderen Buchungen, die Bilanz be
sprochen. Der Schlußabschnitt en t
hält eine „Einführung in das Lesen 
einer Bilanz“.

Die Erhöhung der Arbeitsleistungen 
in den technischen Bureaus. Die heut
zutage m it fast unheim licher Regel
mäßigkeit w iederkehrenden W irt
schaftskrisen haben die A ufm erksam 
keit unserer Industriellen m ehr als 
früher auf V erbesserung der B etriebs
organisation hingelenkt; an allen 
Ecken und Enden versuch t m an zu 
sparen, die G eneralunkosten herabzu
mindern.

D er Möglichkeiten zum Sparen gibt 
es nicht sehr viele.

D as Reklam ekonto muß eher e r
höht w erden, als daß es herabgesetzt 
w erden kann, und hier zeigt sich der 
W ettbew erb  der W erke am  stärksten . 
A nnonciert die eine Spezialfirma in 
einem neuen Blatt, so folgen die an
deren bald nach. B ringt sie ein neu
es, prächtig  au sgesta tte tes P re isv e r
zeichnis heraus, so sucht die andere 
sie zu übertreffen. D asselbe gilt für 
die Unkosten, Provisionen usw., die 
m it dem H ereinbringen von A ufträ
gen verbunden sind. Diese Unkosten 
steigern sich m it dem Schlechter
w erden der M arktlage ganz bedenk
lich. An den sozialen Verpflichtun
gen, die die R eichsregierung den 
U nternehm ern auferlegt, läßt sich 
ebensow enig e tw as sparen  w ie an 
den Zinsabgaben für H ypotheken und 
den Bureaum ieten.

Auch an den G ehältern und Löhnen 
von A ngestellten und A rbeitern las
sen sich große E rsparnisse nicht e r
zielen. W ohl kann und muß m an bei 
lang andauernden Krisen die Zahl der 
A ngestellten und A rbeiter verm in
dern, aber ihr G ehalts- und Lohn
konto w ird  dabei im Verhältnis zum 
U m satz n icht günstiger, eher viel
leicht schlechter, da jede Fabrik, be
sonders aber die Spezialfabrik, sich

einen guten Stam m  von eingearbei
teten Kräften bew ahren muß. Die 
A rbeitslöhne zu verringern , ist bei den 
heutigen O rganisationsverhältnissen 
der A rbeiter kaum möglich.

So bleiben m eistens nur die Bu
reaus, und vor allem die technischen, 
für E rsparnisse übrig. Hier setzen 
denn auch regelmäßig die Sparver- 
suche ein. M an kann die G ehälter 
der vorhandenen A ngestellten wohl 
kaum  verringern, aber man erhöht 
sie auch nicht. D agegen se tz t man 
das G ehaltkonto insgesam t herun
ter, indem man keine neuen Kräfte 
einstellt und anstelle abgehender äl
terer A ngestellter mit guten Gehäl
tern solche m it niedrigen G ehältern 
einstellt oder die Stellen unbesetzt 
läßt. Alle diese V ersuche kann man 
unter den Sammelbegriff der unmit
telbaren augenblicklichen Ersparnisse 
zusam m enfassen. Dam it ist man aber 
auch m eistens am Ende angelangt 
und muß am Jahresschluß feststel
len, daß das G esam tergebnis der Ge
neralunkosten kaum viel besser ge
w orden ist. Sow ie dann aber das 
G eschäft e tw as besser w ird, is t man 
genötigt, neue A rbeitskräfte, oft mit 
hohen Kosten, einzustellen, und der 
alte Z ustand ist bald w ieder herge- 
stelJt.

E s w äre  aber viel lohnender und 
auf die D auer w irksam er, w enn man 
die A r b e i t s l e i s t u n g e n  d e r  
t e c h n i s c h e n  B u r e a u s  e r 
h ö h e n  w ü r d e .  So w iderspruchs
voll es auch klingen mag, daß man in 
schlechten Zeiten m it w enig Arbeit 
die A rbeitsleistungen erhöhen soll, so 
r i c h t i g  ist das letzten Endes.

W er auf großen technischen Bu
reaus, besonders auf solchen von 
Spezialfabriken, längere Zeit arbeitet, 
w ird  w ohl zugeben, daß vielfach die 
G esam tleistungen des B ureaus nicht 
im richtigen Verhältnis zu der Zahl 
der A rbeitskräfte stehen, und man 
weiß, daß m it der zunehmenden Zahl 
der A ngestellten und dem w achsen
den Gehaltkonto nicht auch die 
Leistung im gleichen Verhältnis 
w ächst. Die Klagen über diese Zu
stände m ehren sich, und es ist wohl 
w ert, einmal den Versuch zu machen, 
zu untersuchen, w oran das liegt. Ist 
die Schuld bei den A ngestellten oder 
bei den Einrichtungen und O rgani
sationen der B ureaus? Und welche
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M ittel kann man anw enden, um eine 
B esserung herbeizuführen?

M an kann nun wohl nicht gut be
haupten wollen, daß die Q ualität der 
technischen Angestellten schlechter 
gew orden sei. Dem w iderspricht, daß 
die große Zahl unserer technischen 
L ehranstalten  anerkannterm aßen V or
zügliches in der Ausbildung der S tu
dierenden leistet, daß die A nforderun
gen an die Vorbildung der S tudieren
den vielfach größer gew orden sind, 
und daß sich, besonders an den 
Hochschulen, die Studierenden im mer 
m ehr aus höheren G esellschafts
kreisen rekrutieren , daß diese S tudie
renden eine größere Allgemeinbil
dung mitbringen. W enn m anche F ach
schulen die A nforderungen an die 
w issenschaftliche Vorbildung ihrer 
B esucher herabsetzen , so verlangen 
sie dagegen m ehr in bezug auf die 
prak tische Ausbildung. Ist so die 
Ausbildung der großen M asse der 
T echniker besser als in früheren Zei
ten, so scheint gerade die M asse es 
zu sein, die gew isse Ü belstände mit 
sich bringt. Die Zahl der A nw ärter 
auf offene Stellen, besonders An
fangstellungen, ist je tz t ste ts sehr 
groß, und so m ag die A usw ahl wohl 
nicht leicht sein. E s kom m t hinzu, 
daß neue A rbeitskräfte vielfach 
durch Leute eingestellt und ausge
w ählt w erden, die nach anderen 
G esichtspunkten dabei verfahren, als 
d i e tun w ürden, die dann m it diesen 
neuen A rbeitskräften  arbeiten  m üs
sen. Die Personalabteilungen großer 
F irm en mögen ja vom Standpunkt 
der Zentralisation aus ihren W ert 
haben, aber für das Einstellen neuer 
technischer Beam ten sind sie vielfach 
nicht geeignet. D as sollte man in 
diesen F irm en ruhig den A bteilungs
vorständen überlassen, da diese ihr 
eigenstes persönliches In teresse 
zw ingt, nur die besten Leute anzu
stellen. W enn von diesen B ureau
chefs m it der Fabrikleitung das Ge
halt für den neuen Beam ten vere in 
b a rt ist, dann sollte man es ihnen 
ruhig übertragen, für dieses Gehalt 
sich die geeignete K raft zu verschaf
fen. Da das aber vielfach nicht ge
schieht, so kann m an beobachten, daß 
oft die technischen A ngestellten nicht 
auf den P lätzen  sitzen, die ihrer V or
bildung entsprechen. D arin liegt dann 
w ieder der H auptgrund dafür, daß 
diese Angestellten quantitativ  und

qualitativ  nicht G enügendes leisten. 
Denn w enn der m ehr p raktisch  V or
gebildete vorw iegend m it theore ti
schen A rbeiten beschäftig t w ird, so 
liegt es wohl auf der H and, daß er 
dazu längerer Zeit bedarf als ein an 
derer, der besser theoretisch  vorge
bildet is t, und um gekehrt ist es eben
so. Da ab er nun wohl kaum  ein An
gestellter, noch dazu ein Anfänger, 
freiw illig zugeben wird', daß er der 
ihm übertragenen  A rbeit nicht ge
w achsen ist, da der B ureauchef viel
fach nicht die Zeit hat, sich einge
hend um seine Beam ten zu küm m ern, 
so liegt hier eine der U rsachen da
von, w enn aus* dem B ureau nicht die 
G esam tsum m e der A rbeiten heraus
geht, die man von ihm der Zahl sei
ner L eute nach e rw arten  könnte. Es 
kom m t hinzu, und das fällt seh r ins 
Gewicht, daß Angestellte, die längere 
Zeit am falschen P la tz  arbeiten , die 
L ust an der A rbeit und die Berufs
freudigkeit verlieren.

Nun kann m an aber auch den Bu
reauchefs nicht die Schuld allein da
für zum essen, w enn in ih rer Abtei
lung die B eam ten nicht am richtigen 
P la tz  arbeiten . D enn diese Chefs 
sind vielfach d e ra r t m it Arbeiten 
überlaste t, daß es ihnen bei dem bes
ten W illen nicht möglich ist, sich so 
um den Einzelnen zu küm m ern, wie 
es notw endig w äre . Teils sind die 
B ureaus zu groß, teils w erden  den 
Chefs A rbeiten zugem utet, die ihnen 
viel Zeit kosten, aber ebensogut von 
anderen K räften erledigt w erden  kön
nen. In d ieser Größe der B ureaus 
liegt überhaupt vielfach die Schuld 
an der m angelhaften Gesam tleistung.

Die Größe der K onstruktionssäle 
und die A nzahl der darin  beschäftig
ten Personen  erschw eren  den Ü ber
blick ganz gew altig, obgleich vielen 
F irm eninhabern und leitenden P erso 
nen das nicht einleuchten will. F re i
lich vom S tandpunkt des Polizisten 
aus kann m an einen solchen Saal gut 
„überw achen“, kann beobachten , ob 
jeder im m er hübsch b rav  auf seinem 
Schem el hockt. D am it ist aber auch 
alles gesagt. Denn w er m eint, daß 
er hierm it e tw as  W ichtiges und Rich
tiges tue, der paßt am w enigsten  zur 
Leitung eines großen B ureaus. Die 
A rbeit des K onstrukteurs ist nicht 
derart, daß man ihren W ert nach der 
Anzahl der täglich fertig  gestellten 
B leistiftstriche berechnen  kann, und
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daß m an ihre Menge durch Ü ber
w achung und Aufpassen verm ehren 
kann. Allein schon der dauernde 
Lärm; in diesen Räumen verhindert 
ein angespanntes geistiges A rbeiten, 
das doch immerhin ein H auptbestand
teil der konstruktiven Tätigkeit au s
m acht. D ieser Lärm  hält vom A r
beiten ab, lenkt den Geist auf ande
res und erm üdet die K onstrukteure 
zu rasch ; hinzu komm t schlechte 
Luft, die in solchen Räumen, 
besonders im W inter vorhanden 
ist und einer hohen Leistung 
entgegenarbeitet. Ferner aber kann 
ein Mann, selbst w enn er in seinem 
Fache der tüchtigste ist, als B ureau
chef in solchen großen Sälen nicht 
dem einzelnen K onstrukteur die Sorg
falt zuw enden, die notw endig ist, um 
aus ihm seinen Anlagen und Fähig
keiten entsprechend die Höchstlei
stung herauszuholen. Hier müßte aber 
das richtige Ü berw achungssystem  
einsetzen. Denn, w ie schon erw ähnt, 
bringen es andere U m stände m it sich, 
daß der richtige M ann nicht immer 
auf dem richtigen P la tze  sitzt. Die 
große Anhäufung in einem Saal und 
die Leitung durch eine P erson  bringt 
nun m it N otw endigkeit in die A r
beitsverteilung en tw eder ein gew is
ses Schem a oder eine W illkür, je 
nach Anlage des Chefs, verhindert 
aber sehr häufig ein sorgfältiges 
Überlegen. So sieht man häufig, daß 
hier der eine sich überm äßig m it ei
ner A rbeit plagen muß, der er durch
aus nicht gew achsen ist, w ährend 
sein N achbar diese A rbeit vielleicht 
in der halben Zeit gut erledigen kann, 
dafür aber vielleicht m it m echani
schen A rbeiten seine Zeit hinbringen 
muß. D as schafft bei beiden Miß
stimmung, m indert die Arbeitslust 
herab, m indert die G esamtleistung 
des B ureaus. D iese A rt der A rbeits
verteilung und die Ü berlastung des 
Chefs bringt es w eiter mit sich, daß 
die, die m it ihrer A rbeit nicht allein 
fertig w erden können, sich R at bei 
anderen holen und so diese auch 
noch von der A rbeit abhalten.

W eiterhin kann m an vielfach be
obachten, daß die Anzahl der vo r
handenen Normalien, Tabellen, Mo
dellbücher usw . in keinem Verhältnis 
zur Zahl der B enutzer steht. D a
durch en tsteh t ein Suchen nach die
sen Hilfsmitteln, das unendlich viel 
Zeit kostet und m it Notwendigkeit

dahin führt, daß hier und da sich 
G ruppen bilden, in denen nicht stets 
über geschäftliche Sachen gesprochen 
wird. Kaum hat der eine alles zu
sammen, so komm t schon ein ande
rer, der dieses oder jenes dringend 
braucht und es ihm w ieder fortholt. 
So ist für eine ständige Störung bei 
der A rbeit gesorgt, abgesehen von 
dem Lärm, den so und so viel Su
chende verursachen. W er aber je
mals am K onstruktionstisch gearbei
tet hat, weiß, w ie solche U nter
brechungen dauerndes flottes A rbei
ten behindern.

Auch die Form  und Anlage der 
Normalien, Tabellen und Modell- 
bücher entspricht nicht immer den 
Bedürfnissen des K onstrukteurs. Hier 
ist ein Gebiet, w o viel geholfen w er
den kann. Und gerade die stillen Ge
schäftszeiten sollte man dazu benut
zen, auf diesem G ebiete V orsorge für 
die Zeit der Hochkonjunktur zu 
treffen! Das sind Arbeiten, die sich 
schnell und ganz vorzüglich v e r
zinsen.

Eine andere häufige U rsache zur 
Herabm inderung der G esam tleistung 
der technischen B ureaus ist die, daß 
gew isse Arbeiten unnötigerw eise an 
gefertigt w erden. D as gilt beson
ders für Firmen, die vollständige An
lagen liefern. Da gibt es hundert 
dicke M appen voll Zeichnungen aus
geführter Anlagen, und doch ist oft 
nichts zu finden, wenn man auch 
weiß, daß e tw as schon ebenso aus
geführt w orden ist. ln früheren Zei
ten konnten sich ältere Beam te auf 
ihr Gedächtnis verlassen, aber bei ei
ner gew issen Größe der Firm a und 
des U m satzes hört das auf, oder die 
älteren Beamten verschw inden lang
sam aus der Firma. W ie oft wird 
da durch stundenlanges fruchtloses 
Suchen kostbare Zeit versäum t, und 
im Laufe des Jah res  addieren sich 
diese Zeiten zu ganz hübschen Sum
mern W ährend lebhaften G eschäfts
ganges ist da nicht viel zu machen, 
aber in stillen Geschäftszeiten könn
ten die älteren Anlagen system atisch 
auf Zeichnungen hin durchforscht 
w erden, die gut als Normalien zu 
verw enden sind. W enn man dann 
diese Bauw erke, Anlagen, Stationen, 
Brücken usw. schem atisch in klei
nen M aßstäben auf Tafeln oder in 
Bücher zeichnet, so erhält man dadurch 
ein vorzügliches Hilfsmittel zum E r



sparen  m ancher A rbeit. W eiterhin 
sind solche Sam m lungen von dem 
größten W ert für das E ntw erfen  neu
er Anlagen. Das Gleiche w ie für die 
Zeichnungen gilt für technische B e
schreibungen, sta tische  B erechnungen 
und dergleichen. So bieten sich dem 
aufm erksam en B eobachter Hilfsmittel, 
um unnötige A rbeiten zu verh indern  
und das G esam tergebnis der Bu
reaus beträchtlich  zu erhöhen.

Man teile große B ureaus in kleine 
Abteilungen von je 6 b is 8 K onstruk
teuren, die in getrennten  Räum en 
un ter je einem Kommissionsführer 
Zusam m enarbeiten. M an erre ich t da
bei, daß der einzelne ungestö rter und 
angespannter arbeiten  kann, daß 
seine G esundheit und N ervenkraft 
nicht unnötigerw eise benachteiligt 
w erden . W eiterhin erre ich t m an da
bei, daß diese L eiter solcher kleinen 
Abteilungen sich eingehender um 
jeden einzelnen Beam ten beküm m ern, 
ihm die A rbeit nach seinen Fähig
keiten und G aben zuteilen können. 
D as ist besonders w ichtig  für An
fänger, die so bedeutend schneller zu 
leistungsfähigen M itarbeitern  heran-

RECHT UND
U nberechtig te Schadensersatzan- 

sprüche eines Industriellen gegen 
einen A rbeiterverband . W ährend eines 
Lohnkam pfes, der zw ischen einem 
G roßindustriellen und seinen A rbeitern 
geführt w urde, ha tte  der V erband, 
dem die fraglichen A rbeiter ange
hörten, Zuzugw arnungen veröffent
licht, m it dem Erfolge, daß der In
dustrielle nicht genügend A rbeits
krä fte  erhalten  konnte, um seinen 
B etrieb  in dem erforderlichen Um
fang aufrecht zu erhalten. Die 
daraufhin von dem Industriellen gegen 
den A rbeiterverband  angestreng te  
Klage auf Zahlung von Schaden
ersa tz  w urde indessen abgew iesen, 
zu letzt vom R eichsgericht. Der 
höchste G erichtshof w ar nämlich der 
Meinung, daß nicht alle Bemühungen, 
die den Zw eck verfolgen, einen G e
w erbetreibenden  in der freien Aus
w ahl seiner A rbeiter zu hindern, schon 
an sich gegen die guten S itten v e r 
stoßen. Freilich ist die F reiheit der 
Person, so äußerte  sich der höchste 
G erichtshof, eines der R echtsgüter, 
die un ter den Schutz des § 823 des
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gebildet w erden. W enn m an diese 
kleinen A bteilungen dann m it zw eck
m äßigen K onstruktionsunterlagen in 
G estalt von Normalien, Tabellen, 
M odellbüchern, L agerverzeichn issen  
usw . ausreichend verso rg t, w enn 
m an ihnen L aufburschen zum H erbei
schaffen von Zeichnungen^ K orres
pondenzm appen und dergleichen
beigibt, dann erhält m an dem einzel
nen K onstrukteur viel kostbare 
A rbeitszeit. Daß diese Kommissions
führer dann in ganz anderer besse
re r W eise dafür befähigt sind, die 
L ieferzeiten für die Zeichnungen
innezuhalten, ist w ohl klar, und damit 
ist doch sicherlich schon viel
geholfen. H at m an dann noch gute 
V errichtungen getroffen, daß nutzlose 
D oppelarbeit verm ieden w ird, so hat 
m an erreicht, daß die G esam tleistung 
der technischen B ureaus sicher 
w ächst, d. h. m an kann m it weniger 
P ersonal bessere  und reichlichere 
A rbeit liefern, ohne daß der einzelne 
A ngestellte überlaste t oder vor der
Zeit verb rau ch t w ird.

A. F. M a r t i n .  Köln.

TECHNIK.
BGB gestellt sind, und auch ein 
nur fahrlässiger Eingriff in die 
F reiheit des K lägers w ürde als 
eine unerlaubte  H andlung zu betrach 
ten sein. Im vorliegenden Falle kann 
jedoch von einem Eingriff in die Frei
heit des K lägers keine R ede sein, denn 
die Verfolgung eigener, denen eines 
D ritten  w id ers tre iten d er Interessen 
is t auch dann nicht eine w iderrech t
liche B eeinträchtigung dieses D ritten, 
w enn sie von dem vorausgesetzten  
und gew ollten Erfolge begleitet ist, 
daß dadurch das G ebiet der freien 
Betätigung des D ritten eingeschränkt 
w ird. Als w iderrech tliche V erletzung 
der F reiheit ist v ielm ehr nur die 
Beugung des frem den W illens durch 
Drohung oder Zw ang und seine B e
stim m ung durch angew andte T äu
schung anzusehen. Die Veröffent
lichung der Zuzugw arnung seitens 
des B eklagten kann deshalb nur dann 
als eine zum S chadenersa tz  v e r
pflichtende Handlung angesehen w e r
den, w enn sie sich nach den näheren 
U m ständen der Sache als eine gegen 
die guten S itten  verstoßende vorsä tz -
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liehe Schädigung des K lägers dar
stellt. Als Handlungen, w elche gemäß 
§ 826 des BOB zum Schaden
ersa tz  verpflichten, sied solche 
Handlungen zu betrachten , die im 
gew erblichen Lohnkampfe den Geg
ner durch D ruckm ittel zu einem 
bestim m ten, dem Handelnden günsti
gen V erhalten veran lassen  sollen, 
w enn einmal die zur E rreichung des 
zunächst erlaubten Z w eckes ange
w andten M ittel an sich unsittlich sind 
— w ie z. B. w ahrheitsw idrige und 
aufhetzende D arstellungen —, oder 
wenn der als D ruckm ittel benutzte, 
dem G egner zugefügte Nachteil so 
erheblich ist, daß dadurch dessen 
w irtschaftlicher Ruin herbeigeführt 
w ird, oder dieser N achteil zu dem e r
streb ten  V orteil in keinem  e rträg 
lichen V erhältnisse steht, oder auch, 
w enn nach Lage der Sache der durch 
das D ruckm ittel herbeizuführende E r
folg nicht m ehr als ein berechtig tes 
Ziel erscheinen kann. Da diese Voraus
setzungen hier nicht zutreffen, so mußte 
der Schadenersatzanspruch des Klägers 
a ls unbegründet abgew iesen w erden.

Störung der Nachbarschaft durch 
die auf einem Geschäftsgrundstück 
betriebene Anlage zur Erzeugung 
elektrischen Lichtes. D er Inhaber 
eines großen industriellen Be
triebes hatte  auf seinem G eschäfts
grundstück eine Anlage zur E rzeu
gung von elektrischem  L icht errich
tet, deren  Betrieb s ta rke  E rschütte
rungen und G eräusche verursach te , 
die sich auch auf das N ebengrund
stück übertrugen und dessen B ew oh
ner s ta rk  belästigten. Infolgedessen 
klagte der Eigentüm er des N achbar
grundstückes gegen den Industriellen 
auf Beseitigung des U belstandes 
bezw . auf die Ausführung geeigneter 
M aßnahmen, um die von Seinem 
G rundstück ausgehenden Störungen 
abzustellen. Mit diesem Ansprüche 
drang der K läger auch durch. Der 
Beklagte hatte  geltend gem acht, die 
beiderseitigen G rundstücke lägen in 
der lebhaftesten G eschäftsgegend 
seines W ohnortes, so daß hier der 
§ 906 BGB A nwendung finden müsse, 
wonach der E igentüm er eines G rund
stückes die Zuführung von G eräu
schen und E rschütterungen von 
einem anderen G rundstücke nicht 
verbieten  kann, falls diese durch eine 
Benutzung des anderen Grund
stückes herbeigeführt w ird, die nach

den örtlichen Verhältnissen bei 
Grundstücken dieser Lage gew öhn
lich ist. Nachdem m ehrere S achver
ständige sich dahin geäußert hatten, 
daß die durch den Betrieb der An
lage des Beklagten verursach ten  E r
schütterungen und G eräusche das in 
jener Stadtgegend übliche Maß w eit 
überschritten, hatte das O berlandes- 
gericht Naumburg den Beklagten dem 
A ntrage gemäß verurteilt. Der Indu
strielle rief daraufhin die Entschei
dung des R eichsgerichtes an, indem 
er hervorhob, daß der Betrieb von 
Anlagen zur Erzeugung elektrischen 
Lichtes in den G eschäftsvierteln 
einer großen S tad t gewöhnlich und 
zulässig sei. Die „O rtsüblichkeit“ sei 
doch ein Begriff, der sich den Ver
änderungen der örtlichen und w irt
schaftlichen V erhältnissen anzu
passen habe. Indessen hat das 
R eichsgericht die Revision des 
Industriellen zurückgew iesen. Die 
T atsache, daß die Grundstücke 
der P arteien  in der G eschäftsge
gend einer größeren S tad t liegen, 
so äußerte sich der höchste Ge
richtshof, steht der Verurteilung 
des Beklagten nicht entgegen, denn 
diese stü tz t sich auf die Gutachten 
von Sachverständigen, w onach der 
Betrieb der Anlage des Beklagten 
Erschütterungen und G eräusche e r
zeugt, w elche über das in jener 
S tadtgegend übliche Maß w eit hin
ausgehen. A llerdings ist dem Beklag
ten zuzugeben, daß der Betrieb von 
Anlagen zur Erzeugung elektrischen 
Lichtes in G eschäftsvierteln von 
G roßstädten nicht ungewöhnlich und 
daher an sich zulässig ist. Indessen 
kom m t es für die B eantw ortung der 
Frage, ob eine „Benutzung“ als
„nach den örtlichen Verhältnissen ge
wöhnlich“ zu gelten hat, nicht nur 
auf die A rt der auf dem Grundstück 
errichteten Anlage im allgemeinen an, 
sondern vor allem auf die A rt und 
das Maß der Benutzung des Grund
stückes durch die besondere An
lage und deren Einwirkung auf die 
Nachbargrundstücke. Jene Frage ist 
also ste ts nur unter Zugrundelegung 
der jeweiligen örtlichen und w irt
schaftlichen Verhältnisse und der da
mit zusam m enhängenden Gewöhnung 
zu beantw orten. Das aber hat die 
V orinstanz getan, und es liegt daher 
kein Grund zur Aufhebung des von 
ihr ausgesprochenen Urteiles vor.
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