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Gliederung.

Vielleicht gibt es keine Té&tigkeit, die bis in die kleinsten Einzelheiten hin-
ein so sehr auf das Wirtschaftliche gerichtet ist wie die Ingenieurtdtigkeit.
Die Vielheit ihrer wirtschaftlichen Einzelziele steht so sehr im Vordergrund
des Interesses, dal darliber das Endziel der Ingenieurarbeit dem Bewuftsein
mehr oder weniger entzogen wird. Es mag darum der Versuch gerechtfertigt
sein, die Hauptlinien der Entwicklung von den Einzelheiten befreit zusammen-
zufiigen und zu untersuchen, in welchem Zusammenhang die Entwicklungs-
linien der Technik mit der Entwicklung der Kultur Uberhaupt stehen.

Ordnet man die technische Arbeit nach ihren Endzielen, so gelangt man
zu der Gruppenteilung: Kraft, Stoff, Mensch (siehe das Diagramm auf
S. 2 und 3). Die Einteilung in drei Hauptgruppen ergibt sich aus folgender Uber-
legung. Die Grundlage, auf der sich die ganze moderne Technik aufbaut, ist die
Verwertung der Naturkraft: ihre Gewinnung und Verteilung mufl daher an
erster Stelle stehen. Die zweite Hauptgruppe umfaflt die Gewinnung der
Rohstoffe und ihre Verarbeitung. Die dritte Gruppe aber ergibt sich aus
dem Endzweck von Naturkraft und Stoff: aus der Bedeutung der Technik fur
die Lebensgestaltung des Menschen.

Die Bedurfnisse des Menschen lassen sich in drei Untergruppen gliedern:
die erste umfaRt all da9 was die Herstellung von Ansiedlungen betrifft. Dem
Bedirfnis des Wohnens schlielt sich das Verkehrsbedirfnis an; dem friedlichen
Verkehr steht der feindliche Verkehr gegeniber.

Aus dem grolRen Bereich der gesamten Technik sind im nachfolgenden nur
einige Hauptziige herausgegriffen, die besonders kennzeichnend fir die Ent-
wicklung des Ganzen sind.
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Kraftgewinnung.

Als kennzeichnender MaRstab fir die Entwicklung der Kraftgewinnung
eines Landes darf die Anzahl der Pferdestdrken bezeichnet werden, die auf
einen Einwohner treffen.

Aus Fig. 11) ist ersichtlich, daR die Entwicklungslinie der Dampf-
kraft in PreuBen eine stetig steigende Gerade bildet; den gleichen Ver-
lauf zeigt die Gewinnung der Dampfkraft in der Schweiz, wahrend die Ent-
wicklungslinie der Wasserkraft in der Schweiz eine immer steiler ansteigende
Kurve bildet, ein anschaulicher Beweis fur die industrielle Zukunft wasserkraft-
reicher Lénder. Die Dampfkraft der Vereinigten Staaten zeigt nahezu die
gleiche Entwicklung wie die in PreuRen, wahrend die Ausnutzung der gewaltigen
W asserkrafte der Vereinigten Staaten vorerst nur gering ist. In dem gleichen
Schaubild ist schlieRlich noch derjenige Anteil der Dampfkraft in Preufen dar-
gestellt, der in elektrische Energie verwandelt wird und der nicht durch eine
Gerade, sondern durch eine immer steiler ansteigende Kurve dargestellt wird:
es ist also das Bestreben erkennbar, die Kraftverteilung immer mehr auf elek-
trischem Wege vorzunehmen. Die Zahlen fir PreuBen sind der amtlichen
Statistik entnommen, die bekanntlich hinter der Wirklichkeit stark zurlckbleibt,
weil sie nur die Belastung bei der ersten Inbetriebsetzung enthalt.

Kennzeichnend fir die Entwicklung der Kraftgewinnung '‘ist ferner die
allméhliche Verbesserung des Wirkungsgrades der Energieumwamdlung.
In Fig. 2a ist der wirkliche Waérmeverbrauch von Dampfmaschinen
auus der Zeit von 1860 bis 1908 dargestellt: er betrug uUber 11000 WE fir
1 PS bei einer Einzylinderdampfmaschine mit 2,5 at Kesselspannung aus dem
Jahre 1860. Durch VergréBerung der Kesselspannung auf 5. at wurde der
Wérmeverbrauoh bei einer Einzylindermaschine aus dem Jahre 1874 auf 7600
WE fur 1 PS vermindert. Eine sprunghafte Verbesserung auf 6400 WE brachte
die Einfihrung der Verbundmaschine im gleichen Jahr. In den folgenden

Q VgL fur samtliche Schaubilder die Quellenangaben am Schlisse dieses
Aufsatzes S. 34 und 35.
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Jahren sank der Wéarmeverbiraueh aHmahlich bis auf 5000 WE auf 1 PS, veran-
laBt durch Steigerung der Kesselspannung bis auf 8 at. Eine weitere Ver-

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

besserung brachte die Einfiihrung der Dreifach-Expansionsmaschine 1890 mit
gleichzeitiger Steigerung der Kesselspannung auf 11 at. Dem raschen An-
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wachsen der Spannung entspricht nur eine geringe Temperatursteigerung, weil
bis 1890 nur gesdttigter Dampf verwendet wurde. Da die Spannungssteigerung
Uber 13 at hinaus vor den Schwierigkeiten der Kesselherstellung halt machen
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Nr. 2 Einzylinder-Schiffsmaschine aus dem Jahre 1861
4 Einzylinder-Schiffsmaschine aus dem Jahre 1874

. 11 Verbund-Schiffsmaschine aus dem Jahre 1874

. 12 Verbund-Ventilmaschine aus dem Jahre 1880

, 14 Verbund-Balancierpumpe aus dem Jahre 1885

,» 18 Dreifach-Ventilmaschine aus dem Jahre 1889

,» 22 Dreifach-Ventilmaschine aus dem Jahre 1895

» 23 Verbund-Schmidtmaschine aus dem Jahre 1899

,» 25 Dampfturbine aus dem Jahre 1900

,» 26 Dreifach-Ventilmaschine aus dem Jahre 1900

,» 29 Dampfturbine aus dem Jahre 1903
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Fig. 2a. Waérmeverbrauch von Dampfmaschinen von 1860 bis 1908.

muRte, ging man nun zur Uberhitzung des Dampfes iber, die zunédchst an
Einzylindermaschinen versucht wurde; die Anwendung der Uberhitzung bei
einer Dreifach-Expansionsmaschine im Jahre 1900 fihrte zur Herabminderung
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des Waiénneverbrauchs bis auf 3300 WE. Eine weitere Steigerung der
Temperatur scheitarte an der Schwierigkeit der Uberhitzerherstellung. Die
Entwicklung suchte sich daher abermals einen neuen Weg und verbesserte die
W irtschaftlichkeit durch Einfithrung der Dampfturbine insofern, als die Kosten
fir Gebaude, Bedienung und Schmierung durch sie herabgesetzt wurden,

1816 1650 1660 1610 1860 1830

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

wdéhrend der Warmeverbrauch der ersten Dampfturbinen hdher als der von
Kolbenmaschinen war, weil man die Turbinen zuné&chst mit geringer Spannung
und niedriger Temperatur laufen lieR. Durch Anwendung der Uberhitzung
wurde der Warmeverbrauch der Turbinen im Verlauf weniger Jahre auf den
der besten Kolbenmaschinen herabgedriickt.

AuBer den Linien des wirklichen Warmeverbrauches, der Kesselspannung
und der Dampftemperatur ist in das gleiche Schaubild noch die Linie des
theoretischen Wdédrmeverbrauches eingezeichnet, der einer mit der gleichen
Anfangstemperatur arbeitenden verlustlosen Maschine entsprechen wirde. Die
zwischen den Linien des wirklichen und des theoretischen Wérmeverbrauches
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liegenden, durch Schraffur hervorgehobenen Ordinatenstiicke stellen den Ver-
lust durch die Unvollkommenheit der Maschine dar, der von rd. 9000 WE im
Jahre 1860 auf rd. 2000 WE im Jahre 1908 heruntergegangen ist. Schlieflich
ist noch eine Parallele zur Abszissenachse eingezeichnet, die dem Waérme-
verbrauch einer mit 1000° Anfangstemperatur arbeitenden verlustlosen
Maschine entspricht. Die gestrichelt schraffierten Ordinatenstiicke zwischen
den Linien des theoretischen Wdarmeverbrauches und der Parallelen stellen
den Verlust durch Anwendung zu niedriger Temperatur dar.

Insgesamt bildet das Schaubild gewissermafRen eine Geschichte der Dampf-
maschine hinsichtlich ihres Wéarmeverbrauches. Es zeigt, dal das Erfinder-
genie auf eine andere Bahn uberspringt, sobald auf dem bisher betretenen
Wege das Optimum erreicht ist, und daf bis zur Vollkommenheit noch ein
weiter Weg zurtickzulegen ist. In gleicher Weise sind in Fig. 2a der Kohlen-
verbrauch, die Kesselspannung und die Leistung von Schiffsmaschinen der
beiden gréRten Reedereien Deutschlands aufgetragen.

Die Anlagekosten der Warmekraftmaschinen, bezogen auf 1 PS, sinken
mit Zunahme der MaschiuengréBe; Fig. 3 14kt den EinfluR der MasohinengroRe
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Fig. 3. Anlagekosten von Dampfturbinen und Dampfmaschinen, abhéngig von der
MaschinengroRe.

sofort erkennen. Dieser Zusammenhang bringt es mit sich, daB man groRere
Maschinen sehr viel vollkommener in den Einzelheiten durchbilden kann, ohne
die Anlagekosten zu sehr zu vergréBern. Es wird also das Optimum der
Wi irtschaftlichkeit durch einfache VergroRerung der Waéarmekraftmaschinen
sehr wesentlich verbessert.

Die Wirkung der MaschinengréBe auf den Warmeverbrauch ist aus Fig. 4
ersichtlich, die nach den wertvollen Versuchen von Prof. Josse zusammen-
gestellt ist.

Die Wirtschaftlichkeit der Dampfkraftmaschine wird also umso besser, je
groBer die Maschinenanlage ist. Zwar sind die jingeren thermotecbnischen
Verbesserungen — die Einfiihrung der Uberhitzung bei den Dampfmaschinen
und der hohen Verdichtung bei den Verbrennungsmaschinen — den Klein-
maschinen ebenso zugute gekommen wie den GroBmaschinen; aber die Kraft-
gewinnung im GrofRen hat die Vorteile geringerer Anlagekosten, kleinerer Be-
dienungskosten, billigerer Zufuhr und Einbringung des Brennstoffes.
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Die Bedienungskosten der Warmedampfmaschinen wurden zunéchst durch
Einfuhrung der selbsttdtigen Schmierung verringert. Bei den Dampfturbinen
ergab sich diese von selbst aus der Notwendigkeit, den Lagern Druckdl zu-
fihren zu missen. Neuerdings ist man auch bei den Kolbenmaschinen zur
selbsttatigen Ringschmierung und Zentralschmierung Ubergegangen.

Von weit groRerem EinfluB auf die Bedienung&kosten war die Einfiihrung
der selbsttatigen Feuerung. Fig. 5 zeigt das wirtschaftliche Ergebnis
der Einfuhrung von Kettenrosten und von Fdrderbdndern in einem
Kesselhaus. Vor dem Einbau waren 54 Heizer und 2 Oberheizer notwendig,
die zusammen einen Lohnaufwand von 0,164 M fir 1 t Dampf erforderten.

0 100 200 300 WO 500 600 700

Fig. 4. EinfluR der MaschinengréBen auf den Wérmeverbrauch.

Nach dem Einbau waren nur noch 20 Heizer zur Regelung der Kettenrost-
bewegung beschaftigt, sowie 2 Oberheizer und 2 Maschinisten zur Instand-
haltung. Die hochwertigen Arbeiter muf3ten also um das Doppelte vermehrt
werden, wahrend sich die Zahl der ungelernten Arbeiter im Verhdltnis von 25
zu 1 verminderte. Der Lohnaufwand sank insgesamt auf 0,061 M fiir 1 t Dampf;
dazu kommen die Kosten der Verzinsung und Tilgung der Kettenroste und
Forderbédnder im Betrag von 0,034 M, so daB sich die Bedienungskosten ins-
gesamt auf 0,095 M, also auf zwei Drittel des urspringlichen Wertes* ver-
minderten. Diese Ersparnis wurde dadurch erreicht, daB an die Stelle der unge-
lernten Arbeiter vollkommene Maschinen und hochwertige Arbeiter traten.
Auch die Wirtschaftlichkeit der Wasserkraftanlagen wadachst mit ihrer
GréRe. In Fig. 6 sind zundchst die Anlagekosten ausgefilhrter Wasser-
kraftanlagen mit weniger als 5 m Gefdlle — bezogen auf eine Pferde-
stdrke — durch Doppelkreise bezeichnet; die durch sie hindurchgezogene
Linie ergibt eine Kurve, die mit zunehmender GroRe erst sehr rasch, dann
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langsam féllt und sich einem Mindestwert von etwa 300 M fiir eine Pferde-
starke (einschlieBlich des elektrotechnischen Teiles der Anlage) asymptotisch
nahert. Ferner sind die ausgefiihrten Anlagen von mehr als 50 m Gefélle durch
Kreuze bezeichnet; auch die Kurve dieser Anlagen féllt erst rasch und dann
langsam mit zunehmender GroRe, aber die 50 m-Kurve erscheint verschoben
gegen die 5 m-Kurve; das Fallen beginnt spater als bei geringem Gefélle und
setzt sich weiter fort; die Linie strebt einem Mindestwert von etwa 150 M
fir eine Pferdestdrke zu.

Die wirtschaftlichen Bedingungen der Wéarmekraftgewinnung sowohl wie
der Wasserkraftgewinn-ung fuhren also dazu, die Kraftgewinnung in mdglichst
groRe Kraftwerke zusammenzudréngen.

Kraftverteilung.
Diese Zusammenballung der Kraftgewinnung ist nur mdglich, wenn tech-
nische Mittel zu einer wirtschaftlichen Kraftverteilung verfigbar sind. Die
Ausbildung dieser Mittel hat das ganze neunzehnte Jahrhundert in Anspruch ge-

nommen; die Schwierigkeit der Aufgabe ist aus der Vielzahl der versuchten
Mittel erkennbar. Das zuerst versuchte Mittel, die Kraftverteilung mittels
Wellenleitungen, ist heute auf Einzelrdume beschréankt; es wird weder zur
Ubertragung in ein anderes Gebdude noch in andere Stockwerke benutzt;
auch die durch eine lange Halle gestreckten Wellenstrange sind im Verschwinden
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begriffen. Der Halbmesser des mit diesem Verteilungsmittel bestrichenen Ge-
bietes betrdgt heute nicht viel mehr als 10 m. Das zweite Mittel, die Kraft-
verteilung mittels Dampfleitungen, war vor einem Jahrzehnt noch sehr ver-
breitet, namentlich in Bergwerken und Huttenwerken; heute hat das Ver-
teilungsgebiet kaum mehr ats 100 m Halbmesser. Ein drittes Mittel, die Kraft-
verteilung durch Druckwasser, ist heute auf den Antrieb von Pressen beschrénkt,
wobei der Halbmesser der Verteilung iiber 100 m nicht hinausreicht. Das vierte
Mittel, die Druckluft-Kraftverteilung, hat in dem Antrieb von StoRwerkzeugen
ein enges aber wichtiges Anwendungsgebiet gefunden; die Ladnge der Druck-
luftleitungen ist infolge elektrischen Antriebes der Kompressoren sehr be-
schrankt worden ; sie reicht bei neuen Anlagen nicht iber 100 m hinaus. Fir
den Antrieb rotierender Maschinen wird heute weder Druckwasser noch

Fig. 6. Abhangigkeit der Besitzkosten von Wasserkraftanlagen von Gefille
und Leistung.

Druckluft verwendet. Mit Ausnahme der erwdhnten Sondergebiete wird alle
Kraftverteilung heute mittels elektrischer Leitungen bewirkt. Der wirtschaft-
lich mogliche Verteilungshalbmesser reicht in einzelnen Féallen — bei groBen
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W asserkraftanlagen — bis zu 100 km und noch dariiber. In allen anderen
Faden wird die wirtschaftliche Grenze gegeniber der Kraftverteilung durch
Kohlentransport nur durch den Kostenaufwand fiir das Leitungsnetz gezogen,
vergl. Fig, 7, der im Verhdaltnis zu den Gesamtkosten um so groRer ausfallf,
je dunner das Verteilungsgebiet mit Abnahmestellen besetzt ist und je un-

gleicher die Kraftentnahme ist.
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Fig. 7. Anlagekosten des Leitungsnetzes fir eine abgegebene Kilowattstunde.

Einen Einblick in die wirtschaftlichen Verhéltnisse geben folgende Beispiele:
Kraftverteilung des Huttenwerks Peine:

Kraftwerk 10000 Ps

Spannung 500 V
rd. 250 Elektromotoren
zus. rd. 10000 PS
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Kraftverteilung des Hittenwerks Gutehoffnungshiitte:
4 Kraftwerke zus. rd. 20000 PS
Spannung 10000 V
Halbmesser rd. 5 km
Kraftverteilung der Berliner Elektrizitdts-Werke:
6 Kraftwerke zus. 167000 PS
Halbmesser rd. 16 km
rd. 24 000 Elektromotoren zus. rd. 90 GO0 PS
Kraftverteilung des Oberland-Kraftwerks Amsdorf:
Spannung 15000 v
Halbmesser rd. 10 km
400 Transformatoren zus. 165000 KVA
KraftVerteilung der Urfftalsperre:

Kraftwerk 6000 PS
Spannung 35000 V
Halbmesser rd. 30 km

Kraftvarteilung des Rheinisch-Westfalischen Elektrizitdtswerks:
2 Haupt-Kraftwerke zus. 50000 PS
Spannung 10000 V
Halbmesser rd. 30 km

Die zunehmende wirtschaftliche Verbesserung der elektrischen Kraft-
verteilung einerseits, das Streben nach Zusammendrédngung der Kraftgewinnung
andererseits fuhrt zu einer zunehmenden Erweiterung der Verteilungsnetze
und zu dem beginnenden Zusammenschlu benachbarter Leitungsnetze.

Industrieanlagen, die die Arbeit der Kraftmaschine lediglich mittels Wellen-
strange auf die Arbeitsmaschine verteilen, finden sich nur noch in ganz kleinem
MalRstab; sobald eine Kraftverteilung in mehrere Raume oder gar Gebéaude
notwendig wird, wird der elektrische Strom als Verteilungsmittel benutzt. Die
W asserkréfte und Gichtgase konnten Uberhaupt nur mittels der elektrischen
Kraftverteilung nutzbar gemacht werden. Der Umladeverkehr in groBem Malk-
stab ist erst durch den elektrischen Antrieb wirtschaftlich gestaltet worden.

Dem Bestreben nach der Zusammenballung der Kraftgewinnung steht also
als naturlicher Ausgleich die zunehmende Entwicklung der Kraftverteilung,
und zwar mittels des elektrischen Stromes, gegenuber.

Kraftgewinnung und Kraftverteilung bilden die wich-
tigsten beiden Grundgedanken der neuzeitlichen Tech-
nik; die Verbindung dieser beiden Gedanken ist die eigentliche Grundlage
fir den Fortschritt der Maschinentechnik im letzten Jahrzehnt.

Stoffgewinnung durch Bergbau.

Von den Rohstoffen sind die fur unser Wirtschaftsleben weit-
aus bedeutendsten Kohle und Eisen. Aus Fig. 8 ist ersichtlich, daR die
Steinkohlenfdrderung in Deutschland durch eine steil ansteigende Linie gekenn-
zeichnet wird, die einer geraden Linie sehr nahe kommt. Da in Deutschland
Kohleneinfuhr und Kohlenausfuhr sich ziemlich ausgleichen, so féllt die Linie
des Kohlenverbrauches nahezu mit der Linie der Kohlenférderung zusammen.
Einen ganz anderen Verlauf zeigt die Linie des Roheisenverbrauehes in
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Deutschland: sie bildet keine gerade Linie, sondern zeigt ein immer steiler
werdendes Ansteigen, das die zunehmende Bedeutung der Eisen-verwendung
kennzeichnet.

Wie sehr die Linie der Roheisenerzeugung das Wirtschaftsleben der
La&nder wiederspiegelt, ist aus Fig. s erkennbar: in GroBbritannien ein geringes
Steigen mit maRig groBen Schwankungen; in den Vereinigten Staaten ein sehr
steiler Anstieg, unterbrochen durch tiefgehende wirtschaftliche Krisen; in
Deutschland ein langsam aber stetig zunehmender Aufstieg mit geringen
Schwankungen.

Fig. 8 Steinkohlenférderung und Roheisenverbrauch in Deutschland.

Der Kohlenbergbau stellt zwei technische Hauptaufgaben: Losbrechen der
Kohle und Férderung zu Tage. Dazu treten als Hilfsaufgabein: Wasserhaltung,
Bewetterung, Versatz.

Das Losbrechen der Kohle wird nahezu noch ganz durch Handarbeit be-
wirkt; die Léhne der Hauer machen den Hauptanteil der Betriebskosten aus.

Von den Hilfsausgaben bedeutet die Wasserhaltung die Fdrderung eines
W asserstromes aus dem Bergwerk heraus, die Bewetterung, die Herstellung
eines Saugluftstromes aus der Grube heraus und der Versatz in der neuzeit-
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liechen Form des Spulversatzes die Fdrderung eines Sandstromes in das Berg-
werk hinein. Fir den Betrieb der Bohrmaschinen muf ein Druckluftstrom in

Fig. 9. Roheisenerzeugung der hauptsdchlichsten Lander von 1880 bis 1908.

die Grube hineingeleitet werden. Endlich muf bei jedem Schichtwechsel ein
Menschenstrom heraus- und hineingeleitet werden.
Die technischen Mittel des Bergwerkbetriebes bestehen also kurz gesagt in
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der Sohafiung eines Fo.rders>ystems fir Strdme aller Art: Ausnutzung der Natur-
kraft zur Raumiberwindung.

Die Entwicklung des Kohlenbergbaues in Westfalen ist erkennbar aus den
Fig. 10 und 11.

Aus Fig. 10 ist zundachst ersichtlich, daR im Jahre 1850 die For-
derung 130 t auf einen Mann betrug, wahrend sie 1900 auf das Doppelte ge-
stiegen ist. Trotzdem habenldie Ausgaben fiir Léhne auf eine Tonne nicht ab-,
sondern z ugenommen, weil der Durchschnittslohn von 500 M auf 1200 M

500M Ourchschnffisfofin - 1200M D urchschniffs/ohn

Fig. 10. Betriebskosten fur Gewinnung von | t Kohle in Westfalen.

gestiegen ist. Die Ausgaben fiur Naturkraft fur eine Tonne sind ebenfalls ge-
stiegen. Insgesamt haben daher die Gestehungskosten von 520 M fir 1 t auf
590 M fir 1t zugenommen. Dieser Anstieg erklart sich aus der Zunahme der
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Teufe, die eine so wesentliche Erschwerung aller Arbeiten herbeifihrt, daf
die im Laufe der Zeit eingefuhrten Verbesserungen der Maschinen nicht nur
ausgeglichen wurden, sondern noch Mehrkosten entstanden.

Fig. 11 zeigt schlieBlich die zunehmende Erhéhung der Wetter-
menge auf eine Tonne und auf einen Mann, die ebenfalls eine wachsende Be-
lastung der Gestehungskosten mit sich bringt.

Stoffverarbeitung im Stahlwerk.

DaR das auf reiner Handarbeit beruhende Puddelverfahren rasch durch
das Birnenverfahren nach Bessemer, Thomas und Gilchrist verdangt wurde,
ist naturlich; denn das letztere wird ausschlieflich mit Maschinenarbeit durch-
gefiihrt. Dabei waren zwei technische Aufgaben zu l6sen: die Erzeugung von
Druckluft im groen MaRstab und der Transport von flussigem Roheisen und
FluReisen. Die Maschinen hierfiir lieBen sich ohne grofe Schwierigkeiten so
bauen, daB nahezu alle Handarbeit ausgeschaltet wurde.

Dem grofziigigen Birnenverfahren gegeniiber bildete die Einfiihrung des
Flammofen Verfahrens nach Siemens und Martin anscheinend insofern einen Riick-
schritt, als die damit erzielte Verbesserung der Gite erkauft wurde durch kost-
spielige Handlangerarbeit. Die Beseitigung dieser letzteren bot betrdchtliche
Schwierigkeiten und konnte erst geschehen, als die elektrische Kraftverteilung
die Konstruktion von rasch arbeitenden Ladekranen fir Flammdfen ermdglichte.

Fig. 12 stellt einen Vergleich der Wairtschaftlichkeit der genannten
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Stahlbereitungsverfahren dar. Die Kosten fiir Kohle sind wegen des grofen Ab-
brandes am hochsten bei dem alten Puddelverfahren, am niedrigsten bei dem

1300

stahl stahl  mMandhetreh mdademasch.
Fig. 12. Wirtschaftlichkeit der Verfahren zur Stahlerzeugung.

Birnenverfahren. Die Ausgaben fir Lohne erreichen ebenfalls den héchsten
Betrag beim Paddeln, einen nicht viel geringeren beim Flammofenverfahren
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mit Handladung; dagegen stellt sich die Arbeit im Flammofen mit Ladekran in
den Lohnen ebenso niedrig wie das Birnenverfahren. Die wirtschaftliche
Durchfiilhrung des Flammofenverfahrens beruht also im wesentlichen auf dem
Ersatz der Handlangerarbeit durch elektrisch betriebene Krane,

Fig. 13 zeigt das wirtschaftliche Ergebnis eines bestimmten Falles
aus der Praxis. Fir das Laden von Martinéfen waren 10 gelernte und
36 ungelernte Arbeiter erforderlich. Durch den Einbau eines Ladekranes wurde
ihre Zahl auf 14 gelernte und 2 ungelernte vermindert. Die Ausgaben fir die
reine Ladearbeit — also ohne den Aufwand fir die Bedienung der Generatoren
— betrugen 1,47 M fir die Tonne FluReisen bei Handladung und 0,62 M bei
Maschinenladung; dieser wirtschaftliche Fortschritt wurde dadurch herbei-
gefuhrt, daB Handlanger durch eine Maschine und durch hochwertige Arbeiter
verdrangt wurden.

Die FluBeisengewinnung beruht demnach ebenso wie die Roheisen-
gewinnung auf einem chemischen Verfahren, das nur mit maschinentech-
nischen Mitteln in dem notwendigen groBen MaRBstab und mit der erforder-
lichen Wirtschaftlichkeit durchgefiihrt werden kann. Die maschinentechnischen
Mittel sind nichts anderes als Fdrderungsmaschinen der verschiedensten Art,
die auf den gleichen Grundgedanken fihren wie der Bergbau: Raumiber-
windung durch Naturkraft.

Metallbearbeitung.

Den Forderungsmaschinen stehen als grundsdtzlich andere Mittel die
Bearbeitungs- oder Werkzeugmaschinen gegeniiber. Bei ihrer Entwicklung
lassen sich drei Stufen beobachten, die durch die Begriffe: Kraft, Genauigkeit,
Selbsttatigkeit gekennzeichnet werden kénnen.

Als Beispiel solcher Entwicklung mag die Drehbank ins Auge gefaft
werden. Die erste Entwicklungsstufe wurde erreicht, als mit der Einfiihrung
der Dampfmaschine die Maschinendrehbank geschaffen wurde. Die Entwick-
lung zur Genauigkeit begann mit der Einfihrung des Supports und wurde voll-
endet durch die Erfindung des Revolverkopfes. Die Revolverbank erfordert nur
rein mechanische Handgriffe ohne Anwendung besonderer Geschicklichkeit: sie
degradiert also den Dreher anscheinend zum Handlanger. Diese Folgerung
ware ein TrugschluR. Denn die Arbeit an der Revolverbank besteht aus zwei
ganz verschiedenen Téatigkeiten: aus der Einstellung der Bank und aus der Zu-
schiebung der Werkzeuge. Die Einstellung entspricht der Tatigkeit des Drehers
an der gewdhnlichen Drehbank mit dem Unterschied, dal sie an der Revolver-
bank fir jede Art von Werksticken nur einmal vorgenommen wird, wahrend
sie bei der gewdhnlichen Drehbank fiir jedes Werkstick wiederholt werden
mufl. Diese Einstellung muR bei der Revolverbank sehr sorgféltig und genau
gemacht werden, erfordert also einen besonders intelligenten Arbeiter.
Die Zuschiebung dagegen ist eine reine Handlangertatigkeit, die durch
Jungen verrichtet wird. Die dritte Stufe der Entwicklung — die Selbsttdiig-
keit — wurde durch die Konstruktion der sogenannten Automatbéanke erreicht,
die dort verwendet werden, wo ein Werkstick in sehr groRen Mengen herge-
stellt wird. Die Zuschiebung wird bei den Automaten durch die Maschine
selbst besorgt, es entféllt damit alle Handlangertatigkeit; die Einstellung dg”,
gegen muR hier mit besonderer Sorgfalt und Uberlegung durch den sol
ten Richtmeister bewirkt werden.
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Das Endziel der Entwicklung ist: Bewegung eines Werkzeuges durch
Naturkraft in bestimmter Bahn, mit bestimmtem Hub und mit selbsttatigem
Wechsel des Werkzeuges, oder kurz gesagt: Werkzeughewegung durch
Maschinenkraft.

Die Entwicklung der Maschinentechnik [1&R8t sich
schlieBlich zuruckfiohren auf die Anwendung der hier
dargelegten vier Grundgedanken:

Kraftgewinnung,

Kraftve.rteilung,

Forderbewegumg durch Naturkraft,
W=xrkzeugbewegung durch Naturkraft.

Erdarbeit.

Bei den bisher betrachteten Arbeitsverfahren wurde entweder nur der
dritte Grundgedanke — Raumiiberwindung — oder nur der vierte — Werkzeug-
hewegung — angewendet. Die neueste Entwicklung der Maschinentechnik
ist durch die Vereinigung beider Gedanken gekennzeichnet.

Handbetrieb:
25Hond/onffer

Fig. 14. Baggerbetrieb.

Ein Beispiel solcher Art bildet der neuerdings auch bei uns sich ein-
fuhrende Schaufelbagger. Die kubelférmige Schaufel dient als Werkzeug und
als Fordergefdll zugleich: die Bogenbewegung der Schaufel in einer lotrechten
Ebene bildet den Werkzeugweg, wéhrend die Seitwértshbewegung der Schaufel
den Forderweg darstellt. Der wirtschaftliche Erfolg dieser Vereinigung von
Werkzeug und Fordergefal ist aus Fig. l4ersichtlich. Vor An-
wendung des Baggers waren 25 Mann erforderlich, die Lohn im Betrage von
0,75 M fiir 1 cbm Erde erhielten; nach Einfilhrung des Baggers waren nur noch
8 Mann erforderlich mit einem Aufwand von 0,15 M fir 1 cbm. Hinzugekom-
men sind der Lohn des Steuermanns, die Verzinsung und Tilgung des Baggers
und die Kosten fir elektrischen Strom zum Betrieb des Baggers. Insgesamt
sind die Kosten von 0,75 M auf 0,25 M fir 1 cbm heruntergegangen. Die Er-
sparnis wurde durch die Ausschaltung der ungelernten Arbeiter erzielt.
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Fernverkehr.

Der EinfluR der Verkehrsmittel &uBert sich nach zwei Richtungen: auf die
Kosten des Guterverkehrs und auf den Zeitaufwand des Personenverkehrs.
Die Entwicklung ist aus den Figuren 16 und 17 erkennbar. Fig. 16 stellt
die Transportwege dar, die in 12 Stunden mit verschiedenen Verkehrs-
mitteln zurickgelegt werden kdnnen und die rund gerechnet folgende Werte
erreichen:

1800 mit Postwagen rd. 50 km
1850 mit Extrapost rd. 100 ,,
1850 mit Eisenbahnen rd. 400 ,,
1900 mit Eisenbahnen rd 800 ,,
1850 mit Segelschiffen rd. 200 ,,
1870 mit Dampfern rd. 300 ,,
19u0 mit Dampfern rd. 400 ,,

Vartug
London remen
Ivffoyen
NLasse/
L uffle ff
Viaslellam rescen  SresU
frantiin- Tieffon'te
i
Sfsun Radiecss
<l

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

Da die Verkehrslinien nicht gleichméRig nach allen Richtungen ausgebildet
sein kdnnen, so mussen an die Stelle der in diesem Schaubild gezeichneten
Kreise tatsédchlich Polygone treten. In Fig. 15 sind die gegenwaértig von
Berlin aus in 12 Stunden erreichbaren Orte durch ein Polygon verbunden;
es liegt betrachtlich innerhalb des Kreises; der die Orte verbindet, die bei
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einer Reisegeschwindigkeit von 65 km in der Stunde in 12 Stunden erreichbar
wadren und erscheint als ein im Norden und Siden flachgedricktes Ge-
bilde, weil im Norden die See und im Siden die Alpen die Reisegeschwindig-
keit verkleinern.

In Fig. 17 sind die Transportwege dargestellt, die bei einem Auf-
wand von 50 M fiur die Tonne mit verschiedenen Verkehrsmitteln durch-
laufen werden konnen und die auf dem Lande folgende Werte erreichen:

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

Fur den Seeweg ist nur ein Zehntel des MaRstabes gewahlt; bei einem
Aufwand von 5 M kann eine Tonne einen Weg von 2000 km durchlaufen.

Diese wirtschaftlichen Ergebnisse beruhen im Grunde genommen auf einer
einzigen technischen Notwendigkeit: auf der Zusammendrdngung der Kraft-
leistung auf engen Raum und auf geringes Eigengewicht. Als malkgebende
GréRe ist das Eigengewicht der Kraftmaschine fiur 1 Pferdestairke zu
betrachten.

Von allen Verkehrsmitteln entstand zuerst das Dampfschiff, denn fur die-
ses war die Wattsehe Niederdruckmaschine mit Kondensation* mit Balancier-;
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antrieb und mit geringer Umlaufzahl ohne weiteres anwendbar. Nur der ein-
gemauerte Kessel mullite durch einen Kessel mit isoliertem Eisenmantel ersetzt
werden. Aus Fig. 18 st ersichtlich, daR Raddampfer-Maschinen ein-
schlieRlich Kessel im Jahre 1835 600 kg auf 1 Pferdestirke wogen; im Jahre
1850 betrug das Gewicht 300 kg, also nur die Hailfte. Der Ubergang zu
den Schraubenschiffsmaschinen mufte zunachst mit einer Erhéhung des Eigen-
gewichtes auf 400 kg erkauft werden; gegenwartig wiegen die Schrauben-
schiffsmaschinen der Handelsdampfer nur noch 200 kg auf 1 PS. Die erste
erfolgreiche Lokomotive, die ,Rocket* Stephensons, hatte ein Eigengewicht
von 275 kg auf 1 PS bei einer Gesamtleistung von 20 PS. Eine Schnellzug-

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

maschine der Hannoverschen Maschinenfabrik aus dem Jahre 1858 besal ein
Eigengewicht von 99 kg/PS bei einer Leistung vom 300 PS, wéhrend eine neu-
zeitliche Schnellzugmaschine des gleichen Werkes 47 kg auf 1 PS wiegt und
1600 PS leistet. Aus dem Vergleich der Entwicklungslinie der Schiffsmaschinen
mit der der Lokomotiven ist sofort erkennbar, wie viel schwieriger die Kon-
struktion der letzteren war: wdahrend bei den Schiffsmaschinen niedriger
Dampfdruck und natirlicher Zug Jahrzehnte lang beibehalten wurde, mufRte
die Lokomotive von vornherein fir hohen Dampfdruck und kinstlichen Zug
sowie mit hoher Umlaufzahl und direktem Schubstangenantrieb gebaut werden.

Der erste Versuch eines Motorballons wurde von Giffard im Jahre 1852
ausgefihrt; sein Ballon besal bereits die zigarrenférmige Gestalt des heutigen
Lenkballons; als Motor diente eine Dampfmaschine, die ebenso viel wog wie
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die oszillierenden leichtgebauten Raddampfmaschinen jener Zeit; der Versuch
mufBte daher miRRlingen. Den ersten Versuch mit einem Gasmotor machte
Hénlein im Jahre 1862; der Motor wog nur halb so viel wie Giffard’s Dampf-
maschine, ndmlich 150 kg/PS; es wurde mit ihm voribergehend eine Ge-
schwindigkeit von nur 1 m/sk erreicht Die ersten Versuche mit Daimler-
Motoren wurden von Wdlfert 1896 und von Zeppelin 1898 ausgefihrt, und zwar
mit einem Eigengewicht von 45 bezw. 29 kg/PS, wobei mit dem Zeppelin-Fahr-
zeug eine Geschwindigkeit von 7,5 m/sk erreicht wurde, also eine Geschwindig-
keit, die Fahrten nur bei ganz leichtem' Wind- gestattet. Im Jahre 1902 lieferten

die Daimler-Werke einen Motor fir Lebaudy, der nur 7 kg/PS wog, und 1905
einen Motor fir Zeppelin mit einem Eigengewicht von 5kg/PS. Mit diesen leich-
ten Motoren war die Mdglichkeit geschaffen, Lenkballons zu bauen. Tatsachlich
glickten auch damals die ersten Versuche sowohl in Frankreich wie in Deutsch-
land, wobei das sehr viel groRere und viel sorgfaltiger durchgebildete Fahrzeug
Zeppelins den Sieg errang. Die neuzeitlichen Flugmotoren sind bei einem
Eigengewicht von 3 kg/PS angelangt, womit Lenkballons von 15 m/sk Ge-
schwindigkeit moglich geworden sind. Die Entwicklungslinie des Flugmotoren-
Eigengewichtes ist also zugleich eine Entwicklungslinie der Luftschiffahrt: sie
zeigt, daB nicht der Ausbau des Fahrzeuges — ob starr, halbstarr oder
unstarr — die Voraussetzung fur den Erfolg bildete, sondern einzig und allein
die Konstruktion des Motors. Die viel getadelten Auto-Rennen haben den
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leichten Benzinmotor geschaffen, denn die Flugmotoren sind nichts anderes
als leicht gebaute Automotoren.

Die Erfindung der Verkehrsmaschinen besteht allge-
mein ausgedriuckt in der LO6sung der Aufgabe: Kraftge-
winnung auf kleinstem Raum und mit geringstem Eigen-
gewicht zum Zweck der Raumiberwindung; es liegt also eine
Vereinigung des ersten und des dritten Grundgedankenslvor.

Umschlagverkehr

Die entscheidende Wendung in der Entwicklung der Hebemaschinen wurde
durch die elektrische Kraftverteilung herbeigefiihrt; denn erst diese erlaubte
es, die Naturkraft Uber die nach allen Seiten beweglichen Krangeriiste hin so
zu verteilen, daB die Last nach den verschiedenen Richtungen hin bewegt
werden konnte. Gleichzeitig wurden die Spannweiten der Krangeriste immer
mehr vergroRert, um groBere Flachen beherrschen zu kdénnen; die Folge davon
war eine starke VergroRBerung des in den Verladeanlagen festgelegten Kapitals.

Als ein Beispiel dieser Entwicklung mag die Entléschung von Kohlen-
dampfern betrachtet werden, die von England und Schottland her Kohle nach
Hamburg bringen. Bis vor kurzem wurde die Kohle mit den an Bord befind-
lichen Dampfwinden in Kubeln an Bord gehoben, mit Dampf-Drehkranen nach
dem Kai geschwenkt und mit Schmalspurwagen Uber den Lagerplatz verteilt.
Da bei diesem Arbeitsverfahren die Kohlenkiibel im Schiffsraum eingeschaufelt
werden muBten, war sehr viel Handlangerarbeit erforderlich.

Bei den neuesten Anlagen werden elektrisch betriebene Briickenkrane
verwendet, deren Selbstgreifer unmittelbar in den Schiffsraum fassen, und die
den ganzen Lagerplatz Gberspannem so daf die Kohle aus dem Greifer unmit-
telbar auf den Kohlenhaufen féllt. Es wird hierbei das Einschaufeln der Kiibel
und die Umfillung in Schmalspurwagen erspart. Voraussetzung dabei ist, daf
der Dampfer als ,Selbsttrimmer® gebaut 'ist, d. h. daR er sehir groRe Luken
und keine Deckstiitzen besitzt, so dal der Greifer nahezu den ganzen Schiffs-
raum bestreichen kann; bei solchen Dampfern braucht nur der zehnte Teil der
Ladung getrimmt zu werden.

Das wirtschaftliche Ergebnis dieser Entwicklung von der Dampfwinde
zum elektrisch betriebenen Brickenkran ist aus Fig. 19 erkennbar.
Die friher erforderlichen 60 Mann Handlanger sind fortgefallen; an ihre
Stelle sind zwei Steuerleute der Krane und zwei Anweiser an Bord getreten.
Da die Krane schnell und genau gesteuert werden mussen, sind nur
umsichtige und gewandte Steuerleute brauchbar; ihr Lohn setzt sich aus einem
festen Gehalt und aus einer Pramie fur die gefdrderte Tonnei zusammen und
betragt insgesamt etwa 200 M monatlich.

Die zum Ldschen notwendige Zeit hat sich von 26 Stunden auf 12 Stunden
vermindert; der Dampfer kann daher eine groBere Zahl von Reisen ausfihren,
die Kosten fur seine Verzinsung und Tilgung werden dementsprechend kleiner.
Neu hinzugekommen sind dagegen die Kapitalkosten fir die Krananlage; da
sie sich mit der Verminderung der Dampfer-Kapitalkosten gerade aus-
gleichen, so ist die Gesamtersparnis der neuen Anlage ausschlieBlich auf die
Ausschaltung der Handlanger zurtickzufiihren, die durch hdherwertige Arbeiter
und vollkommenere Maschinen ersetzt worden sind.
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Die Wi irtschaftlichkeit des Umschlagverkehrs wird besonders durch den
Umstand beeinfluRt, daB er nicht wie der Fernverkehr mit einer gewissen

Mfur 1t

Handbetrieb Hranbefrieb
Fig. 19. Wirtschaftlichkeit von Dampfwinde und elektrisch betriebenem Briickenkran,

RegelmaRigkeit sich abwickelt, sondern daB er unstetig arbeitet: die ein-
treffenden Schiffe und Wagen missen rasch geléscht und geladen werden, um
das in den Fahrzeugen festgelegte Kapital zu verzinsen; in den Pausen ruht
die Anlage. Die wirklichen Betriebszeiten sind infolgedessen kurz im Ver-
héltnis zu den Ruhezeiten; der auf die Tonne Umschlaggut entfallende Betrag
der Zinsen und Tilgungskosten ist daher bei den Verladeanlagen stets sehr-
gro im Verhéltnis zu dem Aufwand fur elektrischen Strom und fir Bedienung.

Der Bau von Verladeanlagen fir hohe Betriebstdrken, wie sie in Hitten-
werken wund Hafenanlagen gefordert werden, hat verhdltnismé&Big wenig
Schwierigkeiten bereitet; dagegen hat es sich als sehr schwierig erwiesen,
Verladeanlagen fir geringe Betriebstarken, wie sie fir kleinere Kraftwerke
notwendig sind, so zu bauen, dal die Kosten fur Verzinsung und Tilgung
unter der zuldssigen Grenze bleiben.

Ein Beispiel mag die Abhéangigkeit der Wirtschaftlichkeit von der Betrieb-
starke beleuchten. Fig. 20 stellt eine Ladeanlage dar, bei der mittels eines
Drehkrans mit Greifer die Kohle aus den Binnenschiffen in einen Behélter
gehoben wird, aus dem sie in die Wagen einer H&ngebahn gefillt und nach
dem Lagerplatz geférdet wird. Ein Brickenkran nimmt die auf dem Platz
gelagerte Kohle mit Greifer wieder auf und férdert sie in einen auf der Bricke



ENTWICKLUNGSLINIEN DER TECHNIK 25

befindlichen Behélter. Aus ihm' wird sie wieder in die Hangebahnwagen
gefullt und durch diese in das Kesselhaus gebracht.

Eine zweite Ausfihrungsméglichkeit ist aus Fig. 21 ersichtlich. Hier ist
lediglich eine Hangebahn aufgestellt, die mittels mehrerer Parallelschienen und
Weichen Uber den Lagerplatz gefihrt ist und andererseits Uber die Kaimauer
hinausragt. Laufwinden heben mittels Greifern die Kohle aus dem Schiff

und fordern sie ohne irgend welche Umladung auf den Lagerplatz. Die
gleichen Laufwinden werden verwendet, um die gelagerte Kohle wieder auf-
zunehmen und in das Kesselhaus zu bringen. An die Stelle des Drehkrans und
des Brickenkrans treten also hier einfache Laufwinden, die wesentlich geringere
Anlagekosten erfordern, aber auch nur fir kleinere Leistungen geeignet sind.
Das wirtschaftliche Ergebnis beider Ausfilhrungen ist aus Fig. 22 erkenn-
bar. Die Anlage mit Laufwinden erzielt eine Hochstleistung von 309000 t im
Jahr, die Anlage mit Brickenkranen eine Jahresleistung von 600000 t. Wird
die Anlage nur mit einem Umschlag von 150000 t im Jahr beansprucht, dann
arbeiten die Laufwinden mit halb so groRen Betriebskosten wie die Briicken-
krane. Bei einem Jahresumschlag von 50000 t erfordern die Briickenkrane
ebenso hohe Kosten wie der primitive Handbetrieb, wahrend die Laufwinden
erst bei einem Umschlag von weniger als 15000 t unwirtschaftlich werden.
Die technischen Mittel des Umschlagverkehrs — die
elektrisch betriebenen Krane — beruhen auf der Anwen-
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ding des zweiten und dritten Grundgedankens der
Maschinentechnik: auf der Kraftverteilung zum Zweck
der Raumiberwindung.

Siedlungstechnik.
Als technische Mittel, die dem Stddtebau dienen, mifRten alle diejenigen
genannt werden, die eine Zentralisierung der Bewdsserung und Entwd&sserung,
sowie der Licht-, Warme- und Kraftversorgung herbeifuhren. Von all diesem

9200t*-

mag indessen hier abgesehen werden; nur der EinfluB der Verkehrsmittel auf
den Stadtebau soll ins Auge gefalt werden, weil er am besten die Zukunfts-
entwicklung der GroRstddte erkennen I&Rt.

Die Entwicklung Minchens in den letzten zwei Jahrzehnten ist in Fig. 23
dargestellt, die die bebaute Flache in den Jahren 1885 und 1902 zeigt. Um das
Anwachsen der bebauten Flache rasch Ubersehen zu kdénnen, sind in jeden
GrundriB zwei Kreise von 3 und 5 km Halbmesser eingezeichnet. Im Jahre
1885 liegt die bebaute Fladche fast ganz innerhalb des Kreises von 3 km; es
bestanden damals nur Pferdebahnen und zwar seit einem Jahrzehnt; diese
Bahnen Uberschritten nur an zwei Stellen ein wenig den 3 km-Kreis; an eben
diesen Stellen ragt die bebaute Fldche Uber den Kreis hinaus. In das néachste
Jahrzehnt fiel die Umwandlung der Pferdebahnen in elektrisch betriebene
Bahnen, die eine doppelt so groRe Fahrgeschwindigkeit und eine entsprechende
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Verkirzung der Fahrzeit brachte; diese Entwicklung veranderte das Stadt-
bild, so wie es der Grundril aus dem Jahre 1902 zeigt; weit Uber den 3 km-Kreis
hinausgreifende Auslaufer folgen den Stralenbahnlinien und reichen an einer
Stelle sogar uUber den 5 km-Kreis hinaus; der polygonale Grundri aus dem
Jahre 1885 hat sich in den strahlenférmigen von 1902 verwandelt; die inner-
halb des 3 km-Kreises unbebaut gebliebenen Fldchen sind im wesentlichen
Parkanlagen.

SO

SO

20

Fig. 22. Wirtschaftlichkeit von Laufwinde und Briickenkran.

Die gegenwaértige Entwicklung der Verkehrsmittel in Berlin zeigt Fig. 24.
Es sind darin alle Orte, die von der Kreuzung der Leipziger und der Frie-
drichstrale aus mit der Stadtbahn, den StralRenbahnen oder der Untergrund-
bahn in einer halben Stunde erreichbar sind, durch einen polygonalen Linien-
zug verbunden. Der eingezeichnete Kreis verbindet die Orte, die in einer
halben Stunde erreicht werden kdénnten, wenn nach allen Richtungen hin die
Bahnen mit einer Reisegeschwindigkeit von 30 km in einer Stunde verkehren
wirden. Die zwischen dem Polygon und dem Kreise liegende schraffierte Flache
stellt gewissermaBen das Gelédnde dar, das infolge unvollkommener Verkehrs-
mittel wirtschaftlich minderwertig ist. Die gestrichelten Strahlen bezeichnen
solche Orte, die in der Verldngerung von noch nicht weit genug ausgebauten
Schnellbahnen liegen (uber Westend und GroRlichterfelde-Ost hinaus).

Wdahrend die Stddte um die Mitte des 19. Jahrhunderts noch polygonale
Umrisse zeigten, erscheinen sie jetzt als sternformige Gebilde; die Stern-
strahlen folgen den Vorortbahnen. Noch ist in keiner Stadt ein vollkommenes
Netz von radialen elektrischen Schnellbahnen vorhanden; es 148t sich aber
schon jetzt aus der bisherigen Entwicklung erkennen, daB die elektrischen
Schnellbahnen noch viel mehr als die bisherigen langsamen Dampf-Vorort-
bahnen die Grundrisse der Staddte in strahlenformige Gebilde auflésen und die
Wohndichte verringern werden.

Die technischen Mittel hierzu beruhen auf der Ver-
einigung des zweiten und dritten Grundgedankens der
Maschinentechnik: Kraftverteilung zum Zweck der
Raumiberwindung.
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Kriegstechnik.

Die durch Muskelkraft bewegten Hieb- und Stichwaffen haben heute kaum
mehr irgendwelche Bedeutung; sie werden noch getragen, aber nicht mehr
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gebraucht, denn die Entscheidung filhren die von chemischer Naturkraft
bewegten Geschosse der Feuerwaffen herbei. Bei diesen ist die Entwicklung
die gleiche wie bei den Werkzeugmaschinen: zuerst nur das Streben nach
Kraftentwicklung — das Vorderladegewehr —, dann Genauigkeit — das ge-
zogene Gewehr —, hierauf rascher Wechsel des Werkzeuges, d. h. in diesem
Fall des Geschosses® — das Magazingewehr — und schlieRlich selbsttatiger
Wechsel des Werkzeuges — das Maschinengewehr. Die Feuerwaffe

Fig. 24. Madgliche und wirkliche Verkehrsgrenze fiir eine Fahrtdauer von 30 Minuten
und eine Reisegeschwindigkeit von 15 km.

beruht auf der Anwendung des ersten und des vierten

Grundgedankens der Maschinentechnik: Gewinnung von
Naturkraft und ihre Anwendung zur Werkzeugbewegung.

Die Verwertung des Menschen in der Technik.
GroRbetriebe gab es bereits in der Antike, wenn man als Kennzeichen des
Grofbetriebes nur die Zahl der vereinigten Arbeitskrafte gelten laRt; aber
diese Betriebe beruhten nur auf einer Summierung der Handarbeit vieler
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Menschen, nicht auf einer Potenzierung der menschlichen Intelligenz und Ge-
wandtheit durch eine zweckmaRige Organisation. Der antiken Industrie war
der Mensch nichts anderes als eine Muskelmaschine; bezeichnend hierfur ist
die Tatsache, daB Wassermiihlen bereits in den ersten Jahren unserer Zeit-
rechnung in Rom erfunden worden waren, dal sie aber erst zur Zeit Belisars
bei einer Belagerung angewendet wurden; Sklaven waren einfacher und
billiger zu unterhalten.

Auch die Manufakturen des 18. Jahrhundert waren nicht GroBbetriebe in
unsrem Sinn, denn auch sie stellten nur eine kaufménnische Zusammenfassung
von Handarbeiten, nicht aber eine Organisation von Menschen und Natur-
kréaften dar.

Erst die Dampfmaschine schuf die Mdoglichkeit solcher Organisation. Aller-
dings waren in der ersten Halfte des 19. Jahrhundert die Maschinen noch so
unvollkommen, daf sie sehr viel menschliche Beihilfe erforderten: bei den aller-
ersten Dampfmaschinen muBten sogar die Steuerh&hne nach dem Takt der
Maschine auf- und zugedreht werden. In der zweiten Héalfte des Jahrhunderts
wurden die Maschinen mehr und mehr dahin entwickelt, daB sie nicht nur die
Hauptbewegungen, sondern auch die Hilfsbewegungen selbstdndig ausfihrten;
immerhin war noch viel Handlangerarbeit notwendig. Solange die Léhne der
sogenannten ungelernten Arbeiter niedrig waren, war auch das Bedirfnis nach
Beseitigung der Handlangerarbeit nur gering. Mit dem Aufsteigen der gelern-
ten Arbeiter in hohere Schichten wuchs aber auch das Lohnbedirfnis der
ungelernten Arbeiter. Da dieses nicht in gleichem MaRe befriedigt werden
konnte, so entstanden zahlreiche Streikversuche der Handlanger, die das leb-
hafte Bedurfnis nach Beseitigung der ungelernten Arbeiter ausldsfen.
Das letzte Jahrzehnt der Maschinenentwicklung ist gekennzeichnet durch das
lebhafte Bestreben, die Maschinen so zu bauen, daR zu ihrer Steuerung nur
wenige, aber intelligente und hochbezahlte Arbeitskrafte notwendig sind. Diese
Entwicklung hat begonnen in den Mduhlenbetrieben und ist nahezu vollendet
im Hochofenbetrieb, im Stahlwerk und im Walzwerk; dagegen hat sie
noch nicht FuBR gefaBt im Kaibetrieb und im Bergwerk, weil bei
ersterem die Schwierigkeit der wechselnden StiickgroBe und in letzterem die
Schwierigkeit des engen Raumes zu Uberwinden ist. Voraussichtlich werden
aber auch hier konstruktive Lésungen gefunden werden.

Die Figuren 5, 13, 14 und 19 hatten bereits an einigen der Praxis ent-
nommenen Beispielen gezeigt, dal die Entwicklung der jingsten Zeit dahin geht,
die Handlanger durch hochwertige Arbeiter mit vollkommenen Maschinen zu
ersetzen. Gleichartige Beispiele ergeben sich aus den verschiedensten Gebieten
der Praxis.

Fig. 25 zeigt das wirtschaftliche Ergebnis des Umbaues einer Hochofen-
anlage fur Begichtung durch Schrégaufziige an Stelle der friheren Aufziige
mit Handbegichtung. Waéhrend vorher 228 Mann mit einem Lohnaufwand von
091 M auf 1t Roheisen erforderlich waren, sind jetzt nur 82 Mann notwendig,
entsprechend einem Lohnaufwand von 0,28 M auf 1t. Die Anlagekosten haben
sich von 1,24 Millionen M auf 1,75 Millionen M vergroRert und zu einem ent-
sprechenden Mehraufwand von 0,35 — 0,25 = 0,10 M auf 1t Roheisen gefuhrt.
Insgesamt haben sich die Betriebskosten von 1,29 M auf 0,82 M vermindert,
wobei die Ersparnis durch Ausschaltung der Handlanger erzielt wurde.
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Die Verladung von Trdgern in Huttenwerken wurde durch Krane wirt-
schaftlich nur wenig verbessert, solange die Krane nur Lasthaken hatten* an
die mittels Schlingketten die Trdger durch Handlanger angehdngt werden
muRten. Erst die Einfihrung vollkommener Krane mit Greifern, Zangen,
Pratzen oder Tragmagneten machte die Handlanger entbehrlich. Aus dem in
Fig. 26 dargestellten Beispiel ist ersichtlich, dal vor Einbau des Krans 130
Handlanger mit einem Lohn von 3,00 M im Tag erforderlich waren, wéahrend
nachher nur 38 Handlanger mit 3,39 M im Tag und auferdem 3 hochwertige
Arbeiter mit einem Lohn von 507 M im Tag mit der Trégerverladung beschéaf-
tigt waren. Die Verladekosten sind insgesamt von 858 M fir 1 t Walzeisen
auf 3,48 M fiur 1t vermindert worden.

Band- Lomnder i
betrieb e/ernten firanbetrieb
Measchinen= 7OVamn rbeiter 38Bandiangerje 339vim7ag
Begichtung JesoMinTag 3geiArbeiter-507" » o
Fig. 25. Hochofenbegichtung. Fig. 26. Tragerverladung (Akkordarbeit).

In gleicher Weise wurden, wie Fig. 27 zeigt, durch Einbau eines Block-
krans mit gesteuerter Zange die Forderkosten eines Walzwerkes von 0,89 M
fir 1t auf 0,44 M fiir 1t verringert, undlzwar durch' Verminderung der Hand-
langer von 23 Mann auf 7 Mann.

Ein Beispiel aus der Leuchtgaserzeugung gibt Fig. 28. Im Gaswerk
Charlottenburg waren im Jahre 1904 zur Erzeugung von 1 Million cbm Leucht-
gas 11 gelernte Arbeiter und 9,33 Handlanger tdtig. Nach der Aufstellung
von Lagerplatzkranen und Anbau einer Wassergasanstalt waren zur Erzeu-
gung der gleichen Gasmenge nur noch 0,95 gelernte Arbeiter und 7,22 Handu
langer notwendig. Die Ausgaben flur Lohne (Flachen des Schaubildes)
haben sich aber nicht im gleichen Verhdltnis, sondern nur von 452 M auf
3,95 M fur 1 Million cbm Gas verringert. Es sind also die technischen Ver-
besserungen im wesentlichen den Arbeitern zugute gekommen: der Durch-
schnittslohn der Handlanger ist von 0,425 M auf 0,475 M in der Stunde ge-
stiegen, der Lohn der gelernten Arbeiter von 0,50 M auf 0,55 M. Der Haupt-
vorzug der neuen technischen Mittel ist in der Verminderung der Streikgefahr
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zu erblicken, die bei einem Gaswerk wegen der weitgreifenden Wirkungen
besonders bedenklich ist.

SchlieBlich ist in Fig. 29 noch ein Beispiel aus dem Grofstadtverkehr dar-
gestellt. Die bisher ubliche jReinigung der StraBenbahnschienen durch Hand-
arbeit verursachte Kosten im Betrag von 1,03 M auf 1 km Gleis, Die neuer-

r-"OpZsM-

-0,Y7SM-

dand/anger Hand/anger

o " é(
W
gelemte¢ roeffer™ B>
t L— 0,50M - -OssM-
19*0 t 7308
Handlanger Hebemaschinen Lagerp/atz/rrane

tVassergas, detorten/ademasct/
Fig. 27. Walzwerk. Fig. 28. Herstellung von 1 Million cbm

Leuchtgas in Charlottenburg.

J |
Handbetrieb triecb  «
3 Handlanger 7 Steuermann A
Je 3s0MTag 500M/Tag

Fig, 29. Schienenreinigung.

dings in Hannover eingefuhrte Reinigung durch einen mit Brause, Rillen-
kratzer und Vakuumreiniger ausgeristeten elektrisch betriebenen StraBenbahn-
wagen erfordert nur 0,28 Pfg fir 1 km. Dieses wirtschaftliche Ergebnis ist
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wieder erreicht worden durch den Ersatz der Handlanger durch einen hoch-
wertigen Arbeiter — den Steuermann des Wagens — in Verbindung mit einer
selbsttatig arbeitenden Maschine.

Eine ganze Reihe von gleichartigen Beispielen lieRe sich anfuhren: die Ver-
dréngung der Hilfsmaschinenwérter durch Ringschmierlager und durch Zentral-
schmierung sowie durch Einfilhrung der Turbomasohinen an Stelle der
Kurbeltriebmaschinen, die Ausschaltung der Bogeneinlegerinnen bei Schnell-
pressen durch Saugluftgreifer, der Ersatz der Revolverbdanke durch
Automaten, die Ersparnis von Aufzugfihrern bei Anwendung der Druckknopf-
steuerung. Scheinbar tritt an einzelnen Stellen eine ricklaufige Bewegung ein,
z. B. dann, wenn in einem Werk eine gréBere Zahl von Drehbanken durch
Revolverbdnke ersetzt wird; eine um so starkere Vorwértshewegung ist in
diesem Fall dann zu beobachten, wenn bei weiterer Entwicklung die Revolver-
banke durch Automaten verdrangt werden. Am letzten Ende fiihrt die Entwick-
lung Uberall zur Ausschaltung des Handlangers.

Aus dieser Entwicklung ist der funfte Grundsatz der
Maschinentechnik erkennbar: die Verwertung des Men-
schen nicht als Muskelmaschine, sondern als denkendes
Wesen im Rahmen der Arbeitsteilung. Die Durchfihrung dieses
Gedankens gehdrt der jungsten Zeit an und dirfte in der néchsten Zeit auller-
ordentlich umfangreiche und fruchtbare Wirkungen herbeifihren. Das Haupt-

mittel zur Nutzbarmachung dieses Gedankens bildet die elektrische Kraft-
verteilung.

Zusammenfassung.

Aus dem unternommenen Streifzug in die verschiedenartigsten Gebiete der
Maschinentechnik ist erkennbar, daR die Entwicklungslinien der Technik auf
das gemeinsame Ziel zusammenlaufen, der Menschheit alle mihselige und
schlechtgelohnte Arbeit abzunehmen und sie den Naturkraften zu ubertragen.
Wohl sind wéahrend einer langen Ubergangszeit die Maschinen so unvollkom-
men gewesen, dal eine groRe Zahl von Menschen zu ihrer Wartung und Be-
dienungverwendet werden mufte. Die Vervollkommnung der Maschinen indem
Sinn, dal auch der letzte Handgriff und Hilfsdienst dem Menschen abgenom-
men und der Naturkraft aufgebiirdet wurde, hat viel Geistesarbeit verlangt und
gehdrt darum mit der jlingsten Zeit an. Um so hoffnungsvoller aber erscheint
die Entwicklung der néchsten Zeit, die voraussichtlich dahin fuhren wird, dal
durch die vereinigte Anwendung der ersten vier Grundgedanken — Kraftgewin-
nung, Kraftverteilung, Forderbewegung und Werkzeugbewegung — der End-
zweck: Verwertung des Menschen nicht als Muskelmaschine, sondern als
denkendes Wesen, erreicht wird. Einen Stillstandlin der Entwicklung kann
es erst dann geben, wenn entweder die Naturkrafte — die Wurzel aller
Maschinentechnik — versiegen wirden, oder wenn das Ziel — die Entlastung
der Menschheit von aller geistlosen Arbeit — erreicht ware.

Die in der langen Ubergangszeit der unvollkommenen Maschinerie ent-
standene Sage von der Mechanisierung des Menschen durch die Maschine wird
umsomehr zu einem Marchen werden, je besser die Maschinen durchgebildet
werden. Ein reiches Arbeitsfeld liegt in dieser Richtung noch vor dem In-
genieur der Zukunft.
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Auch eine Organisationsaufgabe erwdachst aus dieser Erkenntnis. Je mehr
das Bedirfnis nach hochwertigen Arbeitern wéchst, desto notwendiger wird
es, fur die Fachausbildung der Arbeiter zu sorgen. Die vielen Fachschulen, die
sich das Ziel gesetzt haben, Vorarbeiter und Meister auszubilden, sind bekannt-
lich mehr und mehr dazu Ubergegangen, Zeichner und Techniker auszubilden,
haben aber ihr urspriingliches Ziel aus dem Auge verloren. Es ist dies fur die
Industrie um so bedauerlicher, als sie mit Technikern tberflutet wird, wéhrend
es an Meistern fehlt Die grofen Werke werden daher dem Vorbilde der ameri-
kanischen Werke folgen mussen, die die Ausbildung ihrer Arbeiter mit groBem
Erfolge selbst in die Hand genommen und eigene Fabrikschulen gegrindet
haben, in denen genau das gelehrt wird, was verlangt wird. Wenn einer
solchen Entwicklung bei uns vorldufig noch ein Bedenken im Wege steht so ist
es einzig und allein die Sorge, dal die Ausbildung &ndern Werken zugute
kommen koénnte; eine dhnliche Sorge bestand friher hinsichtlich der Veréffent-
lichung wissenschaftlicher Erkenntnis und praktischer Erfahrungen: diese Sorge
ist 1&ngst Uberwunden durch die Einsicht, daR nichts jedem Einzelnen mehr
nitzt als eine allgemeine Hebung des Wissens und Kdénnens®

Die Verminderung der Handlanger bedeutet eine Aus-
schaltung von schlecht gelohnten und daher stets zum
Streik geneigten Arbeitern. Eine Entwicklung in diesem
Sinne ist also gleichzeitig eine Behandlung der sozialen-
Frage, nicht mit administrativen, sondern mit tech-
nischen Mitteim VerwaltungsmaBregeln wund Gesetze
kénnen Ubelstiande mildern, aber nie beseitigen: sie be-
deuten mehr oder weniger ein Kurieren der Symptome
statt der Krankheitsursachen. Nur die Weiterentwick-
lung der Technik kann das Ubel an der Wurzel fassen und
dafiur sorgen, daB jeder Arbeiter den Lohn findet, den er
verdient, und daB der Tiuchtige das Amt findet, fir das
ihm: die Natur die Kraft gegeben hat.

Anmerkungen zu den Schaubildern.

. 1 zusammengestelltnach den Stat. JB.  fir PreuBen, firdie Schweiz und
nach Fellenberg, ETZ 1909 S. 1017

Fig. 2a zusammengestellt hauptsédchlich 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 Mitteilung von Oberingenieur Sylvester;

Fig. 6 zusammengestellt nach: Mattem;

Fig. 7 zusammengestellt nach der Statistik der Vereinigung der Elektrizitats-
werke 1907;

Fig. 8 zusammengestellt nach den Stat JB. fiir dasDeutsche Reich;

Fig. 9 entnommen aus ,Stahl und Eisen“;

Fig. 10 zusammengestellt nach ,,Sammelwerk” Band 12;

Fig. 11 " » » »16;

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. Weinberger; (Forts, siehe S. 35.)
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AUFGABEN UND ZIELE TECHNISCHER BIBLIOTHEKEN.
Von Dr. H. FUCHSEL, Géttingen.

Die Auffassung, dal die Bibliotheken ein unentbehrliches Glied im o6ffent-
lichen Bildungswesen des Staates sind, hat sich, obwohl sie bereits vor nahezu
einem halben Jahrhundert von Lorenz von Stein, dem Begrinder der modernen
Verwaltungslehre, in seinem vielbdndigen Lehrbuch mit allem Nachdruck ver-
treten wurde, bei uns noch nicht vollig durchzusetzen vermocht, vielleicht nicht
ohne Schuld eines Teiles der Bibliothekare selbst. Diese kamen in dem Be-
streben, die zunéchst noch umstrittene Selbstdndigkeit ihres Berufes tber jeden
Zweifel sicher zu stellen und zugleich seine Wissenschaftlichkeit zu erweisen*
vielfach dazu, alle bibliothekarischen Arbeiten nach auBen hin mit einem ge-
lehrten Méntelchen zu umkleiden. Da nun aber viele dieser Arbeiten reine
Routinegeschéfte sind, so muBte diese Art ,Bibliothekswissenschaft“ in einen
oft recht kleinlichen Formenkram ausarten, sehr zum Schaden der Benutzer.
Indes mehren sich jetzt die Zeichen* daR auch die groBen wissenschaftlichen
Bibliotheken sich anschiicketn, mit diesen Zustinden einer Ubergangzeit zu
brechen und eine zeitgemafRe Umbildung des Biblioitheksdienstes anstreben.

In dieser Zeit des Suchens und Tastens nach neuen Formen bibliotheka-
rischer Wirksamkeit vollzieht sich zugleich ein unverkennbarer Aufschwung
in der Einschétzung des Wertes umfassender Fachbibliotheken auch fur die
technischen Wissenschaften. Als duBeres Zeichen dafir darf wohl angeflhrt
werden, daf seit vorigem Jahr akademisch gebildete Bibliothekare zur Ver-
waltung der Bibliotheken der preuRischen technischen Hochschulen berufen
worden sind. Den technischen Bibliotheken erwdéchst daraus die besondere
Pflicht, nicht mechanisch von den d&lteren Anstalten Einrichtungen zu Uber-
nehmen, die entweder nur fir deren vorwiegend literarisch-historische Be-
stimmung berechnet, oder auch, wie nicht selten der Fall* lediglich als gelehrter
Zopf anzusprechen sind. Fir sie liegt der Nachdruck nicht auf der Aufbewah-
rung, sondern auf der Zuganglichmachung der Literatur, sie sollen nicht Biicher-
museen, sondern Arbeitshibliotheken im besten Sinne des Wortes sein. Hier-
durch bestimmen sich Art und Umfang der Bestdnde, Katalogisierung und die
gesamte Organisation des Betriebes* fiur die im folgenden versucht werden
soll, einige Richtlinien zu zeichnen.

Rickgrat einer jeden und zumal einer naturwissenschaftlich - technischen

Anmerkungen zu den Schaubildern. (Forts, von S. 34.)

Fig. 15 zusammengestellthauptsédchlich nach: MatschoB, ,,Geschichte der Dampf-
maschine®;

Fig. 16 zusammengestelltnach den Reichskursbuch;

Fig. 17 zusammengestellthauptsachlich nach: Matschol, Geschichte der Dampf-
maschine;

Fig. 18 zusammengestellt nach: MatschoR, G.d.D, nach der Z.d.V.d.l. 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 Stadtplanen von Brunn, Beckmann und Straube;

Fig. 24 zusammengestellt nach dem Fahrplan vonKieRling;
Fig. 25 nach Mitteilungenvon  Dipl.-Ing. Klénne;

Fig. 26 und 27 nach Mitteilungen von Oberingenieur Sylvester;
Fig. 28 nach Mitteilungenvon  Direktor Pfudel;

Fig. 29 nach Mitleilungenvon Oberingenieur Schérling.
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Bibliothek ist eine mdoglichst vollstdndige Sammlung von Fachzeitschriften des
In- und Auslandes, die mit Ricksicht auf die neuerdings mehr und mehr in ihre
Rechte eingesetzte Geschichte der Wissenschaft auch die Anfangsbestdnde der
einzelnen Serien umfassen muf. Nicht dringend genug kann deren frihzeitige
Beschaffung empfohlen werden, da der Bezug auslédndischer, namentlich
amerikanischer Zeitschriftenbdnde, die kaum zehn Jahre zuriickliegen, manch-
mal heute schon auf die allergréBten Schwierigkeiten stoft.

Den Zeitschriften stehen an Bedeutung die periodischen Verdffentlichungen
der Akademien und gelehrten Gesellschaften kaum nach; neben den welt-
bekannten Instituten wéren hier auch die fur die Geschichte der Technik und
der Naturwissenschaften wichtigen franzésischen Provinzialakademien des 18.
und frihen 19. Jahrhunderts nicht zu vergessen. Ferner sollten auch die Fach-
blatter der einzelnen Industrien und Gewerbe sowie die Verbands- und Ver-
einsorgane wenigstens in ihren Hauptvertretern vorhanden sein, d. h. natir-
lich von den betreffenden Stellen kostenfrei erbeten werden. DaR die Patent-
schriften des In- und Auslandes vollstdndig zur Stele sein missen, bedarf
keiner Begriindung.

Aus dem Bereich der nichtperiodischen Fachliteratur, die im Gbrigen natir-
lich zu sammeln ist, soweit die Mittel eben reichen, seien noch einige Gebiete
besonders hervorgehoben, die den Einzelwissenschaften der Technik gegen-
lber den Zusammenhang und die gemeinschaftliche Grundlage des Ganzen be-
tonen. Es wadren hier das technische Bildungs- und Unterrichtswesen,
Geschichte der Technik und Biographien bedeutender Techniker, Fabrik-
betrieb und Arbeitsorganisation, endlich, allerdings mit recht kritischer Sich-
tung, die Literatur iber die Asthetik der Ingenieurbauten und der Maschinen
sowie Uber die Kulturbedeutung der Technik und technische Standesfragen
anzufihren.

Eine Gruppe von Schriftwerken sei noch besonders genannt, die zwar
nicht zur eigentlichen Literatur gehdéren, aber fir eine technische Bibliothek
schlechthin unentbehrlich sind. Es sind das die zun&dchst zu Propaganda-
zwecken hergestellten Kataloge und Prospekte grofer Industriebetriebe. Wer
die Gewohnheit hat, die Vorreden technischer Werke zu lesen, weill, wie oft
deren Verfasser anerkennend jener Geschdaftskataloge gedenken, denen sie die
Bildstocke fir ihre eigenen Abbildungen entnommen haben. In vielen Fallen
findet man nur in ihnen die Beschreibungen und Abbildungen der neuesten Ge-
rate und Maschinen, nach denen doch die groRte Nachfrage ist. Endlich sollten
auch weder Mihen noch Bitten gespart werden, um die gleichfalls nicht in den
Handel kommenden amtlichen technischen Drucksachen von Staats- und Stadt-
behorden, insbesondere Bau&dmtern, sowie solche technischer und wirtschaft-
licher Vereine und Verbédnde zu erlangen. Von dieser ganzen letzterwahnten
Literatur gilt Gbrigens, daB ihre Erwerbung fur die Bibliothek nicht mit hohen
Kosten verknilpft sein darf; es ist vielmehr Aufgabe des Bibliothekars, Ver-
offentlichungen dieser Art nachzuspiren und unermidlich Behérden, Vereine
und Private um ihre Ubersendung anzugehen. Er wird selten eine Fehlbitte
tun, im Gegenteil vielleicht freihdndigen wertvollen Schenkungen kinftig das
Feld bereiten.

Man hat wohl gelegentlich gesagt, eine kimmerliche Bibliothek mit einem
guten Katalog stifte noch immer mehr Nutzen als eine auserwé&hlte mit einem



TECHNISCHE BIBLIOTHEKEN 37

schlechten Katalog. In der Tat kann eine Bibliothek die Wichtigkeit ihrer
Kataloge gar nicht hoch genug anschlagen. Gut gefihrte Kataloge bedeuten
fur sie dasselbe, was geschickt angelegte Eisenbahnnetze fir Kulturlander sind.
Beide erschlieBen erst die vorhandenen Werte und machen sie produktiv. Aller-
dings mufl alle Arbeit am Katalog im Hinblick auf seinen obersten Zweck ge-
schehen, ndmlich den, den Zugang zu irgend welchen gewinschten Bichern un-
fehlbar und rasch zu vermitteln. Wird dagegen der Katalog als Selbstzweck be-
trachtet, werden iber ihm die Biicher und die Benutzer, fiir die er doch be-
stimmt ist, vergessen, so steht alle in ihn hineingearbeitete, oft recht ansehn-
liche Gelehrsamkeit und peinliche Griindlichkeit dem Erfolge nur im Weg. Ein
gut gearbeiteter Katalog sollte eine gewisse Ahnlichkeit mit einer jener mo-
dernen Werkzeugmaschinen haben, die mit so bewundernswerter Genauigkeit
arbeiten und doch von einem einfachen Arbeiter bedient werden kdnnen. Es
wére gewill nicht schwer gewesen, diese Maschinen so zu bauen, daf
ihre Bedienung nur einem technisch hdher Gebildeten mdglich gewesen wére.
Aber das gerade rechnen wir dem Scharfsinn des bauenden Ingenieurs zum
besonderen Verdienst, daB man seiner Schépfung nichts von der Mihe und
Arbeit ansieht, die sie erfordert hat, und daR ihre Behandlung jedem anvertraut
werden kann, der nur gelernt hat, seine Sinne zu brauchen und zu schérfen.
Entsprechend verhélt es sich mit dem Bibliothekkatalog. Aufgabe des Biblio-
thekars ist es, ihn aus vollster Beherrschung des gesamten Stoffes heraus nach
erprobtem Verfahren zu entwerfen, aber er darf nicht das wissenschaftliche
Gerlst derart anbringen, daB es dem Benutzer den Bau selbst verdeckt. Als
praktische Folge ergibt sich fir die Anlage des Kataloges die Anwendung einer
wissenschaftlichen, aber dabei durchsichtigen Systematik, die in Verbindung
mit ausfuhrlichen Ort-, Namen- und Sachregistern einer rein alphabetischen
Aufreihung nach Schlagworten noch immer vorzuziehen ist. Eine Frage fir
sich ist es aber, ob der ganze Katalog in dieser Form allen Benutzern unbedingt
zugénglich gemacht werden muB. Sie gehdrt indes in den Zusammenhang der
Betriebsorganisation, der wir uns nunmehr zuwenden.

Ein moderner Bibliothekbetrieb hat vor allem dafir zu sorgen, daR die
Leser die gewlilinschten Bicher sofort erhalten und sie nicht Stunden oder gar
einen Tag vorher bestellen missen. Es fragt sich nun, ob es zurErreichung dieses
Zieles notwendig oder auch nur zweckmdRig ist, den vollstdndigen Kata-
log der Bibliothek zu drucken und in die Hande der Benutzer zu geben. Eine
Reihe aus praktischer Erfahrung geschépfter Grinde spricht dagegen. Zu-
néchst kostet der Druck eines Kataloges ganz erheblich viel Geld, wobei die
Zeit der den Druck vorbereitenden und Uberwachenden Beamten doch auch
nicht auRer Rechnung gelassen werden darf; und es ist zu bedenken® dal mit
den dafur erforderlichen Mitteln so manche empfindliche Licke der Bilcher-
bestdnde ausgefillt werden kann. Weiter enthélt jede groBere offentliche
Bibliothek eine Unmenge von kleinen Schriften und Broschiiren, die, wenn
nicht voéllig wertlos, im besten Falle nur fiur die Zukunft historisches Material
bildern Da aber der Druck ihrer Titel den gleichen Raum, wenn nicht gar einen
groBeren, in Anspruch nimmt, wie der von Titeln gewichtiger Werke, so
schwillt durch sie der Umfang des Kataloges ganz ungebihrlich an; aulRerdem
laufen die wirklich wertvollen Biicher Gefahr, in diesem Meer von Titelnotizen
zu ertrinken, und dem Benutzer, der sich rasch zu belehren wiinscht, wird die



38 ABHANDLUNGEN

Ubersicht nur erschwert. Ferner l4Rt ein solcher Katalog sich nicht im
wenigen Wochen herstellen; liegt er endlich gedruckt vor, so ist er auch schon
veraltet, und es sind die unliebsamen Nachtrdge erforderlich, um den hinzu-
gekommenen Besitz von Zeit zu Zeit zu verzeichnen,

Dem berechtigten Wunsche der Benutzer, sich rasch uber die Blcher-
bestdnde unterrichten zu kénnen, 148t sich aber einfacher und zweckméRi-
ger, als durch Darbietung eines dickleibigen rasch veraltenden Bandes madglich
ist, durch Veroffentlichung von Sonderkatalogen uber einzelne Abteilungen der
Bibliothek entsprechen, wie sie in vorbildlicher Weise z. B. von der Bibliothek
des Berliner Kunstgewerbemuseums herausgegeben werden. Bei nur einiger-
malen geschickter Anlage kann bis zur Beendigung des Druckes noch der
neueste Zuwachs der betreffenden Abteilung mit berticksichtigt werden; ihr
unschédtzbarer Vorteil liegt aber darin, dal je nach Bedurfnis bald von dieser,
bald von jener Abteilung mit geringer Mihe und nicht erheblichen Kosten eine
neue vermehrte Auflage veranstaltet werden kann, die den jeweilig besonders
interessierten Benutzern entweder umsonst oder doch um geringen Preis zur
Verfigung steht. Es versteht sich dabei von selbst, dal die Abteilungen, aus
denen man solche ,,Hauptwerke* zusammenstellt, im sich selbst nicht allzusehr
wieder gegliedert sein dirfen, sondern daB man leicht zu Ubersehende Teil-
gebiete auswahlt, z. B. nicht ein Katalogheft Gber das gesamte Bauingenieur-
wesen, sondern je nach Bedarf eine Reihe von Heftchen Uber StraBenbau,
Eisenbahnbau usw. bearbeitet. Dazu koénnen namentlich fir die Benutzung
innerhalb der Bibliothek noch die Lagerverzeichnisse grofer technischer Buch-
handlungen treten, die durch Beifigung der eigenen Standortnummern sich
leicht als Handkataloge fiir die Besucher verwerten lassen und sich manchen-
orts bereits gut bewéahrt haben. Ferner ist ein genaues Verzeichnis der Zeit-
schriftenbestdnde sowie ein solches der — médglichst reichhaltigen — Hand-
bibliothek des Lesesaals und der Beamtenrdume zur Verfligung der Benutzer
zu halten. Alle diese Einzelkataloge aber finden ihre Ergénzung und Vervoll-
standigung in einem kurzen ,Fiuhrer durch die Bibliothek“, der die Besucher
mit Einrichtungen und Geschéaftsgang bekannt macht und auch den Unbewan-
derten mit geringstem Zeitverlust an das Ziel seiner Wiinsche bringt. Vorbild-
lich hierfir sind der Fihrer durch die Kolner Stadtbibliotfaek und der Fihrer
durch die Rothschildsche Bibliothek in Frankfurt a. M., bisher wohl die ein-
zigen ihrer Art in Deutschland.

Eine moderne Bibliothek darf aber nicht in Ruhe warten, bis die Benutzer
zu ihr kommen, sondern sie muB versuchen; sich den interessierten Kreisen
bemerkbar zu machen und ihren Leserkreis stdndig zu vergroRern. Dazu ist
noch nicht nétig und wirde auch unserm Geschmack allzusehr widerstreiten,
daB sie nach amerikanischer Art auf der Strale, im Bureaus und W erkstétten
Reklamezettel verteilt; aber der Tages- und Fachpresse sollte sie sich doch
bedienen. Hier bietet sich Gelegenheit, Uber die oder jene zur Bequemlichkeit
der Benutzer getroffene Einrichtung zu berichten, und gewifl werden technische
und gewerbliche Fachorgane gern bereit sein, regelmaBig die ihnen von der
Bibliothek mitgeteilten einschldgigen Neuerwerbungen an bestimmter Stelle zu
veroffentlichen. Ein anderes bewd&hrtes Mittel, um das Interesse an der Biblio-
thek wachzuhalten, ist die Veranstaltung von Wechselausstellungen. Auf diese
Weise sind vor allem die neuerworbenen Biicher regelméafig bekannt zu
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machen, dann aber empfiehlt es sich, besonders wichtige Kapitel dier moder-
nen Technik in einer geeigneten Literaturauswahl vorzufihren. So mag man
etwa einmal zusammenstellen, was die Bibliothek an Werken und Schriften
Uber Eisenbeton oder uber Turbinen oder uber Dampfmaschinendkonomie und
Rauchverhitung und dergl. mehr besitzt. Bei geeigneten Anldssen sollten
auch altere Arbeiten ans Licht gezogen werden; so verdienen doch, um bei dem
letztgenannten Beispiel zu bleiben, die beiden Essays des als Schopfer des
Englisohen Gartens in Minchen bekannten Grafen Rumford: ,,Of the manage-
ment of fire and of fuel economy* und ,,Of chimney fire plaoes*, gewil}, der Ver-
gessenheit entrissen zu werden. Die systematische ErschlieBung der dlteren
Literatur konnte vielleicht gerade durch derartige Ausstellungen wesentlich
gefordert werden. Die Durchfiihrung all solcher Bestrebungen, die auf eine
erschopfende Nutzbarmachung der Bestdnde ausgehen, wird in Zukunft wesent-
lich erleichtert werden durch das im Dezember 1908 ins Leben getretene Inter-
nationale Institut fur Techno-Bibliographie. Entstehungsgeschichte und Ziele
dieses Institutes diirfen bei den Lesern dieser Zeitschrift als bekannt voraus-
gesetzt werden, umsomehr, als ausfuhrliche Mitteilungen darliber am gleichen
Orte schon friher verdffentlicht worden sind. Es sollen daher nur einige
Punkte hervorgehoben werden, in denen sich ein Zusammenarbeiten der tech-
nischen Bibliotheken mit dem Institut besonders fruchtbringend gestalten
konnte. Der Arbeitsplan des letzteren sieht vor: Die Zusammenfassung der
veroffentlichten Auskinfte in Kartenrepertorien, die in jedem Land in mehreren
Exemplaren nach verschiedenen Gesichtspunkten zu ordnen sind. Es sollen
also die Titelkopien der bibliographisch-kritisch bearbeiteten Schriften in alpha-
betischer, systematischer oder sonst beliebter Gruppierung zu Zettelkatalogen
zusammengestellt werden. Das legt den Gedanken an einen weiteren Schritt
in dieser Richtung nahe. Wenn die Titel der bibliographisch selbstdndigen
Werke gleich durch den Druck auf Zetteln des internationalen Formates
(7k>X 122 cm) vervielfaltigt wiirden, so wéare damit eine Zentralstelle ge-
schaffen, die allen technischen Bibliotheken, die von dieser Einrichtung Ge-
brauch machen kdénnen und wollen, die notigen Katalogzettel fertig zum Ein-
legen liefert. Bekanntlich vervielfédltigt seit Anfang dieses Jahres die Konig-
liche Bibliothek in Berlin in dieser Weise die Titel ihrer Neuerwerbungen, Da
aber unter diesen die technische Literatur, insbesondere die des Auslandesi,
nur ganz spérlich vertreten ist, so wére ein Unternehmen, das hier ergédnzend
einspringt, hdochst verdienstlich. Kommt einmal die jetzt angebahnte néahere
Verbindung des Institutes fir Techno-Bibliographie mit der Koniglichen Biblio-
thek bezw. mit der bei derselben zu errichtenden technischen Zentralbibliothek
zustande, so wird kinftigen EntschlieRungen Uber den zweckmaBigen Ausbau
dieser Einrichtung in keiner Weise vorgegriffen.

Das Institut wird ferner, was die rein technische Literatur angeht, dem
Auskunftsbureau der deutschen Bibliotheken ergédnzend an die Seite treten kon-
nen und durch seine Verbindung mit dem Buchhandel unter Umstdnden auch in
der Lage sein, den technischen Bibliotheken gute Gelegenheiten zur Ausfillung
von Licken in ihren Bestdnden nachzuweisen. Die Beschaffung der Literatur,
die sich sogar auf die besonders dankenswerte, weil oft mit groRten Schwierig-
keiten verkniipfte Lieferung von einzelnen Zeitschriftenheften erstreckt, bildet
ja schon einen Hauptpunkt seines Arbeitsprogramms.
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Als besonders wertvolle Hilfsmittel fiir den Bibliothekbetrieb sind endlich
die geplanten Monographien und Sammelwerke auf technisch-bibliographischem
Gebiete zu begruBen, an erster Stelle der internationale technische Zeit-
schriftenfuhrer, der hoffentlich auch gleichzeitig — wenigstens fir die selte-
neren Bestdnde — den Besitzstand der einzelnen Bibliotheken nachweisen und
dadurch zu einem Informationsmittel allerersten Ranges werden wird.

All diese vervollkommneteren Arbeitsverfahren undlEinrichtungen einer
neuen Zeit kénnen zur vollen Geltung erst kommen bei praktischer und bequemer
Innenausstattung des Geb&udes; es sollten daher die modernsten Errungen-
schaften der Technik an mechanischen Bicherforderungsanlagen und sonstigen
zeit- und arbeitsparenden technischen Behelfen nicht fehlen, weiter den be-
sonderen Bedirfnissen einer technischen Bibliothek dadurch Rechnung ge-
tragen werden, daB im Lesesaal oder in einem anstofenden Raum einige
Zeichentische aufgestellt werden. ErfahrungsgemdRl ist Besuchern oft viel
daran gelegen, Konstruktionszeichnungen, die sie in Zeitschriftenheften finden,
sorgfaltig zu kopieren; und doch ist es auch bei grotem Entgegenkommen
nicht angéngig, derartige lose Hefte jedermann zur hé&uslichen Benutzung mit-
zugeben.

Ein Wort noch zum SchluBR uber die Persdnlichkeit des Bibliothekars.
Ohne hier im geringsten einer sogenannten ,Bibliothekwissenschaft® das Wort
reden zu wollen, mul doch gesagt werden, daR heutzutage das bibliothekarische
Amt zu seiner gedeihlichen Fiuhrung ein ansehnliches MaR fachlicher Kennt-
nisse, wissenschaftlich vertiefte Vertrautheit mit den Verwaltungsmethoden
und reiche praktische Erfahrung erfordert, in jedem Falle also eine Tatigkeit
darstellt, die von der des forschenden Gelehrten grundsétzlich ebenso ver-
schieden ist wie von der des konstruierenden Technikers. Ganz gewi8 kann
der Bibliothekar einer grofen Bibliothek einer wissenschaftlichen Durchbildung
und fachlichen Schulung nicht entraten; ist er in seinen MufRestunden auf irgend
einem Gebiete selbst forschend oder schaffend tdtig, so wird er die Bedirf-
nisse der wissenschaftlichen Arbeiter um so besser zu verstehen und zu be-
friedigen in der Lage sein; in Auslibung seiner Amtspflichten aber ist er lite-
rarischer Verwaltungsbeamter. Allerdings ist dabei unter Verwaltung nicht
eine Tatigkeit zu verstehen, die in plnktlicher Befolgung bestehender Vor-
schriften und unbedingter Anbetung vorhandener Einrichtungen ihr hdochstes
Ziel sieht, sondern ein lebendiges Schaffen, das die Anforderungen der Zeit er-
kennt und sich beeilt, mit ihnen Schritt zu halten. Als Organisator mufl der
Bibliothekar die Blchermassen beherrschen, mit sicherem Blick das; Wichtige
vom Unwichtigen scheiden, dann wird an seiner Anstalt der alte schone
Bibliothekensinnspruch Wahrheit werden:

Hic mortui vivunt, hic rnuti loquuntur.
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DIE BEHANDLUNG DER ZEIT
IN DER LOHN- UND SELBSTKOSTENBERECHNUNG.
Von W. SCHNEELOCH, Disseldorf.

Wer mit der Betriebsverwaltung né&her vertraut ist, wird wissen, auf wie
verschiedener Stufe die einzelnen Industrien gerade hierin stehen, und daR
auch die Unterschiede bei den einzelnen Werken in jeder Industrie auffallend

sind, selbst wenn es sich um in der Fabrikation gleich fortschrittliche Betriebe
handelt.

Wie laBt sich diese Erscheinung und der langsame Fortschritt erklaren?

Die hauptsdchlichsten Griinde, die ich auch anderweitig bestdtigt gefunden
habe, sind wohl folgende:

1.Die Verwaltungstechnik, die ich hier im Gegensatz zur B e-
triebstechnik betrachte, entbehrt noch fast vollkommen der
wissenschaftlichen Bearbeitung.

2. Zwischen der Verbesserung der Verwaltungstechnik und der Rentabilitat
des Betriebes 1aRt sich im voraus kein genaues Verhéltnis bestimmen.
3. Der Austausch der Erfahrungen stoft auf erhebliche Schwierigkeiten,
da die betreffenden Biicher und Abrechnungen Aufschliisse enthalten, die

durchaus als Geschéaftsgeheimnisse zu betrachten sind.

4. Solche Verbesserungen in der Verwaltung werden erschwert durch die
Umstdndlichkeit der betreffenden Verhandlungen innerhalb der Betriebe
und den Widerstreit der einzelnen Stellen und Interessen.

Diese Verhéltnisse bringen es mit sich, daR sich jeder so gut und so schlecht
in seinen Verwaltungsverbesserungen selbst zu fdordern sucht, wie es seine
Zeit, sein Geschéaftsinteresse und etwaige ernstere Erscheinungen mit sich
bringen. Dabei wirken in gréBeren Unternehmungen die einzelnen Kréfte
oft unabhéngig von einander und vermehren meist das Schreibwerk in einem
MalRe, von dem man sich ohne ndhere Kenntnis kernen Begriff macht. Sobald
dies bekannt wird, ist die ganze Sache oft auf Jahre hinaus verleidet. Das
Kind wird mit dem Bad ausgegossen, und die anerkennenswertesten Be-
strebungen des Einzelnen sind lahmgelegt zur Freude der Widersacher, die ent-
weder aus eigenem Interesse oder aus Bequemlichkeit beim Alten beharren
méochten.

Ich kenne Betriebe, in denen die Schreibarbeit 100 vH mehr Personal, also
Zeit und Geld, erfordert als bei einem gleichartigen anderen Werk.

Es ist allerdings eine ziemlich grofRe Literatur uber Fabrikorganisation
vorhanden, besonders fiir Maschinenfabriken. Abgesehen von zwei bis drei Ver-
fassern handelt es sich aber um Einzeldarstellungen, die oft nur fir den Betrieb,
aus dem heraus sie geschrieben sind, Wert haben. Prof. E. Schmalenbach
von der Stadtischen Handelshochschule in Kéln sagt mit Recht in der Einleitung
einer vergleichenden Abhandlung, die spdtere eingehendere Untersuchungen
erwarten laRt:

»Zur Zeit kommen alle Augenblicke Bicher auf den Plan, die die wirt-
schaftliche Organisation von Maschinenfabriken behandeln. Keins nimmt auf
das andere Riucksicht, Gesagtes wird immer wieder gesagt, Einwdnde werden
nicht gehdrt, die Terminologie ist buntscheckig, wichtige Streitfragen gelangen
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nicht zu exakter Behandlung. Man fuhlt sich in einer Versammlung, in der
alles durcheinander redet.”

Diese griundliche Behandlung der wichtigen Streitfragen auf dem Gebiete
der Fabrikorganisation war von Einzelnen wohl kaum durchzufiihren. Dal
die Handelshochschulen diese Fragen aufnehmen, erscheint dringend notwendig.
Aber auch sie werden sie nur in Gemeinschaft mit den groBen wirtschaftlichen
Verbdnden und technischen Vereinen lésen kdnnen, z. B. fir die Maschinen-
industrie unter Fihlungnahme mit dem Vereine deutscher Maschinen-Bau-
anstalten und dem Vereine deutscher Ingenieure.

Innerhalb dieser Korperschaften ist die Fabrikorganisation schon oft in
Vortrdgen und Verdffentlichungen behandelt worden, aber es fehlt auch bei
diesen Gelegenheiten die grundlegende Behandlung der wichtigen Streitfragen,
welche planméRige Untersuchungen in einer gréReren Reihe von Betrieben
erfordern wirde.

Der zweite Grund, daR sich die Wirkung von VerwaltungsmaBnahmen nicht
im voraus in Mark und Pfennigen ausrechnen l&Rt, ist einleuchtend und erklart
die Tatsache, daB sich in einem Werke viel leichter die Anschaffung einer
teuren Fabrikationsmaschine durchsetzen 1aRt als die einer wesentlich billigeren
Verwaltungseinrichtung von umfassender und sicherlich héherer Bedeutung.

Bei dem Austausche der Erfahrungen, fiir den es lbrigens auch an einer
geeigneten Sammelstelle und Vermittlung fehlt, lassen sich die Gefahren, Ge-
schaftsgeheimnisse preiszugeben, sehr wohl vermeiden, wie die vielen Ver-
offentlichungen ja beweisen. Viele widerstreben der Sache aber aus Grund-
satz, halten ihre Erfahrungen und Einrichtungen véllig geheim und fir so her-
vorragend, daB sie die Beschaftigung mit den Erfahrungen anderer weit von
sich weisen.

Der letzte Grund des mangelhaften Fortschrittes: die Umsténdlichkeit der
Verhandlungen innerhalb der Betriebe und der Widerstreit der einzelnen Stellen
und Interessen” ist fiir unsere Erwagungen der wichtigste. Diese Umstandlich»-
keit und dieser Widerstreit erreichen n&mlich ihren Gipfel, sobald das Ver-
haltnis von Arbeitgeber und Arbeitnehmer in Frage kommt.

Wir missen diesen Schwierigkeiten gegenuber zunédchst den Grundsatz
aufstellen:

Eine Organisation, welche nicht das Verhaltnis zwischen Arbeitgebern und
Arbeitnehmern verbessert, ist keine Organisation.

Das Ziel des> Arbeitgebers lautet: niedrige Herstellungskosten, das des
Arbeiters: hohe Lohne. Wie dieser gegenseitige Kampfruf in den gemein-
samen Wahlspruch: ,Hohe Ld&hne bei> niedrigen Herstellungskosten®, umzu-
wandeln ist, hat der bekannte erfolgreiche amerikanische Fabrikleiter Taylor
in auBerordentlich tberzeugender Weise in seinem von Prof. Wallichs uber-
setzten Buche ,Shop management* unter genauer Darstellung einer be-
wundernswerten Kleinarbeit nachgewiesen. Ich erwé&hne nur zwei Beispiele.

Taylor hat die Transportkosten einer Jahresmenge von 924 Q00 t nur durch
Verwaltungsmalnahmen, nicht etwa durch maschinelle Einrichtungen, von
280000 M auf 130000 M, d. h. von 30 Pfg auf 14 Pfg fir die Tonne herab-
gedriickt, wahrend die Leistung des einzelnen Arbeiters von 16 auf 57 t und
der tagliche Lohn von 4,80 M auf 7,80 M stieg.

Die Kosten fiir die Reinigung eines Dampfkessels sind von 250 M auf 4 M
herabgedriickt worden.
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Wie sind diese Erfolge erzielt worden, und wie sind Erfolge in der Be-
triebsleitung Uberhaupt zu erzielen? Nur durch genaue Zeitstudien!
Man hért und liest dberall das Wort: ,Zeit ist Geld!" Aber meist vollig
gedankenlos wird es nachgesprochen. Unzweifelhaft ist die Zeit das MaR aller
Arbeit. Auch bemift sich eine grofRe Reihe Fabrikunkosten nach der Zeit.
Wie wird aber mit diesem Grundwert ,Zeit“, dem MaRe fast aller Dinge,
im Betriebe umgegangen?
Fur die Barmittel besizt man einen Geldschrank und einen gewissenhaften
Kassierer, fur die Materialien eine genaue Buchhaltung und ein geordnetes
Lager. Jede Veruntreuung gilt als Verbrechen. Fir die Feststellung der Zeit,
fur welch’ letztere man die groBten Geldsummen Jahr aus Jahr ein aufzu-
wenden hat, besitzt man in 90 Fabriken von 100 heute noch durchaus nichts
Brauchbares, in weiteren 5 vH werden die vorhandenen Mittel unvollkommen
verwertet.
Man beachte nur, daB niemand, sobald die Zeit in Geld umgerechnet ist,
es wagen durfte, diesen Wert auch nur um einen Pfennig zu verédndern,
wéahrend man vor dieser Umrechnung Hinterziehungen und Verschleierungen
von vollen Stunden als tblich in den Kauf nimmt und nicht ernsthaft bek&mpft.
Um den Wert der Zeit und ihres Studiums zu erkennen, mufl ich aber
zuerst die fluchtige Zeit in faBbarer Gestalt vor mir haben, wie ich meine
Materialienbestdnde in Kilogramm und meinen Bar- und Wechselbestand in
Mark und Pfennigen vor mich hinlege. Das erziele ich, indem ich jeden Zeit-
punkt und jede Zeitspanne, die fur meinen Betrieb eine Rolle spielt, und in der
Geldentlohnung oder sonst etwas rechnerisch zum Ausdruck kommt, in
genauester und unantastbarer Form festlegen lasse.
Soweit die Feststellung und Uberwachung der Zeit bei den Einzelleistungen
nicht vollstandig vernachlédssigt wird, wird sie doch meist in unzuverlassigster
Weise betrieben, wie es bei anderen Wertgegenstdnden nicht im entferntesten
geduldet wird. Obwohl die Vorrichtungen, welche diese unumgéngliche Zeitfest-
stellung erméglichen, in ihrer beinahe zwanzigjahrigen Entwicklung durch ihre
tausendfache Verbreitung und eine ausfuhrliche Besprechung in den meisten
Werken Uber Fabrikorganisation hinreichend bekannt sein sollten, lehrt doch
die tdgliche Erfahrung, wie notwendig eine Darstellung des heutigen Standes
der Frage und ihrer Bedeutung fiir eine geordnete Betriebsleitung ist, die dem
oben erwdhnten Grundsétze nachstrebt: Hohe Lohne bei niedrigen Herstellungs-
kosten auf Grund von Zeitstudien.
Selbst in der im vorigen Jahr im Auftrdge des Vereines deutscher
Maschinenbau-Anstalten herausgegebenen Broschiire: ,Selbstkosten-Berech-
nung fir Maschinenfabriken* sind automatische Zeitregistriereinrichtungen nicht
erwdhnt, obwohl die durchaus wichtigen Grundsédtze aufgestellt werden:
lsofortige Prifung aller aus dem Betriebe kommenden Angaben lber
Zeit,

2.alle Lohnaufschreibungen sollen von Zeitangaben begleitet sein, weil
die Zeit, in der eine bestimmte Arbeit auf einer Werk-
zeugmaschine gemacht wurde, spdater oft wichtiger
ist als der Geldwert der betreffenden Arbeit.

Die Zeitangaben sind durch handschriftliche Aufzeichnungen garnicht zu-
verlaBig zu erlangen, da sie nachtrdglich und von interessierten Personen
erfolgen, also der Willkir und Verschleierung preisgegeben sind.



44 ABHANDLUNGEN

Die automatischen Apparate dagegen stempeln und koénnen nur stempeln
die Minute, die es augenblicklich ist. Eine nachtragliche willkirliche Abstempe-
lung ist ausgeschlossen, und zwar dauernd, da die vo6llig unzugénglichen Appa-
rate auch das Datum mitstempeln.

Die meisten alteren Schriften haben diesen Punkt nicht tbersehen.

Robert Grimshaw, der in seinem bekannten, besonders ausfuhrlichen Werk
Uber Fabrikorganisation der Zeitkontrolle 30 Seiten widmet, begriundet die
Forderung genauer Zeitangaben mittelst automatischer Apparate treffend,
wie folgt:

»Kein Kaufmann bezahlt Rechnungen, deren Einzelposten er nicht mit
den erhaltenen Waren sorgféltig vergleicht.”

,Der Fabrikant, der Eisen kauft, besteht mit Recht darauf, daB er 1000 kg
fir 1t bekommt, gerade wie er beim Verkauf darauf besteht, daR 1 Mark aus
100 Pfennigen besteht.”

»Warum sollte der Fabrikant fir Zeit zahlen, wenn er nicht sicher ist, dal
er sie erhalten hat?“

Eine &ahnliche ausfihrliche Behandlung findet die Frage der Zeitkontrolle
u. a. auch in den Werken von Calmes und Ballewsky.l)

In allen Werken, welche diesen Gegenstand berlhren, ist der Karten-
kontrolle der Vorrang zugewiesen, und dieses Urteil wird durch die Er-
fahrungen der Praxis bestétigt, sodal ich auf die Zeitkontrolle in ihrer &lteren
Entwicklung nur kurz einzugehen brauche.

Auch heute dient dem Ein- und Ausgang der Arbeiter in den meisten
Betrieben noch in irgend einer Form die alte Markenkontrolle, die teilweise zu
einer Doppelkontrolle am Tor und im Betrieb ausgebaut ist, deren Ergebnis
aber erst nach genauem Vergleich und nach Erledigung der Verschiedenheiten
in den Aufzeichnungen als hinreichend zuverldssige Grundlage fur die Zeit-
verrechnung erachtet wird.

EIN AUS EIN AUS EIN AUS

151 b d 1209 126 710
152 558 1207 118 611
153 54.71219 1229 6 08
154 ~ 57 1209 126 g14
155 5 55 1209 126 6 14
156 5 1209 175 610
157 569 1220 1228 611
158 5 4912 20 1221 6 08
159 547120112 59 A 00

160 ft _ 1204 1278 709
Hg. 1. Streiten des Hebelapparates.

0 Ballewsky, Alb., Der Fabrikbetrieb. Jul. Springer, Berlin 08.

Calmes, Alb., Der Fabrikbetrieb. Die Fabrikbuchhaltung. Gloeckner,
Leipzig 08.
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Durch Einwurf der Marken in die automatisch wechselnden Facher einer
irommel wollte man eine mechanische Verzeichnung der Ein- und Ausgénge
erreichen. Man kam aber damit Uber den Hauptmangel, die Unzuverlédssigkeit
der handschriftlichen Aufzeichnung, nicht hinweg.

Es ergab sich die Aufgabe, einen jedem EinfluB entriickten, unter Mit-
wirkung des einzelnen Arbeiters automatisch druckenden Registrierapparat zu
schaffen.

Beim &ltesten automatischen Zeitkontrollapparat, dem Schlisselapparat,
wird die Nummer des Arbeiters durch Einstecken bezw. Umdrehen eines
Nummerschlissels auf einen Papierstreifen abgedruckt. Gleichzeitig stempelt
der Apparat daneben die genaue Zeit.

Beim Hebelapparat sind am Rande eines grofRen Zifferblattes die Nummern
der Arbeiter in laufender Reihenfolge aufgedruckt. Der Arbeiter erfalt den
Druckknopf des zentrisch drehbaren Hebels und sticht mit dem unter letzterem
angebrachten Stift in das neben seiner Nummer befindliche Loch, wodurch
sein Ein- und Ausgang auf einem Papierstreifen’, Fig. 1, zeitlich genau ver-
merkt wird.

Diese Hebelapparate haben, wie ihre Verbreitung beweist, groBe Aner-
kennnung gefunden und eine Reihe von Verbesserungen erfahren, z. B. zwei-
farbigen Druck zur Hervorhebung aller auRergewdhnlichen Zeiten, selbsttétige
Verstellung von einer Rubrik zur anderen, die Verbreiterung der Trommel
und des Streifens zur Ermdglichung héaufigerer Zeitmarkierungen und zur
Schaffung von Wochenstreifen.

Die Schlisselapparate verzeichnen die Personen in der Reihenfolge, wie
sie einander folgen, wahrend die Hebelapparate die Aufzeichnungen nach den
Kontrollnummern geordnet bringen.

Die groRe Uberlegenheit der Kartenapparate besteht im Er-

Fig 2. Kartenapparat.

satz der bei den {brigen Apparaten notwendigen einférmigen oder nur
wenig wandelfahigen Streifen durch lose Kartenformulare, die weder im For-
mat noch im Vordruck irgend einer Beschrankung unterliegen, scharfe Unter-
scheidungen in der Kartenfarbe zulassen und allen Zwecken der Zeitfeststellung

anzupassen sind.
Fur die Ein- und Ausgangskontrolle besitzt jeder Arbeiter eine fir eine
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ganze Lohnperiode ausreichende Karte, welche seine Nummer und seinen
Namen tragt.

Die Karten stecken vor Beginn der Arbeit in den entsprechend numme-
rierten Fachern eines vor dem Apparat hdngenden Kastens.

Beim Eintritt in die Fabrik nimmt der Arbeiter seine Karte, steckt sie in
das trichterformige Mundstiick des Apparates, welches die Karte so fihrt, daf
der Abdruck genau an der vorgesehenen Stelle des Kartenformulares erfolgt,
und stempelt durch einen Druck auf einen Knopf genau Tag, Stunde und Mi-
nute auf die Karte. Sodann steckt er sie in das mit seiner Nummer versehene
Fach des &ndern, hinter dem Apparat hdngenden Kartenkastens; s. Fig. 2.

Beim Ausgang wiederholt sich dieser Vorgang, der dem unbeholfensten
Arbeiter keine Schwierigkeiten bereitet, im umgekehrten Sinne. Der Zeit-
aufwand ist so gering, daB in der Minute 50 bis 70 Leute den Apparat bequem
benutzen kdénnen.

Jeder Arbeiter liefert auf diese Weise seine Stundenkontrolle bezw. Arbeits-
rechnung fix und fertig. Mit einem Blick durch jede senkrechte Zahlenreihe
sieht man die etwaigen Abweichungen von der Normalarbeitszeit. Es ist nicht
einmal erforderlich, bei der Ausrechnung in jeder Tageskolonne die
Stundenzahl auszuwerfen, sondern es genigt ein Vermerk der Ab-
weichungen plus und minus. Die Fihrung eines Schichtenbuches ist nicht nur
Uberflussig, sondern sogar schadlich, da jede Ubertragung die Mdglichkeit von
Fehlern in sich schlieft und die spdtere Nachprufung der Lohnrechnung er-
schwert. Die Gesamtzeit mufl unbedingt auf diesen Karten ausgerechnet wer-
den, wenn man sich alle Vorteile des Systems zunutze machen will. In gréReren
Fabriken hdngt man nur die ersten Kasten, d. h. diejenigen, welche die
Karten wéhrend der Abwesenheit der Arbeiter enthalten, im Pfértnerhaus oder
im Haupteingang auf, wahrend die Apparate selbst und die Kasten, welche die
Karten nach dem Eintritt der Leute aufnehmen, in den einzelnen Abteilungen
(Werkstatten) hédngen. Der Apparat bringt dann die Arbeiter pinktlich in ihre
Arbeitsraume.

Wird der Apparat auch zur Feststellung der Akkordzeiten benutzt, so wird
er am besten in der Mitte der betreffenden Werkstatt seinen Platz finden. Es
wird dann Uber jede Einzelarbeit oder (ber jedes Arbeitstick eine besondere
Karte als Auftrag fur den Arbeiter ausgeschrieben und bei Beginn und Voll-
endung der betreffenden Arbeit von dem Mann abgestempelt. In gleicher Weise
werden die etwaigen Unterbrechungen dieser Arbeiten verzeichnet. Diese
Arbeitskarten (Akkordkarten) werden in besonderen ebenfalls offenen, aller-
seits zuganglichen Kartenkasten oder offen am Platze jedes Arbeiters aufbe-
wahrt; den Betriebsbeamten wird damit jederzeit ein Vergleich der Zeitnotizen
mit dem Stande bezw. dem Fortgange der Arbeiten ermdglicht. Besondere
Aufmerksamkeit ist naturlich darauf zu richten, daR keine neue Arbeit begonnen
wird, ehe auf den Karten die Beendigung der vorigen und der Beginn der
neuen Arbeit abgestempelt ist.

Fur die Zeitfeststellung bei Einzelleistungen, also besonders fur Akkord-
arbeiten, hat der Karteoapparat ganz hervorragende Bedeutung. Fur diese
Zwecke sind in den letzten Monaten Sonderapparate auf den deutschen Markt
gekommen, die bisher unbekannte Hilfsmittel der Betriebsleitung dar-
stellen, so z. B. ein Kartenapparat mit 2 Mundsticken, das eine fir die
Abstempelung des Anfanges, das zweite fir die Abstempelung der Beendigung
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einer Arbeit. Er stempelt auf einer kleinen Karte die beiden Zeiten unterein-
ander, etwaige Unterbrechungen in gleicher Weise an anderer Stelle.

Ein &hnlicher Apparat mit einem Mundstiick, das nach beiden Seiten unbe-
grenzt ist, gestattet die Verwendung einer beliebig breiten Karte und die
Unterbringung beliebig vieler Abstempelungen untereinander. Es lassen sich
auf diesem Apparat also groBe Blatter oder Karten abstempeln, die entweder
die samtlichen Arbeitsleistungen eines Mannes fur einen Tag oder fur die ganze
Lohnperiode enthalten, oder Laufkarten, die das betreffende Arbeitstick wéh-
rend seines ganzen Werdeganges begleiten.

Beide Apparate werden auf Wunsch zur Erleichterung der Ausrechnung
mit Typenrédern geliefert, welche die Stunden von Mittag bis Mitternacht mit
13, 14, 15 bis 24 stempeln und die Bruchteile der Stunden nicht in Minuten,
sondern in Hundertteilen angegeben. Die Apparate stempeln z. B. 16,25 statt
4,15 Nachm. Das Datum wird ebenfalls automatisch mitgedruckt, wie es ja
auch unbedingt notwendig ist.

Nachdem diese Apparate den Wert und die Notwendigkeit solcher Einzel-
feststellungen erwiesen haben, ist man an die Aufgabe herangetreten, mittels
automatischen Apparates gleich die Zeit auszurechnen. Dieser Apparat wird
ganz besondere Bedeutung erlangen.

Es tritt nun die Frage auf: Haben diese verschiedenartigen Zeitregistrier-
einrichtungen den Wert, da® man sie in jedem sachgemdBR geleiteten Betriebe
haben sollte, und welche Einwé&nde werden gegen solche Einrichtungen
erhoben?

Den Nutzen einer Ein- und Ausgangskontrolle bestreitet ja niemand mehr.
Viele handhaben sie aber schlaff, weil sie meinen, damit besonders wohlwollend
zu erscheinen. Da heiBt es wohl: ,Wir haben noch besonders patriarchalische
Verhéltnisse in unserer Fabrik, die ich unter keinen Umstdnden stéren werde*
oder: ,,Meine Arbeiter sind punktlich und sorgen schon selbst fir Punktlichkeit,
denn wir haben durchgéngig Akkord. Wer also nicht da ist, verdient nichts,
und was er versdumt, das holt er schon wieder ein.”

Glaubt jemand eine gute Kontrolle zu besitzen und scharf zu handhaben,
so weist er solche automatischen Einrichtungen wohl als Modeartikel oder
Ruckschritt zuriick, indem er hervorhebt: ,Bei uns wird doppelt kontrolliert,
beim Pfortner und beim Meister und beide Angaben verglichen“, oder:
»5 Minuten .nach der Anfangszeit wird das Tor geschlossen, und der Meister
bestimmt, ob die noch Kommendem zuzulassen, oder 1 bis 3 Stunden von der
Arbeit auszuschlieBen sind.“

Diese samtlichen Anschauungen sind verkehrt und meist nur der Ausdruck
der Gleichgultigkeit gegeniiber dem Fortschritt der Zeit.

W ahrhaft patriarchalische Verhéltnisse gibt es kaumlnoch; auch passen
sie in keinen neuzeitlichen oder grofReren Betrieb. Es handelt sich meistens um
die Verschleierung einer langst gegenseitig gefiihlten Entfremdung, die man
durch peinlichste Beharrung in alten Formen glaubt verbergen zu kénnen. Es
gilt hier, durchzudringen zur Wahrhaftigkeit des einzigen gemeinsamen Inter-
esses, des Geldverdienens. Fast jede Fabrik wird tadglich zu einer bestimmten
Minute in Betrieb gesetzt und schlieBt zu einer bestimmten Minute. Von
dieser Minute an laufen alle Unkosten. Setzt von dieser Minute an nicht die
ganze werktédtige Kraft der gesamten Arbeiterschaft ein, so werden Unkosten
verschwendet. Dasselbe gilt von zu frilhem Nachlassen der produktiven
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Tatigkeit. Nur wenn ich meine Unkosten sparsam ausnutze und meine An-
lage auf eine hoéchstmégliche Leistung bringe, kann ich den Winschen meiner
Arbeiter nach maoglichst hohen Léhnen entgegen kommen, und das bedeutet
eine wahrhafte Verbesserung der Beziehungen zwischen Arbeitgeber und
Arbeitnehmer.

Es ist keine Seltenheit, daR allein durch sachgemafe Einfihrung einer
automatischen Ein- und Ausgangskontrolle eine Mehrleistung von 15 Minuten
fur Tag und Mann erzielt wird, das macht bei 1000 Leuten fur den Tag 250
Standen zu 40 Pfg™ oder 100 M im Tag, 30 000 M im Jahr Mehrleistung. Was
diese Mehrleistung in einem Betriebe bedeutet, der mit hohen Unkosten ar-
beitet, ist leicht einzusehen. — Diese Betrachtung widerlegt auch den Ein-
wand zur Geniige, dal Akkordarbeiter keiner genauen Ein- und Ausgangs-
kontrolle bedirfen, und zeigt die eigene Schéadigung durch Zurlckweisung zu
spat kommender Arbeiter.

Wie steht es nun mit den Fabriken, die stolz auf die Leistungen ihrer bis-
herigen Pfortner- und Meisterkontrolle sind? Ganz abgesehen von der Unzu-
verléssigkeit der handschriftlichen Aufzeichnung, von den oft im vermeint-
lichen Interesse des Werkes gelibten Unterscheidungen, auch die Willkir und
die Hinterziehungen bei Beurlaubungen und Uberstunden ganz auBer Acht ge-
lassen — was bieten denn die Aufzeichnungen der alten persdnlichen oder
Markenkontrolle? Nichtssagende, einen vollen Arbeitstag bedeutende Striche
oder abgerundete Stundenangaben, wdhrend doch schon eine Minute Unter-
schied bei jedem Ein- und Ausgang in einem Werke von nur 100 Arbeitern
im Tag 400 Minuten = 6% Stunden oder im Jahr 2000 Stunden zu 40 Pfg =
800 M Minderleistung ausmacht. Dagegen weist die Karte mit automatischen
Notizen von jedem einzelnen Tag fur jeden Arbeiter nach, ob und um wieviel
Minuten er das Interesse dier Fabrik geschadigt hat. Dabei ist der Arbeiter jeder
Beldstigung am Tor und jeder Auseinandersetzung mit Pfértner und Meister
enthoben. Die Offenkundigkeit und Unantastbarkeit des Verfahrens schlieRt jedes
MiRtrauen aus, macht den Verkehr des Arbeiters mit seinem Vorgesetzten viel
angenehmer und erzieht anderseits' den Arbeiter zu einer auf andere Art nicht
zu erzielenden und nicht nacbhzuweisenden regelmé&Rigen Plnktlichkeit.

Dabei erspart man jede Niederschrift iber die tdgliche Arbeitszeit sowohl
beimlPfértner wie beim Meister.

Die Einfuhrung einer den Betriebsverhdltnissen genau angepaften auto-
matischen Ein- und Ausgangskontrolle stot bei Arbeitgebern und Arbeit-
nehmern angesichts der offenbaren Annehmlichkeiten, der hohen Rentabilitat
und der Vereinfachung der Lohnabrechnung auf keinen ernstlichen Wider-
spruch mehr. Der eine wartet nur noch auf die erhoffte bessere Zeit, der
andere auf die Erfahrungen seines Nachbars, und wie die ausweichenden Ant-
worten der Bequemlichkeit alle lauten.

Die Schwierigkeit liegt) in der weiteren Durchbildung des Systems und
der Ubertragung der automatischen Zeitfeststellungen auf die Einzelledsitungen.

Ist diese Durchbildung denn notwendig? , Nein,“ weil die automatische
Ein- und Ausgangskontrolle fiir sich ein geschlossenes Ganzes bildet und auch
ohne automatische Einzelarbeit-Kontrolle eine auBerordentliche Verbesserung
und Vereinfachung der Betriebsverwaltung bringt, die den besonderen Verhélt-
nissen genau angepaft werden kann.
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L,Jaweil man dem Fortschritte keine Schranken errichten soll und die
Zeitfeststellung bei Einzelleistungen uns erst auf den Weg bringt zur L6sung
der Hauptfrage im Betriebe: Vereinigung des Interesses von Kapital und
Arbeit — hohe L6hne bei niedrigen Selbstkosten.

Unverstandige Grundsdtze bei den Unternehmern, die Kampfesstellungen
der beiderseitigen Organisationen haben es zuwege gebracht, dal das Streben
nach hdchster Leistungsfahigkeit und damit der Segen des Akkordsystems
lahmgelegt worden ist, so daB mancher einsichtige Betriebsleiter die von den
Arbeiterverbadnden geforderte allgemeine Einfuhrung von Tagelohnarbeit,
natirlich unter vermehrter und verschérfter Aufsicht, herbeiwiinscht.

Wirde das aber die Lésung der Frage sein? Gewifl nicht. Sondern die
beiderseits getriebene Gleichmacherei mufR und wird eines Tages aufhoren,
und das Streben nach Wahrhaftigkeit und Personlichkeit wird auf dem Ge-
biete der Lohnpolitik einsetzen und beide Parteien Uber ihre wahren, d. h.
ihre gemeinsamen Interessen aufkléren.

Die heutige Praxis ist folgende: der Arbeiter sucht die Zeiten der Einzel-
leistungen zu verheimlichen und zu verwischen, um den Einblick in seine
Akkordverhaltnisse zu vereiteln. Der Meister als Zwischenglied muB es ver-
meiden, Fragen anzuschneiden, deren sachgemé&Re Lo&sung er gar nicht in der
Handi hat, und greift auRerdem selbst hin und wieder naturgemdafR zu dieser
Praxis, um eigne Irrtimer in der Veranschlagung und Fehler in der Verteilung
und Anordnung der Arbeiten zu verdecken. Die Betriebsleitung ist in vielen
Fallen machtlos und sucht sich durch die Herabdrickung von Akkorden, die
sie als hochbezahlt herausfindet, im Interesse niedriger Herstellungskosten zu
betdtigen und belohnt dadurch oft fleiBige Arbeit mit Akkordkirzungen.

Wie weit hat sich dieses Gegeneinanderarbeiten entfernt von dem Ideal
des Akkordsystems, wie ich es in einem alten Buche aus dem Jahre 1854, also
aus den Kinderjahren unserer Industrie, fein und treffend bezeichnet fand:

1.den FleiB der Arbeiter ohne mindliche Anregung zu mehren,

2 die angstliche Kontrolle iiber die Tatigkeit der Arbeiter entbehrlich zu

machen und

3.dem Arbeiter Mittel in die Hand zu geben, durch Flei seinen gewdhn-

lichen Schichtlohn zu verbessern!

Wo liegt die Hauptursache dieser beklagenswerten Entwicklung, und wo
ist deshalb der Hebel zu einer Gesundung anzusetzen?

Man miRachtete, vernachldssigte den Grundwert ,Zeit“, das MaR aller Ar-
beit, man verlor tUber anderen Errungenschaften die Zeitstudien bei der in-
dustriellen Entwicklung ganz aus dem Auge, da technische Einrichtungen, die
Zeit zu fassen und unantastbar festzulegen, fehlten.

Heute sind die Einrichtungen vorhanden, die automatisch die unerldB-
lichen, genauen Zeitfeststellungen liefern als Grundlage fir eine gesunde Lohn-
politik und richtige Selbstkosten.

Man klagt bei allen Unterbietungen von Angeboten, in allen Vereinigungen,
die die Preisbildung beeinflussen sollen, iber den Mangel richtiger Selbstkosten-
berechnungen. Der Mangel liegt viel tiefer. Man kennt nicht nur nicht das
richtige Verfahren, sondern auch nicht die einzusetzenden Werte, die richtigen
Selbstkosten, besonders nicht die Lohnkosten, mit denen man unter den gege-
benen Betriebsverhéltnissen eine Sache herzustellen vermag. Unter Zugrunde-
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legung genauer Zeitstudien sind in vielen Industrien, wie die Erfolge beweisen,
bei angemessener Beteiligung der Arbeiter an dem Nutzen Ersparnisse von
25 bis 50 vH des Lohnes zu erzielen.

Im Interesse von Unternehmer und Arbeiter muB der Grundsatz durch-
dringen :

Keine Lohn- und Herstellungskosten mehr ohne automatische Feststellung
der Zeit!

Um' den hdéchstem Nutzen aus dieser Neuerung zu ziehen, muB man selbst-
verstandlich den Arbeiter In zufriedenstellender Weise an den Erfolgen des Ver-
fahrens beteiligen und sein volles Vertrauen gewinnen, und das ist ein Ziel,
das nur in muhevoller Kleinarbeit zu erringen ist. Die Arbeit muB aber be-
gonnen werden.

Schon ganz einfache Grundsdtze bieten hier eine sichere Stitze fur das
Vertrauen der Arbeiter.

Jul. H. West, der der Industrie in seinen Schriften manchen wertvollen
Fingerzeig gegeben hat, sagt in einem Aufsatz ,,Verkehrte Akkordpolitik® in
der Deutschen Industriezeitung, Berlin 1905:

»1. Solange die Arbeitsmethoden und Werkstatteinrichtungen unverdndert
bleiben, sollen die Akkordsatze im Laufe des Jahres nicht gekiirzt werden.”

»2. Alljahrlich findet eine Prufung der einzelnen Akkordsdtze auf Grund
der Aufzeichnungen Uber die erledigten Auftrage des abgelaufenen Jahres
statt. Wenn diese Prifung ergibt, daB der Akkordverdienst den Lohnsatz der
betreffenden Arbeiter, nach dem Durchschnitt der im Laufe des Jahres wieder-
holten Auftrdge berechnet, um mehr als 50 vH {Ubersteigt, so wird der uber
50 vH hinausgehende Teil um die Hélfte gekirzt.”

Natlrlich kann diese Vorschrift nicht fir jeden Betrieb angewandt werden,
es mull aber fir jeden Betrieb eine Formel gesucht werden, die bindende Zu-
sicherungen enthdlt, um den fleiBigen und tiichtigen Arbeiter in seinem Streben
zu ermuntern.

Auch muf man Belohnungen vorsehen fiir Verbesserungen der Arbeits-
weisen, die durch Meister und Arbeiter ersonnen und eingefihrt werden, alles
auf Grund automatischer Zeitfeststellungen.

Ich habe mich bei meinen Ausfihrungen aus naheliegenden Griinden viel-
fach an die Verhdltnisse der Maschinenindustrie angelehnt. Der Wert der
automatischen Zeitkontrolle ist fir die anderen Industrien nicht geringer. Ich
kénnte das an Beispielen darlegen, die zu denken geben, vor allen Dingen aus
unserer westdeutschem Hitten- und Watzwerkimdustrie. -Wenn man sich ver-
gegenwartigt, daB in Braunkohlengruben, Konservenfabriken, Fuhrwerks-
betrieben, Hotels, Restaurants, sogar in kleinen Schreinereien die Vorteile der
automatischen Zeitkomtrolle zum Teil in- mustergultigster Weise duirchgeithirt
sind, so steht wohl fest, dal hier der Dinwand: Fur uns palit die Sache nicht,
muRig ist.
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I[I. DER GELD- UND WARENMARKT.

Diskont- und Effektenkurse an
der Berliner Borse im Oktober
und November 1909.

Die im September an der Berliner Bdrse
hervorgetretene Aufwéartsbewegung, die alle
Markte ergriff, hat im Oktober nicht weiter

angehalten. Einmal hat die Ermattung der
New-Yorker B&érse wund die ricklaufige Be-
wegung der vorher stark aufwarts getriebenen
amerikanischen Eisenwerte und Eisenpreise,
sodann aber vornehmlich die internationale
Qeldversteifung, die auch in mehrfachen
Diskonterhdhungen der Bank von England und
der Reichsbank sich aussprach, das Geschaft
und die Spekulationslust stark eingeschrankt.
In der folgenden Zeit hat die Haltung mehrfach
lebhaft aui und ab gewogt. Wenn auch immer
wieder eine Erholung eintrat und man das
Abbrockeln der Kurse oft erfolgreich zu iber-
winden versuchte, ist doch der frihere
Hochstand nie wieder ganz erreicht worden.
Die Nachrichten aus der heimischen Montan-
industrie lauteten weiterhin andauernd ginstig;
ebenfalls haben die amerikanischen Eisen-
inarkte spater wieder in fester Haltung ver-
harrt und endlich zeigte der Kupfermarkt,
einmal im Hinblick auf die Besserung in der
Industrie und den vermehrten amerikanischen
Verbrauch und sodann infolge der Bestre-
bungen, einen grollen Trust zustande zu
bringen, eine festere Haltung. Aber trotz
alledem blieb man solange zuriickhaltend ge-
stimmt, bis die Geldmarktverhéltnisse eine tat-
sachliche Besserung zeigten. Erst als dies
geschehen war, trat die Borse vollig aus
ihrer Zurickhaltung heraus und begann sich
teilweise sogar von der Haltung New-Yorks
und Londons unabhéangig zu machen. Nachdem
gegen Ende November noch einmal eine leichte
Abschwéachung geherrscht hatte, trat dann im
Beginn des Dezember eine erneute Aufwarts-
bewegung ein, die voribergehend sogar den
Charakter einer Hausse angenommen hat.

Von den Einzelméarkten hat der Banken -
markt in recht ruhiger Haltung verkehrt.
Seine KurseinbuBen sind nicht sehr bedeutend

gewesen, haben sich aber doch zu einem
mehrprozentigen Verlust innerhalb einiger
Wochen gesteigert. Nach Uberwindung der

schwierigen Geldverhaltnisse wurde die Zu-
rickhaltung der Banken geringer. Zeitweise
hat dann noch die Unsicherheit ber das

Schicksal der Bankenquéte sich in einem
leichten Riuckgéange fur die meisten Werte
ausgesprochen. Das bedeutsamste Ereignis

innerhalb der Bankwelt, die Vereinigung der
Bankfirma Hardy mit der Rheinisch-west-
falischen Diskontobank, die das Vordringen
einer Provinzbank in die Hauptstadt bedeutet,
hat keinerlei Eindruck auf den Bankenmarkt
gemacht.

Die schwierigen Geldverhéltnisse haben eine
schwachere Haltung der Rentenwerte
hervorgerufen. Deutsche Anleihen lagen
auBerdem auf die Moglichkeit eines bedeu-
tenden Geldbedarfes seitens des Reiches ab-
geschwacht. Russische Werte, die anfangs
leicht nachgegeben hatten, haben spater wieder
lebhaft angezogen. Gut befestigt waren
Turkenwerte wund besonders Tulrkenlose, auf
welche die Nachricht einer verstarkten
Tilgung anregend wirkte. Auch griechische
Werte, die zunachst unter dem Einflisse der
Revolutionsbewegung scharf nachgegeben

haben, konnten spater ihre
ziemlich ausgleichen.
Dem Montanmarkt

Verluste wieder

blieb, obwohl man

zunachst Qewinnsicherungen in bedeutendem

Umfange vorgenommen hatte, das Haupt-

interesse zugewandt. Daran konnten auch
Oktober November
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einer Reihe
Qegen Ende
lebhaften Schwan-

voriibergehende
fuhrender Werte
Oktober war der Markt
kungen ausgesetzt. Die auf anderen Markt-
gebieten hervorgetretene Zurickhaltung hat
sich hier nur wenig gezeigt. Immerhin haben
die glnstigen Nachrichten aus der Industrie
den Markt vor zeitweiligen Abschwéachungen
nicht bewahren kénnen, und auch spater haben
starkere Abgaben nicht unbetrachtliche Kurs-
einbuBen herbeigefihrt. Von sonstigen Werten

Abschwéachungen
nichts é&ndern.

lagen Schiffahrtswerte wenig be-
achtet, wahrend auf Elektrizitats-
werte die Abschlisse der fihrenden Werke,
die sehr ginstig lauteten, ermutigend wirkten.
Auf dem K alimarkt hat, obgleich die
Syndikatsverhandlungen noch keinerlei Klarung
gebracht haben, die Erwartung, daR es zu
einer Verstandigung kommen misse, glnstig
eingewirkt. Kolonialwerte lagen da-
gegen recht still. Die Durchschnittskurse der
in der Effektenkurstabelle bertcksichtigten

Werte waren:

Oktbr. Novbr.

Deutsche Bank 247,58 247,89
Diskonto-Qesellschaft 197,96 196,73
Oelsenkirchen 213,26 211,83
Harpen 205,46 201,09
Bochumer Verein 252,37 246,67
Laurahitte 194,64 193,30
Canada-Pacific-Bahn 186,92 186,95
Hamburg-Amerka-Linie 131,08 130,72
Norddeutscher Lloyd 101,82 101,38
Allg. Elektrizitats-Gesellschaft 244,15 255,73
3 prozentige Reichsanleihe 83,99 84,59
4 prozentige Russenanleihe 88,96 88,87
Im Gegensatz zum Vorjahre haben sich dies-
mal die Geldmarktverhaltnisse versteift, wenn
auch der deutsche Geldmarkt erst in zweiter

Linie davon betroffen wurde. Trotzdem hat die
Reichsbank ihren Diskont im Oktober auf 5 vH
erhoht, um dann vorlaufig an diesem Satz fest-
zuhalten. Der Privatdiskont, welcher
im Vorjahre wahrend des ganzen Oktober und
November nur leicht aufwéarts gegangen war,
hat diesmal scharf angezogen und um Mitte
November mit 4% vH seinen Hohepunkt er-
reicht, dann hat er langsam auf 4% vH (i. V.
2% vVvH) Ende November nachgegeben. Der
Unterschied zwischen Bank- und Privatdiskont,
der Anfang Oktober im Vorjahre % vH betrug,
stellt sich diesmal nur auf % VvH. Ende
Oktober stellte sich der Unterschied zwischen
Bank- und Privatdiskont auf % vH gegen 1%
vH im Vorjahr. Bis Ende November hat sich
dieser Unterschied dann auf % VvH erméaRigt
(i. V. 1% vH). Die Durchschnittsatze des
Bankdiskonts waren im Oktober 4,70 vH gegen
4 vH im Oktober 1908, im November 5 gegen
4 vH im Vorjahr, die Satze des Privatdiskonts
im Oktober 3,87 VvH (i. V. 2,80 vH), im
November 4,47 vH (i V. 2,64 vH).

Wechselkurse London, Paris,

New York.

Die Steigerung des Londoner Privatdiskonts
hat zunéchst ein lebhaftes Anziehen der Devise
London hervorgerufen, das bis in den November

GELD- UND WARENMARKT

fortdauerte. SchlieRlich haben die
Kurse leicht abgeschwacht. Im Gegensatz zu
London hat Scheck Paris unter leichten
Schwankungen nachgegeben. Im Vorjahr
zeigten sowohl Scheck London als auch Paris
eine andauernde Aufwartsbewegung. Der
New-Yorker Scheck ging ein wenig zurick,
wahrend er im Vorjahr die entgegengesetzte
Richtung verfolgte. Im Durchschnitt stand im
Oktober Scheck London mit 20,407 (i. V.

hinein

20,404) eine Kleinigkeit héher als im Vorjahr,
im November reichte er an die vorjahrige
Hoéhe mit 20,439 (i. V. 20,447) nicht heran.

Scheck Paris notierte
81,292), im
Scheck New-York
4,1909), im November

im Oktober 81,178 ( i. V.
November 81,179 (i. V. 81,457),
im Oktober 4, 1948 (i. V.
4,1940 (i. V.4,2037).

Oktober November
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DER WARENMARKT

Der WarenmarKt im Oktober
und November 1909.

Die Haltung der Getreide inarkte ist
anfangs fest gewesen, da die gunstige Witterung
die Landwirte auf den Feldern zur Winter-
bestellung zuriickhielt und infolgedessen die
Zufuhren zu den Markten nicht bedeutend
waren. Auch hat die deutsche Getreideernte
zunachst keine sehr ginstige Beurteilung er-
fahren. Spater wurde dann der Markt
schwéacher, da RuBland dem Weltmarkt be-
deutende Mengen seiner Ernte zur Verfigung
stellte, indessen ist es zu nennenswerten Preis-
einbuBen sowohl fur Weizen als fiur Roggen
nicht gekommen. Im November war die Markt-
lage wenig durchsichtig, da man in den Ver-
einigten Staaten von Nordamerika, trotz der
guten Ernte mit Verschiffungen nach dem
europaischen Festland zuruckhielt, um die
stark gelichteten heimischen Bestande wieder
aufzufillen. Uber die argentinische Ernte
waren zeitweise unginstige Meldungen im
Umlauf, die indessen spater verstummten.
Die Festigkeit fir Weizen am Berliner
Markt wurde dadurch hervorgerufen, daB fur
nahe Termine bedeutende Verpflichtungen zu
erledigen waren. Einen Hochstand erreichten
die Preise am 26. Oktober mit 224 M, sie
sanken dann bis zum 4. November auf 213 M
und haben sich in der Folgezeit voriber-
gehend bis auf 221% M erholen konnen, so
daB gegen Ende November die Preise noch
etwas héher als Anfang Oktober stehen.
Roggen hat aus der Haltung des Weizen-
marktes mehrfach einen Nutzen gezogen, in-
dessen war hier die voribergehende Auf-
wartsbewegung weniger stark und ausge-
sprochen. Da andauernd ein bedeutendes in-
landisches Angebot vorhanden war, haben die
Preise, noch wunter mannigfachen wenn auch
geringen Schwankungen nach oben und unten,
schlieBlich innerhalb der beiden Monate einen
Verlust von etwa 3 M pro Tonne oder gegen-
tiber dem hochsten Stand um Mitte Oktober
von 6 M pro Tonne erfahren.

Von den Metallmarkten war der Kupfer-
markt nach anfanglicher Abschwachung,
spater fester und hat die friheren Preisein-
buRen nicht nur voll ausgleichen, sondern
auch dariiber hinaus schreiten konnen. Dies
bewirkte einmal der starkere Bedarf der
amerikanischen Industrie sodann die glnstigen
Aussichten fir das Zustandekommen eines
groBen Kupfertrustes; da diese indessen zur
Zeit noch keine Verwirklichung gefunden
haben, so hat der Markt spater wieder leicht
nachgegeben. Der niedrigste Stand in den
beiden Monaten wurde am 27. Oktober mit
569/i0 £ erreicht. Bis zum 22. November war
eine Erholung auf 60% £ -eingetreten. Der
Zinnmarkt wechselte mehrfach, seine
Haltung blieb schlieBlich fest. Einem Tief-
stand von 137% £ am 13. Oktober steht ein
Hochstand von 142% £ am 22. November
gegenlber; bis gegen Ende November wurde
dann dieser Stand im wesentlichen behauptet.
Blei verkehrte zunachst abgeschwacht,
spater etwas fester. Auch Zink lag ruhig
und wenig verédndert, aber doch leicht ab-
warts geneigt. Der Silberpreis ist
gleichfalls eine Kleinigkeit gesunken. Die
Eisenpreise in Glasgow zeigen einen
Riuckgang, der durch starke Zuruckhaltung im
Geschaft bedingt ist. Diese Bewegung steht in
einem ziemlichen Gegensatz zu der Lage der
amerikanischen und deutschen Eisenmarkte,
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deren  Preise im Oktober und November
weiter angezogen haben.
Die Durchschnittskurse der im Schaubild
des Warenmarktes bertcksichtigten Werte
waren:
Oktober November
1909 1908
Weizen 219,42 217,46
Roggen 170,89 168,62
Kupfer 57,56 58,60
Zinn 138,55 140,13
Zink 23,22 23,35
Blei 13,25 13,09
Silber 23,60 23,35
Eisen 51,8 51,3
Oktober November
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AUS LITERATUR UND PRAXIS.
BILDUNGSWESEN.

Aus den technisch-volkswirtschaft-
lichen Monographien.

Von der Sammlung technisch-volks-
wirtschaftlicher Monographien, her-
ausgegeben von Prof. Dr. Ludwig
Sinzheimer (Verlag von Dr. Werner
Klinkhardt, Leipzig), sind jetzt neun
Bénde erschienen, welche die volks-
wirtschaftliche Bedeutung der tech-
nischen Entwicklung in einzelnen In-
dustriezweigen zeigen, und zwar:
Schuchhardt, Zuckerindustrie, Haar-
mann, Seeschiffahrt, Grofmann, Glas-

industrie, DroéRer, Schwefelsdure-
fabrikation, Ertel, Zelluloidindustrie,
Heinemann, Ziegelindustrie, Wachs,

Wollindustrie, Behr, Schuhindustrie,
und Schafer, Papierfabrikation. Die
durch Fortschritte der Technik er-
zielten wirtschaftlichen Erfolge sollen
nun kurz gekennzeichnetwerden. DaR
unsere Industrie in ihrer organisato-
rischen Entwicklung den Zug zur
BetriebsvergroBerung, Konzentration
und Zentralisation zeigt, ist eine seit
Jahrzehnten bekannte Erscheinung.
Die Frage, ob GroB- oder Kleinbetrieb,
ist eine Rentabilitdtsfrage. Uberall,
wo ein Massenverbrauch an Halb-
fabrikaten oder anndhernd gleichar-
tigen Fertigprodukten eintrat, war es
mdoglich, die Betriebe zu vergrdRern,
und der Anwendung technischer Fort-
schritte war damit gewdhnlich das
Tor gedffnet. Sdmtliche neun Gewerbe,
die bis jetzt in den technisch-
volkswirtschaftlichen Monographien
behandelt sind, streben nach Konzen-
tration. In der Zelluloidindustrie
1aRt sich jedoch in dieser Hinsicht
eine Teilung beobachten. Wahrend
in der Glaserzeugung (Glashutten-
betrieb und Spiegelglasfabrikation)
und der Rohzelluloidfabrikation der
GrolRbetrieb den Markt beherrscht,
hat sich in der Glasveredelung (Glas-
blédserei vor der Lampe und Anferti-
gung von Glasspielwaren) und in der
Zelluloidwarenfabrikation der Klein-
betrieb behauptet. Die Bedeutung der
persdnlichen Geschicklichkeit des Ar-
beiters und die schwankende Nach-
frage nach diesen der Mode stark
unterworfenen  Gegenstanden ver-
mochten den Kleinbetrieb wettbe-

werbfdahig zu erhalten. In der Schuh-
industrie ist in den letzten Jahren die
durchschnittliche BetriebsgréfRe sogar
gesunken. Behr sieht den Grund in
den ungesunden Kreditverhaltnissen
dieses Gewerbes, die zur leichtsinni-
gen Griindung kleiner, gewdhnlich nur

kurze Zeit lebensfédhiger Betriebe
fuhren.
Die beiden hoheren Formen der

Konzentration, ndmlich Konzentration
in wagerechter Richtung, der Zug
zur Kartellierung, und Konzentration
in senkrechter Richtung, der Zug
zum gemischten Werk, sind auch
in diesen Industrien vorhanden. Die
Neigung zur Spezialisierung wird be-
sonders in der Zucker-, Woll- und
Glasindustrie durch den technischen
Fortschritt gefdrdert, wéhrend die
Bedingungen des Absatzes an die
Verkaufgeschafte in der Schuhindu-
strie diese Neigung bisher gehemmt
haben.

Die Steigerung der Erzeugung in-
folge der Anwendung technischer Er-
rungenschaften und der damit ver-
bundenen groRbetrieblichen Organi-
sation ist ohne weiteres einleuchtend.
So spricht z. B. Wachs in seinem
Buch Gber die Wollindustrie davon, daB
die Leistungsfahigkeit des modernen
Selfactors al so groR sei wie
die veralteten Spinnverfahren, und
DroRer sagt, daB in der Schwefel-
sdurefabrikation  eine  Vertausend-
fachung des Produktionsergebnisses
pro Arbeitskraft eingetreten sei. Der
Technik ist hier ein groBer Anteil zu-
gefallen, nachdem wissenschaftliche
Verfahren die rein auf Versuch und
Erfahrung beruhende Arbeitsweise
friherer Tage ersetzt haben. Durch
die neue wissenschaftliche Technik
wurde z. B. in der Zuckerindustrie
der Zeitraumldes Produktionsprozes-
ses bedeutend abgekiirzt, so neben
der schon besprochenen rédumlichen
auch eine betréchtliche zeitliche Ver-
dichtung des Produktionsprozesses
eingefuhrt und die Erzeugung z. B.
von den wechselnden Einflissen der
W itterung  unabhédngiger gemacht,
wie Uberhaupt in allen Industrien die
wissenschaftliche Arbeitsweise be-



BILDUNQSWESEN 55

strebt ist, gegen Zufalligkeiten zu
sichern. In der Glasindustrie konnte
mit der Erfindung des Wannenofens,
in der Ziegelindustrie mit der Kon-
struktion des Ringofens der ununter-
brochene Betrieb eingefuhrt werden,
der eine bedeutend sparsamere Aus-
nutzung der Warme gestattet. Die
hierdurch fur die gesamte Volkswirt-
schaft bewirkten Ersparnisse sind)
ganz bedeutend. GrofRmann weist bei-
spielsweise fir die Erzeugungskosten
von 100 m Tafelglas in der Zeit von
1874 bis 1894 eine Verminderung von
40 vH nach. Die Anwendung des Ring-
ofens hat eine Brennstoffersparnis von
rd. 33 bis 40 vH gebracht. Leider lassen
sich die durch technische Fortschritte
erzielten Ersparnisse von Produk-
tionskosten sehr schwer feststellen, da
Schwankungen in der Beschaftigung
der Betriebe, Verteuerung der Roh-
stoffe und Steigerung der Lohne den
EinfluR der Technik sehr verschleiern.
Jedenfalls hat aber die Technik die
Wirkung, eine bedeutende Verminde-
rung der Erzeugungskosten bei gleich-
zeitiger Steigerung der Erzeugungs-
menge hervorzubringen.

Diese  Verminderung der Pro-
duktionskosten hat auch mindernd auf
die Preise der in den einzelnen In-
dustrien hergestellten Erzeugnisse ge-
wirkt, wenn nicht andere Grinde fur
die Preisbestimmung vorherrschten.
So waren z. B. die Einheitspreise pro
Doppelzentner fir Hohlglas, gemein,
naturfarbig, 1874 36 M und 1905 14 M,
fir Fenster- und Tafelglas, unge-
schliffen, ungemustert, 1874 42 M, 1905
16,68 M, die Jahresdurchschnittspreise
von gewdhnlichem, maschinenglattem
Druckpapier fir 100 kg 1872 73,34 M,
1899 20,31 M; die durchschnittlichen
Frachtsatze fir ein Bushel Weizen
von New-York nach Liverpool betrugen
1876 8 M und 1903 1,70 M.

Hinsichtlich der Lange der Betriebs-
periode zeigt die Technik die Neigung,
den Gewerben durch Befreiung von
hemmenden Einflussen der Witterung
ihre Ausubung das ganze Jahr hin-
durch zu sichern, so z. B. in der Pa-
pierfabrikation und der Ziegelindustrie.
Nur die Rohzuckerfabrikation macht
eine Ausnahme; in ihr ist, weil das
leicht verderbliche Rohmaterial auf
Verarbeitung dréngt, eine Verkirzung
der Betriebsperiode eingetreten.

Auch der Standort der Fabrikation

ist durch die Verédnderungen der
Technik beeinfluRt worden. Wechsel
in der Verwendung von Rohmaterial
(z. B. Ubergang von Holz zu Kohle
als Heizmittel in der Glasindustrie)
und Anderung der in dem Stande der
Transporttechnik begriindeten Absatz-
verhéltnisse (wie in der Schwefel-
sdurefabrikation, Ziegelindustrie und
Papderfabrikation) spielen hier neben
den Arbeiterverhéltnissen eine grofle
Rolle.

Technischer Fortschritt, Erweite-
rung des Marktes und Zunahme der
Bevdlkerung waren die Einflusse,
welche die alten Formen unseres Er-
werbslebens sprengten und die soziale
Frage aufrollten. Hierbei spielt die
Technik eine besonders wichtige
Rolle, denn gerade die Fortschritte
der Technik haben es vermocht, daB
die Industrie hdhere Lohne, Schutz-
vorrichtungen, Einschrankung der Ar-
beitzeit und die Lasten der sozialen
Gesetzgebung zu tragen vermochte.

Die heutige wissenschaftliche Tech-
nik hat die Zahl der Erwerbsmoglich-
keiten ungeheuer erweitert, indem
sie neue Erwerbzweige schuf und
viele Erzeugnisse weiteren Kreisen

unseres Volkes zuganglich machte.
Freilich ist der Ubergang zur mo-
dernen kapitalistischen Produktions-

weise von mannigfachen Schmerzen
begleitet gewesen; so schildert Grof3-
mann z. B., wie in der Gablonzer
Glaskurzwarenindustrie durch Ein-
fihrung von Maschinen 1890 grofes
Elend wunter den Arbeitern eintrat.
Gleichzeitig weist er aber auch darauf
hin, daR solche Erscheinungen nicht
mit dem Fortschritt der Technik un-
bedingt verknlpft sein mdussen, son-
dern daB Uberproduktion, Arbeit-
losigkeit und Herabdrickung der
Léhne sich durch planméRBige einheit-
liche Reglung der ganzen Produktion
vermeiden lassen.

Fast in samtlichen neun Arbeiten
kehrt der Hinweis wieder, dal von
einem Verschwinden des gewerblichen
Mittelstandes nur in sehr bedingter
Weise die Rede sein kann, dafl in den
Ingenieuren und Technikern ein ganz
neuer Stand, in den Werkmeistern und
hochgelernten Arbeitern ein Mittelstand
entstanden ist, der je nach der Art der
betreffenden Industrie einen grdBReren
oder geringeren Prozentsatz der Ar-
beiterschaft umfaBRt. Auch die Frauen-
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und Kinderarbeit ist besonders in den
GrofBbetrieben, mit Ausnahme der
Wollindustrie, zuriickgegangen.

Die schon in der Manufaktur vor-
handene weitgehende Arbeitsteilung
wird durch die Technik in der Fabrik
weiter ausgebildet. Jedoch sucht die
Technik den korperlichen Kraftauf-
wand zu verringern oder ganz zu
beseitigen und nur noch den Verstand
in Anspruch zu nehmen, wobei freilich
die Inanspruchnahme der geistigen
Fahigkeiten im allgemeinen sehr ein-
seitig ist. Schuchhardt sagt mit Recht:
,Der Mechanisierungsprozel hat den
Anteil der menschlichen Arbeit an

der Einheit des Produktes enorm
herabgesetzt. Der steigende Ersatz
der Arbeit durch Kapital 148t auf den
Menschen als Motor immer ent-
schiedener verzichten. Anstelle des
Arbeiters, der mit seiner Muskelkraft
dem Unternehmer dient, tritt der mo-
derne Typus, der selbst Krafte leitet.
Hier hat der GroRbetrieb mit seiner
Technik den Menschen nicht zu 'einem
tieferen Niveau hinabgedrickt, son-
dern im Bedirfnis nach Qualitatsarbeit
hat er ihn dem Menschheitsideal ein
Stick entgegengefihrt.”

Dr. Bruno Heinemann,

Braunschweig.

INDUSTRIE UND BERGBAU.

Ein neuer amerikanischer
trust.

Seit Wochen und Monaten erhélt
sich das Gericht, daB sich die grofen
amerikanischen Kupferproduzenten
zu einer gewaltigen Gesellschaft ver-
einigen wollen, die an GréRe der
Kapitalisation nicht  hinter  dem
méchtigen  Stahltrust  zurtickstehen
dirfte; verlautet doch heute schon,
daB der neue Kupfertrust uber ein
Kapital von 1 bis 2 Milliarden Dollar
verfigen werde. Wenn diese Ziffer
vielleicht auch etwas zu hoch ge-
griffen ist, wird man doch mit einem
Kapital von 500 bis 600 Millionen
Dollar rechnen dirfen. Wenn immer
und immer wieder die eigentliche
Begriindung dieser maéchtigen Ver-
einigung noch hinausgeschoben wor-
den ist, so liegt das daran, daB sich
zunéachst nur die einfluRreiche Gruppe
der Amalgamated Copper Company
und die ihr nahestehende Cole-Ryan

Kupfer-

Gruppe, die beide von Rockefeller
abhéngig sind, sowie ferner der
Guggenheim-Konzem zusammenge-

schlossen haben. Erstere beiden ver-
figen Uber eine Jahreserzeugung von
200 Millionen Pfund engl.,, wah-
rend die Guggenheimschen Unter-
nehmungen eine solche von 280 Mill.
Pfd. besitzen. Dazu wirde dann noch
die United Metals Selling Company
mit 100 Mill. Pfd. treten, so dal etwa
800 Mill. Pfd. Kupferjahreserzeugung
vereinigt sind, wdahrend die gesamte
amerikanische Produktion gegenwdr-
tig etwa 1200 Mill. Pfd. oder 540 000
metrische Tonnen betragt, so dal mit-
hin etwa zwei Drittel von dem neuen
Trust kontrolliert werden. AuBerhalb

der Vereinigung hat sich bisher die
bedeutende Calumet and Hecla Mine
gehalten, die freilich nur 80 Mill. Pfd.
produziert, aber doch fir eine der
wertvollsten Gruben gilt, da sie in-
folge vorzuglicher Beschaffenheit des
Rohstoffes und verhaltnismaRig ge-

ringer Erzeugungskosten bei ihrer
nicht  sehr bedeutenden Kapita-
lisation ganz auBerordentliche Ge-

winne erzielt In der letzen Zeit soll
sich das Bankhaus Morgan, das sich
anfangs den Trustbestiebungen der
von Rockefeller geleiteten Kupfer-
gesellschaften gegeniber ablehnend
verhielt doch einer Finanzierung des
méchtigen Trusts geflugiger gezeigt
haben, umsomehr als dieses Bank-
haus selbst an den Unternehmungen
der Guggenheims interessiert ist, die
Gbrigens nicht nur in den Vereinigten
Staaten, sondern auch in Alaska, vor
allem aber in Mexiko an der Kupfer-
gewinnung stark beteiligt sind und
bedeutende Kredite bei der Bank-
firma Morgan aufgenommen haben.
Es mufl dahingestellt bleiben, ob es

einem so gewaltigen Trust, wie
dem von amerikanischer Seite ge-
planten gelingen wird, dem Welt-

markt die Preise vorzuschreiben, da
ja immerhin die europdische Kupfer-
erzeugung, die etwa den finften Teil
der amerikanischen darstellt, und
auch die japanische und australische
Produktion, die mit der afrikanischen
zusammen fast der europdischen
gleichkommt, vorlaufig auBerhalb der
Vereinigung bleiben, die gunstigsten-
falls drei Funftel der Welterzeugung
kontrollieren wirde.

Das Bemuhen der Amerikaner,
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einen Trust zu bilden, wird zwei-
fellos dadurch beeinfluBt, daB trotz
des starken Preisfalls, den das Kupfer
im letzten Jahre nach seinem Hoch-
stande 1906/07 in der wirtschaftlichen
Depression des Jahres 1908 erlitten,
und der auch 1909 fortgedauert hat,
die Erzeugung keineswegs oder nur
voribergehend eingeschrankt worden
ist, Die Welterzeugung betrug 1906
718000 t im Werte von 1,26 Milliar-
den M, 1907 703000 t im Werte von
1,23 Milliarden M. 1908 hat die Er-
zeugung nach dem leichten Rick-
gange des Vorjahres eine Hohe von
fast 740000 t erreicht, wahrend der
W ert auf 900 Mill. M zuriickgegangen
ist. Die Vereinigten Staaten, die
1906 430000 t herstellten, ermdRigten
ihre Erzeugung 1907 auf 414 000 t, um
1908 wieder auf 450000 t anzuge-
gelangen. Wenn es hier auch sicher
ist, daB das Wiedererstarken des
W irtschaftslebens nunmehr  wieder
héhere Anspriche; an den Markt
stellen wird, so bleibt doch nicht zu
vergessen, daf angesichts des bis-
herigen geringeren Verbrauches die
Vorrate sich nicht nur nicht gemin-
dert, sondern stark vermehrt haben.
Rechnet man doch gegenwartig in
Europa unter Kontrolle des Londoner
Marktes mit Kupfervorrdten von
nicht weniger als 106 000 t gegen
52000 t i. V. und nur wenige tausend
Tonnen im Jahre 1907. Diese gewal-
tigen europdischen Vorrdte haben
bislang immer noch einen Druck auf
die Preise ausgelbt, so daB sich der
Londoner Kupferpreis in den letzten
Monaten unter lebhaften Schwankun-
gen noch immer zwischen 57 und
63 £ bewegte. Der Durchschnitts-
preis 1908 betrug etwa 60 £,
so dal man also gegeniuber dem

FABRIKORGANISATION

Arbeiterausschiisse.  Zu den Aus-
fihrungen, die Baurat Blum in seinem
Aufsatze: Zwanzigjahrige Erfahrun-
gen mit der Einrichtung eines Arbei-
terratesl), macht, teilt Ingenieur
Emil Schenck, Geschaftsfuhrer der
Firma Carl Schenck, GmbH in Darm-
stadt, uns mit, dal in seiner Fabrik
mit einer ganz &ahnlichen Einrichtung
1909 Heft

D Siehe Jg. 11 dieser

Zeitschrift.

Depressionsjahre noch  keinen er-
heblichen Fortschritt in den Preisen
gemacht hat. In den Jahren 1906 und
1907 stellte sich der Durchschnitts-
preis auf Uber 87 E£. Der hochste

Preis 1907 betrug 112 £, der
dann durch den pldtzlichen Preisfall
erreichte niedrigste etwa 54 £, wdh-
rend 1908 der Héochstpreis 66 £, der
niedrigste 56 £ gewesen ist. Die
Lage des Kupfermarktes ist zur Zeit
noch wenig gunstig, die Preise ziem-
lich unlohnend, so daR wohl der Ver-

such eines Zusammenschlusses be-
rechtigt erscheint. Indessen kdénnte
sich  dieser nur auf  breiterer
Grundlage vollziehen. Die Ver-
suche, mit Riesenkapitalien eine
Weltkontrolle des roten Metalls
durchzufihren, sind bisher beide
Male gescheitert.  Zuerst war es
Secretan, der 1887,von Rothschild

unterstitzt, einen Welttrust herbeizu-
fihren versuchte. Zum zweiten
Mal hat dann die Rockefeller-Gruppe
um das Jahr 1900 mit Begriindung
der Amalgamated Copper Company,
die damals mit nicht weniger als
150 Mill. Dollar Kapital ins Leben
trat, einen Kupfertrust begriindet, und
tatsachlich ist es ihr eine Zeitlang ge-
lungen, bedeutende Preissteigerungen
herbeizufiithren. Ob dieser dritte Ver-
such, der mit einem mehrfach so
groBen Kapital entsprechend der in-
zwischen stark gestiegenen Erzeu-
gung arbeiten will, von Erfolg beglei-
tet sein wird, muB dahingestellt
bleiben. Soviel ist sicher, dall eine
Vereinigung, die nur zwei Drittel der
Weltproduktion  umfassen  wirde,
leicht von den AuBenseitern vernich-

tet werden oder hochstens in Ame-
rika  selbst Bedeutung erlangen
kénnte.

UND VERWALTUNG.

dieselben guten Erfahrungen gemacht
worden sind. Auch hier sei schon
in sehr schwierigen Lagen durch
das Bestehen eines solchen Ar-
beiterrates oder Arbeiterausschus-
ses ein Ausweg gefunden wor-
den, so daR ernstliche Meinungs-
verschiedenheiten mit den Arbeitern
vermieden worden seien, trotzdem
die Mehrzahl der in der Fabrik be-
schaftigten Arbeiter und besonders
die in den Arbeiterrat gewdhlten
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straff organisiert waren. Als vor
einigen Jahren wegen der Unruhen,
die in Offenbach stattfanden, 60 vH
der Arbeiter gekindigt werden muR-
te, war es nur dem Arbeiterrat zu
verdanken, dal den davon Betroffe-
nen die Notwendigkeit dieser Malk-
regel  klar gemacht wund ihr die
Schédrfe genommen werden Kkonnte.

Auch darin tritt Herr Schenck voll-
kommen den Blumschen Erfahrun-
gen bei, daB es fur das gedeihliche
Wirken des Arbeiterrates notig ist,
dal sich die Direktion persdnlich
um die in den Sitzungen vorliegenden
Fragen bekimmert und bei den Ver-
handlungen vertreten ist. Der aus
Unternehmerkreisen oft gehdrte Ein-
wand, dal der Arbeiterausschu gar
keinen Wert habe, weil die Leute sich
in Wirklichkeit doch nicht offen aus-

sprechen und ihre Beschwerden
trotz allem in die Organisation hin-
austragen, finde darin seine Er-

klarung, daR vielfach dem Vertreter
der Firma, der den Ausschuf3sitzungen
beiwohnt, das Vertrauen der Arbei-
terschaft fehlt. Wenn der Chef selbst
oder einer der Direktoren bei den
Sitzungen zugegen ist, und er den
Arbeitern verspricht, dal sie wegen
ihrer AuBerungen nicht gemaBregelt
werden, und daB alles, was verhan-
delt und ausgesprochen, auch ver-
traulich behandelt wird, so wird den
Arbeitern die Zunge gel6st, und in
offener Rede und Gegenrede werden
die schwierigsten Fragen geklart.
Bei der Firma Schenck ist seit
Jahren die Einrichtung getroffen, daR
der Ausschuf aus seiner Mitte einen
Vorsitzenden und einen Schriftfihrer
wahlt. Die Sitzungen werden in
recht geschickter Weise von den
Arbeitern selbst parlamentarisch ge-
leitetund das Protokoll inhaltlich ein-
wandfrei gefihrt. Diese Mitarbeit
erzieht die Arbeiter zu groBerer Ver-
antwortung und gibt ihnen mehr
Lust und Geschmack an der Sache.
Bei der in den Kreisen der Arbeit-
geber und Unternehmer heute viel-
fach  herrschenden grundsétz-
lichen Ablehnung von Arbeiter-
ausschiissen ist es dankenswert, daR
Herr Emil Schenck durch Mitteilung

seiner Erfahrungen zur weiteren
Klarung der Angelegenheit beige-
tragen hat. Vielleicht haben diese

Ausfihrungen den Erfolg, daB noch

weitere Zuschriften zu dieser fur die
Milderung der scharfen Gegenséatze
zwischen Arbeitgebern und Arbeiter-
schaft so wichtigen Frage eingehen.

Die  Selbstkostenberechnung fir
Huttenwerke. Auch fir die Hitten-
werke hat sich in den letzten Jahr-
zehnten die Notwendigkeit immer fihl-
barer gemacht, die Selbstkosten ge-
nau zu berechnen, ja, hier ist eine ge-
naue Ermittlung fast noch ndtiger als
bei anderen Betrieben, weil die

Verluste der Hittenwerke infolge
der Massenherstellung rasch sehr
erheblich  und groRe Bestellungen
leicht zu  Verlusten angenommen
werden. Hé&ufig wird schon mit
Schaden verkauft wenn man glaubt,
noch Nutzen zu haben. Htten-

direktor Adolph Schuchart hat nun
in einer Schrift: ,Die Selbstkostenbe-
rechnung fiir Hittenwerke, insbeson-
dere fur Eisen- und Stahlwerke®, die
soeben im Stahleisen-Verlag zu Dus-
seldorf erschienen ist, seine in mehr
als dreiBRigjéahriger Tatigkeit erwor-
benen Erfahrungen niedergelegt. Auf
76 Seiten wird die Selbstkostenbe-
rechnung eines Hittenwerkes er-
lautert, das Eisen und Stahl flr den
Handel in Stab- und Blechform, meist
von besserer und teilweise sogar von
ausgezeichneter Gite, erzeugt und
hierfur ein Siemens-Martin-Stahlwerk
eine Anzahl Walzwerke, Nebenwerk-
stdtten und eine stdrkere Wasserkraft
besitzt. Nach Erlauterung der Be-
rechnung technischer  Betriebsher-
stellungskosten im allgemeinen werden
Betriebsaufwendungen, sodann die
technischen Betriebsherstellungskosten
des Schmelzwerks und des Feineisen-
walzwerks, endlich die allgemeinen
Kosten sowie die Aufwendungen fir
das kaufménnische Geschaft bespro-
chen. Sodann werden Selbstkosten
fir 1000 kg Blécke und fur 1000 kg
Eisen und Stahl ermittelt. Eine An-
zahl Musterblatter (Arbeitzettel,
Lohnbicher, Werkstattmagazine, Ein-
satz-Rohstoffe, Verlader-Lohnbuch u.
a.) vervollstdndigen das als Leitfaden
fur Beamte gedachte und geeignete
Buch.

Einen weiteren Beitrag zur Ein-
fuhrung des Technikers in die Grund-
sidtze  kaufmdnnischer Buchflihrung
bietet die bei Julius Springer erschie-
nene Arbeit des Bergingenieurs G.
Glockenmeier: Buchfihrung und
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Bilanzen. Der Verfasser vermeidet,
wie er im Vorwort erklart, ,die in
sonstigen Werken gleicher Materie
Ubliche  kaufméannische Erklarungs-
weise, die zwar eine durch Tradition
geheiligte, dabei aber so eigenartige
ist, dal sie dem technisch Gebildeten

fremdartig erscheinen muf, und be-
dient sich statt dessen der Mathe-
matik*. Es werden die Konten,
Buchungen, Buchungsbeispiele, einige

besonderen Buchungen, die Bilanz be-
sprochen. Der SchluRabschnitt ent-
halt eine ,Einfihrung in das Lesen
einer Bilanz“.

Die Erhéhung der Arbeitsleistungen
in den technischen Bureaus. Die heut-
zutage mit fast unheimlicher Regel-
méRigkeit wiederkehrenden  Wirt-
schaftskrisen haben die Aufmerksam-
keit unserer Industriellen mehr als
friher auf Verbesserung der Betriebs-
organisation hingelenkt; an allen
Ecken und Enden versucht man zu
sparen, die Generalunkosten herabzu-
mindern.

Der Madglichkeiten zum Sparen gibt
es nicht sehr viele.

Das Reklamekonto muf eher er-
héht werden, als daR es herabgesetzt
werden kann, und hier zeigt sich der
W ettbewerb der Werke am stdrksten.
Annonciert die eine Spezialfirma in
einem neuen Blatt, so folgen die an-
deren bald nach. Bringt sie ein neu-
es, prachtig ausgestattetes Preisver-
zeichnis heraus, so sucht die andere
sie zu Ubertreffen. Dasselbe gilt fur
die Unkosten, Provisionen usw., die
mit dem Hereinbringen von Auftra-
gen verbunden sind. Diese Unkosten
steigern sich mit dem Schlechter-
werden der Marktlage ganz bedenk-
lich. An den sozialen Verpflichtun-
gen, die die Reichsregierung den
Unternehmern auferlegt, laBt sich
ebensowenig etwas sparen wie an
den Zinsabgaben fiur Hypotheken und
den Bureaumieten.

Auch an den Gehéltern und L6hnen
von Angestellten und Arbeitern las-
sen sich groRe Ersparnisse nicht er-
zielen. Wohl kann und muB man bei
lang andauernden Krisen die Zahl der
Angestellten und Arbeiter vermin-
dern, aber ihr Gehalts- und Lohn-
konto wird dabei im Verhéaltnis zum
Umsatz nicht gunstiger, eher viel-
leicht schlechter, da jede Fabrik, be-
sonders aber die Spezialfabrik, sich

einen guten Stamm von eingearbei-
teten Kréaften bewahren muB. Die
Arbeitsléhne zu verringern, ist bei den
heutigen  Organisationsverhéltnissen
der Arbeiter kaum maglich.

So bleiben meistens nur die Bu-
reaus, und vor allem die technischen,
fir Ersparnisse 0brig. Hier setzen
denn auch regelméRig die Sparver-
suche ein. Man kann die Gehélter
der vorhandenen Angestellten wohl

kaum verringern, aber man erhdht
sie auch nicht. Dagegen setzt man
das Gehaltkonto insgesamt herun-

ter, indem man keine neuen Kréfte
einstellt und anstelle abgehender 4&l-
terer Angestellter mit guten Gehal-
tern solche mit niedrigen Gehaltern
einstellt oder die Stellen unbesetzt
lakt. Alle diese Versuche kann man
unter den Sammelbegriff der unmit-
telbaren augenblicklichen Ersparnisse
zusammenfassen. Damit ist man aber
auch meistens am Ende angelangt
und muf am JahresschluB feststel-
len, daB das Gesamtergebnis der Ge-
neralunkosten kaum viel besser ge-
worden ist. Sowie dann aber das
Geschaft etwas besser wird, ist man
genotigt, neue Arbeitskrafte, oft mit
hohen Kosten, einzustellen, und der
alte Zustand ist bald wieder herge-
stelJt.

Es wére aber viel lohnender und
auf die Dauer wirksamer, wenn man
die Arbeitsleistungen der
technischen Bureaus er-
hédhen wirde. So widerspruchs-
voll es auch klingen mag, dal man in
schlechten Zeiten mit wenig Arbeit
die Arbeitsleistungen erhdhen soll, so

richtig ist das letzten Endes.
Wer auf groBen technischen Bu-
reaus, besonders auf solchen von

Spezialfabriken, langere Zeit arbeitet,
wird wohl zugeben, daB vielfach die
Gesamtleistungen des Bureaus nicht
im richtigen Verhéltnis zu der Zahl
der Arbeitskrafte stehen, und man
wei3, dal mit der zunehmenden Zahl
der Angestellten und dem wachsen-
den Gehaltkonto nicht auch die
Leistung im gleichen Verhdltnis
wéachst. Die Klagen uber diese Zu-
stdnde mehren sich, und es ist wohl
wert, einmal den Versuch zu machen,
zu untersuchen, woran das liegt. Ist
die Schuld bei den Angestellten oder
bei den Einrichtungen und Organi-
sationen der Bureaus? Und welche
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Mittel kann man anwenden, um eine
Besserung herbeizufiihren?

Man kann nun wohl nicht gut be-
haupten wollen, daR die Qualitdt der
technischen Angestellten schlechter
geworden sei. Dem widerspricht, daB
die groBe Zahl unserer technischen
Lehranstalten anerkanntermafen Vor-
zugliches in der Ausbildung der Stu-
dierenden leistet, dal die Anforderun-
gen an die Vorbildung der Studieren-
den vielfach gréBer geworden sind,
und daR sich, besonders an den
Hochschulen, die Studierenden immer
mehr aus hoheren Gesellschafts-
kreisen rekrutieren, dal diese Studie-
renden eine groBRere Allgemeinbil-
dung mitbringen. Wenn manche Fach-
schulen die Anforderungen an die
wissenschaftliche  Vorbildung ihrer
Besucher herabsetzen, so verlangen
sie dagegen mehr in bezug auf die
praktische Ausbildung. Ist so die
Ausbildung der grofRen Masse der
Techniker besser als in friheren Zei-
ten, so scheint gerade die Masse es
zu sein, die gewisse Ubelstinde mit
sich bringt. Die Zahl der Anwarter
auf offene Stellen, besonders An-
fangstellungen, ist jetzt stets sehr
groB, und so mag die Auswahl wohl
nicht leicht sein. Es kommt hinzu,

dalR neue  Arbeitskrafte  vielfach
durch Leute eingestellt und ausge-
wahlt werden, die nach anderen

Gesichtspunkten dabei verfahren, als
die tun wirden, die dann mit diesen
neuen Arbeitskréaften arbeiten mis-
sen. Die Personalabteilungen grofer
Firmen mdgen ja vom Standpunkt
der Zentralisation aus ihren Wert
haben, aber fir das Einstellen neuer
technischer Beamten sind sie vielfach
nicht geeignet. Das sollte man in
diesen Firmen ruhig den Abteilungs-
vorstianden uUberlassen, da diese ihr
eigenstes personliches Interesse
zwingt, nur die besten Leute anzu-
stellen. Wenn von diesen Bureau-
chefs mit der Fabrikleitung das Ge-
halt fur den neuen Beamten verein-
bart ist, dann sollte man es ihnen
ruhig Ubertragen, fir dieses Gehalt
sich die geeignete Kraft zu verschaf-
fen. Da das aber vielfach nicht ge-
schieht, so kann man beobachten, daB
oft die technischen Angestellten nicht
auf den Platzen sitzen, die ihrer Vor-
bildung entsprechen. Darin liegt dann
wieder der Hauptgrund dafir, daB
diese Angestellten quantitativ und

qualitativ nicht Genligendes leisten.
Denn wenn der mehr praktisch Vor-
gebildete vorwiegend mit theoreti-
schen Arbeiten beschaftigt wird, so
liegt es wohl auf der Hand, dal er
dazu langerer Zeit bedarf als ein an-
derer, der besser theoretisch vorge-
bildet ist, und umgekehrt ist es eben-
so. Da aber nun wohl kaum ein An-
gestellter, noch dazu ein Anféanger,
freiwillig zugeben wird', daR er der
ihm (dbertragenen Arbeit nicht ge-
wachsen ist, da der Bureauchef viel-
fach nicht die Zeit hat, sich einge-
hend um seine Beamten zu kimmern,
so liegt hier eine der Ursachen da-
von, wenn aus* dem Bureau nicht die
Gesamtsumme der Arbeiten heraus-
geht, die man von ihm der Zahl sei-
ner Leute nach erwarten konnte. Es
kommt hinzu, und das fallt sehr ins
Gewicht, dal Angestellte, die langere
Zeit am falschen Platz arbeiten, die
Lust an der Arbeit und die Berufs-
freudigkeit verlieren.

Nun kann man aber auch den Bu-
reauchefs nicht die Schuld allein da-
fir zumessen, wenn in ihrer Abtei-
lung die Beamten nicht am richtigen
Platz arbeiten. Denn diese Chefs
sind vielfach derart mit Arbeiten
tberlastet, daR es ihnen bei dem bes-
ten Willen nicht maglich ist, sich so
um den Einzelnen zu kimmern, wie
es notwendig wére. Teils sind die
Bureaus zu groR, teils werden den
Chefs Arbeiten zugemutet, die ihnen
viel Zeit kosten, aber ebensogut von
anderen Kraften erledigt werden kon-
nen. In dieser GrofRe der Bureaus
liegt Uberhaupt vielfach die Schuld
an der mangelhaften Gesamtleistung.

Die GroRe der Konstruktionsséle
und die Anzahl der darin beschaftig-
ten Personen erschweren den Uber-
blick ganz gewaltig, obgleich vielen
Firmeninhabern und leitenden Perso-
nen das nicht einleuchten will. Frei-
lich vom Standpunkt des Polizisten
aus kann man einen solchen Saal gut
,uberwachen“, kann beobachten, ob
jeder immer hibsch brav auf seinem
Schemel hockt. Damit ist aber auch
alles gesagt. Denn wer meint, daB
er hiermit etwas Wichtiges und Rich-
tiges tue, der paBt am wenigsten zur
Leitung eines groRen Bureaus. Die
Arbeit des Konstrukteurs ist nicht
derart, daB man ihren Wert nach der
Anzahl der taglich fertig gestellten
Bleistiftstriche berechnen kann, und
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daB man ihre Menge durch Uber-
wachung und Aufpassen vermehren
kann.  Allein schon der dauernde
Larm; in diesen R&umen verhindert
ein angespanntes geistiges Arbeiten,
das doch immerhin ein Hauptbestand-
teil der konstruktiven Téatigkeit aus-
macht. Dieser Larm hélt vom Ar-
beiten ab, lenkt den Geist auf ande-
res und ermidet die Konstrukteure

zu rasch; hinzu kommt schlechte
Luft, die in  solchen Raumen,
besonders im  Winter vorhanden
ist und einer hohen  Leistung

entgegenarbeitet. Ferner aber kann
ein Mann, selbst wenn er in seinem
Fache der tlchtigste ist, als Bureau-
chef in solchen groBen Sélen nicht
dem einzelnen Konstrukteur die Sorg-
falt zuwenden, die notwendig ist, um
aus ihm seinen Anlagen und F&hig-
keiten entsprechend die Hdchstlei-
stung herauszuholen. Hier miRte aber
das richtige Uberwachungssystem
einsetzen. Denn, wie schon erwahnt,
bringen es andere Umstdnde mit sich,
daB der richtige Mann nicht immer
auf dem richtigen Platze sitzt. Die
groe Anhaufung in einem Saal und
die Leitung durch eine Person bringt
nun mit Notwendigkeit in die Ar-
beitsverteilung entweder ein gewis-
ses Schema oder eine Willkir, je
nach Anlage des Chefs, verhindert
aber sehr hdaufig ein sorgféltiges
Uberlegen. So sieht man haufig, daB
hier der eine sich Ubermd&Big mit ei-
ner Arbeit plagen mufB, der er durch-
aus nicht gewachsen ist, wdahrend
sein Nachbar diese Arbeit vielleicht
in der halben Zeit gut erledigen kann,
dafiir aber vielleicht mit mechani-
schen Arbeiten seine Zeit hinbringen
muf. Das schafft bei beiden MiB-
stimmung, mindert die Arbeitslust
herab, mindert die Gesamtleistung
des Bureaus. Diese Art der Arbeits-
verteilung und die Uberlastung des
Chefs bringt es weiter mit sich, dal
die, die mit ihrer Arbeit nicht allein
fertig werden konnen, sich Rat bei
anderen holen und so diese auch
noch von der Arbeit abhalten.
Weiterhin kann man vielfach be-
obachten, daR die Anzahl der vor-
handenen Normalien, Tabellen, Mo-
dellbiicher usw. in keinem Verhdltnis
zur Zahl der Benutzer steht. Da-
durch entsteht ein Suchen nach die-
sen Hilfsmitteln, das unendlich viel
Zeit kostet und mit Notwendigkeit

dahin fuhrt, daR hier und da sich
Gruppen bilden, in denen nicht stets
Uber geschéftliche Sachen gesprochen
wird. Kaum hat der eine alles zu-
sammen, so kommt schon ein ande-
rer, der dieses oder jenes dringend
braucht und es ihm wieder fortholt.
So ist fur eine stdndige Stérung bei
der Arbeit gesorgt, abgesehen von
dem L&rm, den so und so viel Su-
chende verursachen. Wer aber je-
mals am Konstruktionstisch gearbei-
tet hat, weill, wie solche Unter-
brechungen dauerndes flottes Arbei-
ten behindern.

Auch die Form und Anlage der
Normalien, Tabellen und Modell-
bucher entspricht nicht immer den
Bedirfnissen des Konstrukteurs. Hier
ist ein Gebiet, wo viel geholfen wer-
den kann. Und gerade die stillen Ge-
schéftszeiten sollte man dazu benut-
zen, auf diesem Gebiete Vorsorge fir
die Zeit der Hochkonjunktur zu

treffen! Das sind Arbeiten, die sich
schnell und ganz vorzlglich ver-
zinsen.

Eine andere hé&ufige Ursache zur
Herabminderung der Gesamtleistung
der technischen Bureaus ist die, daB
gewisse Arbeiten unnétigerweise an-
gefertigt werden. Das gilt beson-
ders fir Firmen, die vollstandige An-
lagen liefern. Da gibt es hundert
dicke Mappen voll Zeichnungen aus-
gefuhrter Anlagen, und doch ist oft
nichts zu finden, wenn man auch
weil, dal etwas schon ebenso aus-
gefihrt worden ist. In friheren Zei-
ten konnten sich dltere Beamte auf
ihr Gedachtnis verlassen, aber bei ei-
ner gewissen GrofRe der Firma und
des Umsatzes hort das auf, oder die
alteren Beamten verschwinden lang-
sam aus der Firma. Wie oft wird
da durch stundenlanges fruchtloses
Suchen kostbare Zeit versdaumt, und
im Laufe des Jahres addieren sich
diese Zeiten zu ganz hibschen Sum-
mern Wahrend lebhaften Geschafts-
ganges ist da nicht viel zu machen,
aber in stillen Geschéftszeiten konn-
ten die é&lteren Anlagen systematisch
auf Zeichnungen hin durchforscht
werden, die gut als Normalien zu
verwenden sind. Wenn man dann
diese Bauwerke, Anlagen, Stationen,
Bricken usw. schematisch in klei-
nen MaRstdben auf Tafeln oder in
Bicher zeichnet, so erhdlt man dadurch
ein vorzigliches Hilfsmittel zum Er-
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sparen mancher Arbeit. Weiterhin
sind solche Sammlungen von dem
groBten Wert fiir das Entwerfen neu-
er Anlagen. Das Gleiche wie fir die
Zeichnungen gilt fir technische Be-
schreibungen, statische Berechnungen
und dergleichen. So bieten sich dem
aufmerksamen Beobachter Hilfsmittel,
um unndtige Arbeiten zu verhindern
und das Gesamtergebnis der Bu-
reaus betréchtlich zu erhdhen.

Man teile groRe Bureaus in kleine
Abteilungen von je 6 bis 8 Konstruk-
teuren, die in getrennten R&umen
unter je einem Kommissionsfiuhrer
Zusammenarbeiten. Man erreicht da-
bei, dal der einzelne ungestdrter und

angespannter arbeiten kann, dal
seine Gesundheit und Nervenkraft
nicht  unndtigerweise benachteiligt

werden. Weiterhin erreicht man da-
bei, dal diese Leiter solcher kleinen
Abteilungen sich eingehender um
jeden einzelnen Beamten bekimmern,
ihm die Arbeit nach seinen F&hig-
keiten und Gaben zuteilen konnen.
Das ist besonders wichtig fir An-
fanger, die so bedeutend schneller zu

leistungsfahigen Mitarbeitern heran-
RECHT UND
Unberechtigte Schadensersatzan-

spriche eines Industriellen gegen
einen Arbeiterverband. Wahrend eines
Lohnkampfes, der zwischen einem
GroBRindustriellen und seinen Arbeitern

gefuhrt wurde, hatte der Verband,
dem die fraglichen Arbeiter ange-
hérten, Zuzugwarnungen verdffent-
licht, mit dem Erfolge, daB der In-
dustrielle nicht genugend Arbeits-
krafte erhalten konnte, um seinen
Betrieb in dem erforderlichen Um-
fang aufrecht zu erhalten. Die

daraufhin von dem Industriellen gegen

den  Arbeiterverband angestrengte
Klage auf Zahlung von Schaden-
ersatz wurde indessen abgewiesen,
zuletzt vom  Reichsgericht. Der

hdéchste Gerichtshof war namlich der
Meinung, da nicht alle Bemihungen,
die den Zweck verfolgen, einen Ge-
werbetreibenden in der freien Aus-
wahl seiner Arbeiter zu hindern, schon
an sich gegen die guten Sitten ver-
stofen. Freilich ist die Freiheit der
Person, so &ufBerte sich der hochste
Gerichtshof, eines der Rechtsguter,
die unter den Schutz des § 823 des

gebildet werden. Wenn man diese
kleinen Abteilungen dann mit zweck-
méRigen Konstruktionsunterlagen in
Gestalt von Normalien, Tabellen,
Modellblichern, Lagerverzeichnissen
usw. ausreichend versorgt, wenn
man ihnen Laufburschen zum Herbei-
schaffen von Zeichnungen® Korres-
pondenzmappen und dergleichen
beigibt, dann erhédlt man dem einzel-
nen  Konstrukteur  viel kostbare

Arbeitszeit. DaR diese Kommissions-
fuhrer dann in ganz anderer besse-
rer Weise dafur beféhigt sind, die

Lieferzeiten fur die Zeichnungen
innezuhalten, ist wohl klar, und damit
ist doch sicherlich schon  viel
geholfen. Hat man dann noch gute
Verrichtungen getroffen, daB nutzlose
Doppelarbeit vermieden wird, so hat
man erreicht, dal die Gesamtleistung
der  technischen Bureaus sicher
wéchst, d. h. man kann mit weniger
Personal bessere und reichlichere
Arbeit liefern, ohne daB der einzelne
Angestellte Uberlastet oder vor der
Zeit verbraucht wird.

A. F. Martin. Kaéln.
TECHNIK.
BGB gestellt sind, und auch ein
nur fahrlassiger Eingriff in die
Freiheit des Klégers wirde als

eine unerlaubte Handlung zu betrach-
ten sein. Im vorliegenden Falle kann
jedoch von einem Eingriff in die Frei-
heit des Klagers keine Rede sein, denn
die Verfolgung eigener, denen eines
Dritten widerstreitender Interessen
ist auch dann nicht eine widerrecht-
liche Beeintrachtigung dieses Dritten,
wenn sie von dem vorausgesetzten
und gewollten Erfolge begleitet ist,
daB dadurch das Gebiet der freien
Betdatigung des Dritten eingeschrankt
wird. Als widerrechtliche Verletzung
der Freiheit ist vielmehr nur die
Beugung des fremden Willens durch
Drohung oder Zwang und seine Be-

stimmung durch angewandte TA4u-
schung anzusehen. Die Veroffent-
lichung der Zuzugwarnung seitens

des Beklagten kann deshalb nur dann
als eine zum Schadenersatz ver-
pflichtende Handlung angesehen wer-
den, wenn sie sich nach den néheren
Umstédnden der Sache als eine gegen
die guten Sitten verstofende vorsatz-
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liehe Schadigung des Klagers dar-
stellt. Als Handlungen, welche gemaR
§ 826 des BOB zum Schaden-
ersatz verpflichten, sied solche
Handlungen zu betrachten, die im
gewerblichen Lohnkampfe den Geg-
ner durch Druckmittel zu einem
bestimmten, dem Handelnden giinsti-
gen Verhalten veranlassen sollen,
wenn einmal die zur Erreichung des
zunédchst erlaubten Zweckes ange-
wandten Mittel an sich unsittlich sind
— wie z. B. wahrheitswidrige und
aufhetzende Darstellungen —, oder
wenn der als Druckmittel benutzte,
dem Gegner zugefugte Nachteil so
erheblich ist, daB dadurch dessen
wirtschaftlicher Ruin herbeigefihrt
wird, oder dieser Nachteil zu dem er-
strebten Vorteil in keinem ertrdg-
lichen Verhéltnisse steht, oder auch,
wenn nach Lage der Sache der durch
das Druckmittel herbeizufiihrende Er-
folg nicht mehr als ein berechtigtes
Ziel erscheinen kann. Da diese Voraus-
setzungen hier nicht zutreffen, so muf3te
der Schadenersatzanspruch des Kléagers
als unbegriindet abgewiesen werden.

Stérung der Nachbarschaft durch
die auf einem Geschéaftsgrundstiick
betriebene Anlage zur Erzeugung
elektrischen Lichtes. Der Inhaber
eines grollen industriellen Be-
triebes hatte auf seinem Geschéfts-
grundstick eine Anlage zur Erzeu-
gung von elektrischem Licht errich-
tet, deren Betrieb starke Erschitte-
rungen und Gerdusche verursachte,
die sich auch auf das Nebengrund-
stiick Ubertrugen und dessen Bewoh-
ner stark beldstigten. Infolgedessen
klagte der Eigentimer des Nachbar-
grundstiickes gegen den Industriellen
auf Beseitigung des Ubelstandes
bezw. auf die Ausfihrung geeigneter

MaRnahmen, um die von Seinem
Grundstick ausgehenden Stdrungen
abzustellen. Mit diesem Anspriche

drang der Klager auch durch. Der
Beklagte hatte geltend gemacht, die
beiderseitigen Grundstiicke lagen in
der  lebhaftesten Geschéaftsgegend
seines Wohnortes, so daB hier der
§ 906 BGB Anwendung finden misse,
wonach der Eigentumer eines Grund-
stuckes die Zufuhrung von Gerdu-
schen und Erschitterungen  von
einem anderen Grundsticke nicht
verbieten kann, falls diese durch eine
Benutzung des anderen  Grund-
stiickes herbeigefiihrt wird, die nach

den Ortlichen Verhéltnissen bei
Grundsticken dieser Lage gewdhn-
lich ist. Nachdem mehrere Sachver-
stdndige sich dahin gedufBert hatten,
daR die durch den Betrieb der An-
lage des Beklagten verursachten Er-
schitterungen und Gerdusche das in
jener Stadtgegend ubliche MaR weit
Uberschritten, hatte das Oberlandes-
gericht Naumburg den Beklagten dem
Antrage gemafR verurteilt. Der Indu-
strielle rief daraufhin die Entschei-
dung des Reichsgerichtes an, indem
er hervorhob, dal der Betrieb von
Anlagen zur Erzeugung elektrischen
Lichtes in den Geschéftsvierteln
einer groBen Stadt gewdhnlich und
zuldssig sei. Die ,,Ortsliblichkeit” sei
doch ein Begriff, der sich den Ver-
anderungen der ortlichen und wirt-
schaftlichen Verhdltnissen anzu-

passen habe. Indessen hat das
Reichsgericht  die  Revision des
Industriellen  zurlickgewiesen. Die
Tatsache, daR die  Grundsticke
der Parteien in der Geschéftsge-
gend einer groReren Stadt liegen,
so dulerte sich der hochste Ge-
richtshof, steht der Verurteilung

des Beklagten nicht entgegen, denn
diese stitzt sich auf die Gutachten
von Sachverstdndigen, wonach der
Betrieb der Anlage des Beklagten
Erschitterungen und Gerdusche er-
zeugt, welche (Uber das in jener
Stadtgegend (bliche MaBR weit hin-
ausgehen. Allerdings ist dem Beklag-
ten zuzugeben, dal der Betrieb von
Anlagen zur Erzeugung elektrischen
Lichtes in Geschaftsvierteln von
GroRstadten nicht ungewdhnlich und
daher an sich zuldssig ist. Indessen
kommt es fir die Beantwortung der
Frage, ob eine ,Benutzung“ als
,hach den o&rtlichen Verhaltnissen ge-
wohnlich® zu gelten hat, nicht nur
auf die Art der auf dem Grundstiick
errichteten Anlage im allgemeinen an,
sondern vor allem auf die Art und
das MaR der Benutzung des Grund-
stuckes durch die besondere An-
lage und deren Einwirkung auf die
Nachbargrundstiicke. Jene Frage ist
also stets nur unter Zugrundelegung
der jeweiligen ortlichen und wirt-
schaftlichen Verhéltnisse und der da-
mit zusammenhdngenden Gewdhnung
zu beantworten. Das aber hat die
Vorinstanz getan, und es liegt daher
kein Grund zur Aufhebung des von
ihr ausgesprochenen Urteiles vor.
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