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beitszeitverkiirzung mit viel grosserem Nachdruck
gefithrt werden konnte. Viele Abkommen zwi-
schen Arbeitern und Unternehmern, welche von
der Not des Augenblicks diktiert und darum oft
nicht gehalten wurden, fanden ihre tarifliche Fest-
legung und, durch die Gewerkschaften, auch fak-
tische Anwendung. Was den Kampf um die Ar-
beitszeitverkiirzung in der Westschweiz so lang-
wierig gestaltete und einen allgemeinen Riickstand
gegeniiber der Ostschweiz veranlasste, waren die
eigentiimlichen Verhiltnisse, als da sind das Feh-
len grosser Industriezentren, die kosmopolitische
Zusammensetzung der Arbeiterschaft und die pa-
triarchalischer. Verhdltnisse in den Mittel- und
Kleinbetrieben. Tn letzteren bestand und besteht
zum Teil heute noch die schone Sitte, dass den
Arbeitern, nachdem sie tage- und wochenlang an
einem besonders eiligen Stiick bis tief in die
Nacht hinein geschuftet haben, als Belohnung
mehrere Kannen Wein vom Patron spendiert wer-
den, was ungemein fiir ein friedliches Verhiltnis
und Beibehaltung der langen Arbeitszeit wirkt.
Den nicht unwesentlichen Einfluss der Auslinder
auf die Verhiltnisse der Westschweiz erhellen am
besten folgende Feststellungen. In Genf zum Bei-
spiel sind 46,5 % aller in der Industrie beschif-
tigten Personen Auslinder. Davon sind 4,2 %
Deutsche und Oesterreicher, denen, abgesehen von
der geringen Zahl, schon durch die Sprachverhalt-
nisse kriftiges Eintreten fiir die Verkiirzung der
Arbeitszeit sehr erschwert ist. Die Franzosen und
Ttaliener, welche zusammen 41,5 % ausmachen,
kommen aber meist aus noch viel schlechtern Ar-
beitsverhiltnissen, so dass ihnen eine zehn- und
elfstiindige Arbeitszeit noch. annehmbar erscheint.
Geschieht nun wirklich einmal eine Aktion zur
Verkiirzung der Arbeitszeit, so sind es diese Blei-
gewichte der Arbeiterbewegung, welche den Er-
folg beeintriichtigen oder illusorisch machen. Der
Erfolg der Bieler Gipser und Maler 1895 feuerte
im folgenden Jahre simtliche andern Bauarbeiter
an, die Forderung des Zehnstundentages zu stel-
len, welchen sie nach vierwGchigem Streik auch
durchdriickten. Den Holzarbeitern, welche die-
selbe Arbeitszeit verlangten, wurde sie ohne
Kampf bewilligt. Das Jahr 1897 brachte den
Maurern und Handlangern von La Chaux-de-
Fonds die elfstiindige Arbeitszeit, desgleichen den
Schmieden und Wagnern, deren junge Organisa-
tion bei dieser Bewegung die Feuertaufe erhielt.
Neben der Griindung von starken Zentralorgani-
sationen war es besonders der Beitritt zahlreicher
Berufsverbinde der Westschweiz zum Gewerk-
schaftsbunde, wodurch der Kampf um die Arbeits-
zeitverkiirzung der lebendigste Ausdruck der Ar-
beiterbewegung iiberhaupt wurde. Die letzten
Jahre des 19. Jahrhunderts brachten die zehnstiin-
dige Arbeitszeit den Dachdeckern in Solothurn,

den Spenglern in Biel und den Schmieden und
Wagnern in Lausanne 1898, ausserdem im folgen-
den Jahre den Spenglern von La Chaux-de-Fonds.
Bemerkenswert ist noch, dass auch in zwei Be-
rufen, wo der Arbeiter noch hauptsichlich in Kost
und Logis bei dem Meister stand, nimlich bei den
Barbieren und Metzgern eine kiirzere Arbeitszeit

_angestrebt wurde. Die letzteren verlangten 1898

in Genf eine Schliessung der Liden um 7 Uhr
abends und vom 1. April bis 1. November Sonn-
tag vormittags um 8 Uhr. Wihrend es bei ihnen
vorldufig noch bei frommen Wiinschen blieb, er-
reichten die Barbiere bei den meisten Meistern
der Westschweiz eine Schliessung der Geschéfte
Sonntag mittag 12 Uhr. Trotz der zahlreichen Er-
folge der Arbeiterschaft in ihrem Kampfe fiir die
Verkiirzung der Arbeitszeit, musste sie fortgesetzt
auf der Hut sein, die errungenen Vorteile zu be-
wahren und auf allen Kongressberichten jener
Zeit finden sich fortwihrend Klagen iiber Ver-
suche der Unternehmer, die abgeschlossenen Ver-
triige zu durchbrechen und die Arbeitszeit willkiir-

lich zu verlingern. (Schluss folgt.)
<Kz

Die wissenschatftliche Betfiebsﬁihrung.
(Das Taylor-System.)‘

(Schluss.)

Die bisherigen Beispiele waren auf die ein-
fachsten Arbeitsgattungen beschrinkt, im weiteren
Verlaufe des Buches zeigt der Verfasser an sehr
interessanten Beispielen, dass sein System auch
auf die Arbeit der Maschinenfabrik, die heute in-
telligente Arbeiter voraussetzt, mit grossem Erfolg
angewendet werden kann. Wir konnen diese Aus-
fithrungen, die auf das mathematische Gebiet
iibergreifen, nur in ihren Umrissen wiedergeben
und verweisen diejenigen unserer Leser, die sich
fiir den Gegenstand besonders interessieren, auf
das Buch selbst. Taylor erzihlt, wie er in einer
mechanischen Werkstitte sein Pensumsystem er-
probt habe. Der Betriebsleiter, der seinen Ver-
suchen ausgesprochenes Misstrauen entgegen-
brachte, stellte ihm eine Maschine zur Verfiigung,
die die Leistung der Werkstitte reprisentierte. Sie
war in den letzten 10 oder 11 Jahren von einem
erstklassigen Arbeiter bedient worden, der den
Durchschnittsarbeiter sichtlich iibertraf. In einer
solchen Werkstitte, in der immer wieder derselbe
Maschinentyp fabriziert wird, ist die Arbeit not-
wendigerweise sehr stark spezialisiert, so dass ein -
Mann das ganze Jahr hindurch nur an einer ver-
hiltnismissig sehr kleinen Anzahl sich immer wie-
derholender Teile arbeitet. Man stellte die Zeit
fest, welche der Mann zur Fertigstellung der ein-
zelnen Teile brauchte. Diese Zeit, ebenso die ge-
nauen Geschwindigkeiten und Spannstirken, die
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er nahm, ‘wurden aufgeschrieben, sowie die Zeit,
die er zum Aufspannen des rohen Gussstiickes auf
die Maschine und zum Wiederabnehmen bendtigte.
Nachdem man so festgelegt hatte, was unter einer
guten Durchschnittsleistung in der Werkstatt zu
verstehen sei, wandten wir — so erzihlt Taylor —
~auf unsere Maschine die Grundsiitze wissenschaft-
licher Betriebsmethoden an. Mit Hilfe von vier
Rechenschiebern, die speziell zur Feststellung der
Leistungsfiahigkeit von Metallbearbeitungsmaschi-
nen hergestellt waren, bestimmte man sorgfiltig
die Beziehungen zwischen den charakteristischen
Eigenschaften der Maschine und der zu leisten-
den Arbeit: Thre Durchzugskraft bei verschiede-
nen Geschwindigkeiten, der grésste bei ihr mog-
liche Vorschub und die entsprechenden Touren-
zahlen wurden mit Hilfe der Rechenschieber er-
mittelt.. Dann #nderte man Zahnrider- und Rie-
menvorgelege so, dass die Maschine mit der « rich-
tigen », das heisst der giinstigen Geschwindigkeit
lief. Werkzeuge aus Schnelldrehstahl wurden
nach unsern Angaben in den « richtigen » Formen
und mit den « richtigen » Schneidewinkeln herge-
richtet, gehirtet und geschliffen. Darauf wurde
ein grosser Rechenschieber fiir diese spezielle Ma-
schine angefertigt, der die genauen Geschwindig-
keiten und Vorschiibe angab, mit denen jede ein-
zelne Arbeit in moglichst kurzer Zeit auf der
Drehbank herzustellen war. Nach diesen Vorbe-
reitungen, die erst das Arbeiten nach der neuen
Methode ermoglichten, wurde auf der Drehbank
eine Arbeit nach der andern ganz wie bei den vor-
hergehenden Versuchen hergestellt. Mit Anwen-
dung der wissenschaftlichen Betriebsgrundsiitze,
Zeitstudien etc. wurden die bisherigen Herstel-
lungszeiten im wngiinstigsten Falle um das zwei-
ewnhalbfache, vm giinstigsten Falle um das neun-
fache verkiirzt.

Die Versuche Taylors auf dem Gebiet der Me-
tallbearbeitung reichen 26 Jahre zuriick. 30,000
bis 50,000 solcher Versuche wurden sorgfiltig pro-
tokolliert, mehr als 400,000 kg Stahl und Eisen
wurden dabei mit Versuchswerkzeugen zu' Spinen
zerschnitten und 150,000 bis 200,000 Dollar aus-

gegeben. Alle diese Versuche liefen darauf hin-

aus, zwei Fragen einwandfrei zu beantworten, die
dem Arbeiter tiglich entgegentreten, wenn er ein
neues Stiick auf eine Metallbearbeitungsmaschine
bringt, nimlich:

Mit welcher Schnittgeschwindigkeit soll ich
meine Maschine laufen lassen? -

Welchen Vorschub, das heisst welche Spann-
breite soll ich nehmen, um die Arbeit in der kiir-
zesten Zeit zu verrichten %

Die Beantwortung dieser Fragen scheint fiir
einen tiichtigen Mechaniker sehr einfach. Sie
setzt aber nach Taylor die Losung einer kompli-
zierten mathematischen Aufgabe voraus, da der

Einfluss von zwolf unabhingigen Variablen be-
stimmt werden muss. Diese sind:

1. Die Qualitdt des Metalls, das bearbeitet wer-
den soll, das heisst seine Hirte oder sonstigen
Eigenschaften, die die Schnittgeschwindigkeit
beeinflussen. :

2. Die chemische Zusammensetzung des Stahls,
aus dem das Werkzeug hergestellt, und die
Hitze, bei der das Werkzeug gehirtet ist.

3. Die Spannstiirke, das heisst die Stirke des
spiralformigen Metallstreifens, der durch das
Werkzeug abgeschillt werden soll.

4. Die Form oder Aussenkante der Schneide-
fliche des Werkzeugs.

5. Die Frage, ob Wasser oder andere kiihlende
Substanzen reichlich verwendet werden.

6. Die Spannbreite.

7. Die Schneidedauer, das heisst die Zeit, die
ein Werkzeug schneidefihig bleiben muss,
ohne nachgeschliffen zu werden.

8. Der Schneidewinkel des Werkzeugs.

9. Die Elastizitdt des Arbeitsstiickes und des
Werkzeugs.

10. Der Durchmesser des Guss- oder Schmiede-
stiicks, das bearbeitet werden soll. ‘

11. Der Druck des Stahls auf die Schneidefliche
des Werkzeugs.

12. Die Durchzugskraft, der Geschwindigkeits-
und Vorschubswechsel der Maschine.

Da die berufsmissigen Mathematiker, die an-
gerufen wurden eine praktische Losung zu fin-
den, versagten, gingen Taylor und seine Mitarbei-
ter selber auf die Suche nach einer solchen. Nach
fiinfzehnjahrigen Studien und Versuchen gelang
es denn auch, einen, « Rechenschieber » zu kon-
struiren, mit dem die verwickeltsten Gleichungen
von jedem guten Metallarbeiter in weniger als
einer halben Minute geldst werden, ob er nun
etwas von Mathematik versteht oder nicht. Dieser
Rechenschieber ist in Taylors Buch « Ueber die
Kunst, Metalle zu schneiden », das im Verlag von
Jul. Springer in Berlin erschienen ist, ausfiihr-
lich dargestellt. ;

Werfen wir noch einen Blick auf die Organi-
sation einer Fabrik, die nach dem Taylorschen
System gefiihrt wird. Thren Mittelpunkt bildet
das Arbeitsbureau, in dem — neben allen gewohn-
lichen Bureauarbeiten — die Zeitbestimmung fiir
alle Hand- und Maschinenarbeiten auf Grund von
Zeitstudien und mitHilfe des Rechenschiebers vor-
genommen werden und das dem Arbeiter auf einem
Instruktionszettel sein « Pensum » aufgibt. In
der Werkstitte sind Spezial- oder Funktionsmei- -
ster ndtig, die darauf zu achten haben, dass die
Arbeiter die Instruktionszettel verstehen und be-
folgen. Bei einer solchen « funktionalen » Lei-
tung treten nicht weniger als acht verschiedene
Messter in Titigkeit. Da ist vor allem der I nspek-
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tor, der dem Arbeiter die Imstruktionszettel und
die Zeichnungen erklirt. Der Rottenfiihrer
(Gangboss) zeigt ihm, wie das Arbeitsstiick auf
der Maschine zu befestigen ist. Aufgabe des Ge-
schwindigkeitsmeisters (Speedboss), also des
eigentlichen Antreibers, ist es, dafiir zu sorgen,
dass die Maschine mit der vorteilhaftesten Tou-
renzahl lduft, dass das richtige Werkzeug benutzt
wird und die Maschine das Produkt in miglichst
kurzer. Zeit fertig stellen kann. Der Priifmeister
ist fiir die Giite und die genaue Ausfiihrung der
Arbeiten verantwortlich. Der Reparaturmeister
gibt dem Arbeiter Anweisungen iiber Einstellung,
Reinhaltung und Wartung seiner Maschine und
der Zeitmeister steht hinter ihm bei Ausfiillung
seiner Zeitkarten. Der Arbeitsverteiler bestimmt
die Aufeinanderfolge der Arbeiten und iiber den
Transport der Arbeitsstiicke von einer Abteilung
der Fabrik in eine andere und der Ordnungs-
beamte endlich (Disziplinarian) entscheidet end-
giiltig bei Konflikten der Arbeiter mit ihren sie-
ben andern Vigten.

Schon diese gedringte Darstellung der wissen-
schaftlichen Betriebsfithrung macht es verstind-
lich, dass Taylor in seinem Buche immer wieder
betont, dass es bei seinem System nicht nur auf
Zeitstudien, Normalisierung aller Werkzeuge und
den Ersatz der Faustregeln durch die Wissen-
schaft ankommt, sondern auch auf eine vollstin-
dige Umwilzung in der Auffassung der Arbeiter
uber thre Stellung zur Arbeit und zum Arbeit-
geber, und dass er wiederholt und dringend vor
tbereilten Versuchen mit dem neuen :System
warnt, bei denen man nicht die zu dieser Um-
wilzung nétige Zeit in Rechnung stellt. Noch viel
verstindlicher ist es, wenn die organisierten Ar-
beiter von der ganzen Bescherung nichts wissen
wollen. Tatsdchlich ist der « wissenschaftliche
Betrieb » ‘eine der Organisation der Arbeiter
feindlich gegeniiberstchende Bewegung. Sein
Endziel ist, aller Rhetorik entkleidet, die Er-
hohung unverdienten Einkommens einer gemein-
schiidlichen Klasse auf Grund einer ins Vernich-
tende gesteigerten Ausbeutung der Arbeiter. Er
zielt auf eine Zersetzung der Gewerkschaften ab,
indem er an Stelle des Klassenbewusstseins
und der Solidaritit einen geldgierigen, riicksichts-
losen Egoismus grosszieht. Die Gewerkschaften
stehen fiir normale Arbeitsleistungen ein, bei
denen der Arbeiter sein einziges Besitztum, seine
Arbeitskraft, moglichst lange gesund und unge-
schmilert erhalten kann; sie sind gegen Stiick-
und Akkordarbeit sowie gegen alle Bons- oder
Primiensysteme, durch die die Arbeiter zu iiber-
méssigen Leistungen getrieben und letzten Endes
von den Unternehmern durch Herabsetzung der
Stiick- und Akkordlshne um den Preis ihrer An-
strengungen betrogen werden. Der wissenschaft-

liche Betrieb dagegen stellt die iippigste Bliite des
Primiensystems dar, das den Arbeiter zu fieber-
haften Anstrengungen spornt und durch hohe
Léhne besticht, zum Verriter an seinen Klassen-
genossen zu werden. Verhandlungen mit den Or-
ganisationen oder Tarifvertrige, die fiir eine ge-
wisse Zeit gute Lohne und normale Leistungen
sicherstellen, haben keinen Raum in diesem Sy-
stem. — ste sind seinem innersten Wesen zuwider.
Mann fiir Mann wird sorgfiltiz ausgelesen, ein-
zeln bearbeitet und zu einer Wissenschaft bekehrt,
die ein michtiges Wachstum der gelben Bewegung
zur Voraussetzung hat. Was aus den Millionen
werden soll, die das System, wenn es zur Herr-
schaft gelangen sollte, in das Heer der Arbeits-
losen stossen wiirde, stort den Unternehmern nicht
im geringsten die Verdauung. Und dass die hohen
Lohne der Auserwihlten auch wieder sinken miiss-
ten, wenn die iiberschiissigen Arbeitskrifte, vom
Hunger getrieben, sich zu irgendeinem Lohn an-
boten, liegt auf der Hand. Man wiirde eine aber-
malige Auslese veranstalten und mit der zweiten
Klasse die erste im Zaume halten.

Das System Taylor ist aber nicht bloss gegen
das Klassenbewusstsein und das Klasseninteresse
des Arbeiters gerichtet, es verkiimmert auch seine
Intelligenz. ° Zugestandenermassen soll und darf

~er nicht mehr denken, denn das kostet Zeit, und

Zeit ist Geld. Das Denken wird vollstindig von
den Gelehrten der Fabrik, den Ingenieuren, vom
Arbeitsbureau und den acht Meistern besorgt.
Durch diese Trennung der geistigen von der kor-
perlichen Arbeit wird der Arbeiter 2zu einem
stumpfsinnigen Automaten, zu einem Teilstiick .
der Maschine, an die man nun jeden Handlanger
stellen kann. Die gelernten, die denkenden Arbei-
ter werden iiberfliissig; auch sie mogen sehen, wo
sie bleiben. Sie konnen sich ja — wie Taylor
anregt — als Meister, als Antreiber verkaufen.

Der Hauptnachteil des Systems liegt jeden-

falls im Raubbau an Menschenleben. Beim wissen-

schaftlichen Betrieb muss der Arbeiter in der
Bliite der Jahre eine Menschenruine werden und
der Mammon, dén er etwa durch iibermenschliche
Anstrengung und peinliche Sparsamkeit zusam-
mengescharrt hat, ist bei weitem nicht ausrei-
chend, um ihm ein sorgloses Alter zu sichern.
Nachdem er von den obern Zehntausend erbar-
mungslos ‘ausgebeutet worden ist, fillt er zu guter
Letzt der Allgemeinheit zur Last. Die wiederhol-
ten Beteuerungen Taylors, dass sein System keine
Ueberanstrengungen bedinge, werden durch seine
eigenen Schilderungen der Arbeitsprozesse wider-

legt. Bei dem relativ kurzen Bestehen des Sy-

stems und seiner noch geringen Ausdehnung ist.
eine verldssliche Statistik iiber seine Wirkungen
auf die Gesundheit, Sterblichkeit und Unfille der

Arbeiter noch nicht vorhanden. ‘ :
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Namentlich die Unfallstatistik miisste sonst
erschreckende Zahlen liefern. Natiirlich nicht auf
allen Produktionsgebieten die gleichen. Der Mau-
rer zum Beispiel, der nach dem « Hetzvogtsystbm »
arbeitet, wird zwar zu den Hussersten Anstrengun-
gen angehalten, aber er lduft daneben keine Ge-
fahr fiir Leib und Leben. Er bleibt bei seiner
Arbeit Herr seiner selbst, seiner Bewegungen und
seiner Gedanken und wenn ihn in der Hetze die

Kréfte verlassen, braucht das keine schweren Fol- |

gen zu haben. Ganz anders steht die Sache fiir den
Metallarbeiter an seiner Maschine, mit dem An-
treiber hinter sich, der mit der Stoppuhr in der
Hand die Sekunden zihlt.
die Maschine, sondern die Maschine, die mit einer
hillischen Geschwindigkeit liauft, hat ihn vollig
wn threr Gewalt. Seine Nerven sind durch die Be-
obachtung der Werkzeuge aufs #usserste ange-
spannt, und wenn ihn auch nur einen Augenblick
die Kraft verldsst, oder die Besinnung schwindet,
schligt ihn der « eiserne Schinder » zum Kriippel.
Und da ihm Gesetz und Rechtsprechung keine
Entschidigung sichern, ist er damit der Gnade
des amerikanischen Kapitals iiberantwortet.
Aber hat das « Pensumsystem », der wissen-
schaftliche Betrieb, nicht auch seine guten Seiten,
wird man zum Schlusse fragen? Sicherlich! Ja,
die zugrunde liegende Idee, die wirksamste und
moglichst haushalterische Verwertung der mensch-
lichen Arbeitskraft, ist ohne Zweifel von grosser
kultureller Bedeutung. Auf der falschen Grund-
lage der heutigen Gesellschaft, wo die grosse
Masse des Volkes durch die Kaste der Besitzenden
niedergehalten und ausgebeutet wird, schlagt sie
wn thr Gegenteil um und wird zu einem Werkzeug
gesteigerter Ausbeutung und Unterdriickung. In
einer zukiinftigen, auf genossenschaftlicher Pro-
duktion beruhenden Gesellschaft von Freien und
Gleichen, an deren Reichtum alle ihre Glieder
teilnehmen, wird man die Wissenschaft hoch stel-
len, welche die Wege zur grossten Oekonomie der
menschlichen Arbeitskraft weist. Dass aber der
Arbeiter von heute im Namen einer Wissenschaft,
die nur den Herrschenden dient und ihnen neue
Werkzeuge der” Ausbeutung und Unterdriickung
liefert, seine Haut zu Markte tragen soll, ist eime
starke Zumutung. Aber — wendet Mister Taylor
ein — man diirfe doch nicht die dritte Partei
ausser acht lassen, die neben Arbeitern und Un-
ternehmern in Frage komme. Die billigeren Her-
stellungskosten der Produkte kimen ja nicht nur
den Unternehmern, sondern auch den Konsumen-
ten, also dem ganzen Volke und damit auch wieder
den Arbeitern zugute. Dieser Einwand wiirde nir-
gends eine genaue Untersuchung ertragen. Im
Lande der Trusts ist er entweder eine bodenlose
Naivitidt oder Humbug.. Die Arbeiter werden nach
wie vor, mit oder ohne Wissenschaft, in zweifacher

Nicht er beherrschi

Weise, als Produzenten und Konsumenten ausge-
pliindert.

Nein, die amerikanischen Gewerkschafter
haben allen Grund, sich gegen die Wissenschaft
der Profitmacherei aufzulehnen. Wenn die neue
Heilslehre auch bei uns Anhinger und an Boden
gewinnen sollte — woran nicht zu zweifeln ist —
werden auch unsere Gewerkschaften wie ein Mann
zu threr Abwehr zusammenstehen. —u.

s>

Das Kautionswesen bei den
- Konsumvereinen.

Unter Kautionsleistung versteht man die Hin-
terlegung einer Summe Geldes zur Sicherung von
anvertrauten Werten. Auch die KEinbehaltung
eines Standgeldes, hauptsidchlich zur Einhaltung
der Kiindigungsfristen bestimmmt, kann man un-
ter die Kautionen nehmen, immerhin wollen wir
uns hier mit diesen Kautionen (Décompte) nicht
befassen. Was uns die Feder in die Hand driickt,
sind die Kautionen, die die Konsumangestellten
meistenteils leisten miigsen.. Diese Frage ist nun
allerdings wichtig genug, um sich einmal ein-
gehend mit ihr zu beschdftigen. Gerade bei den
Konsumvereinen ist das Kautionswesen so einge-
biirgert, dass man schon besser von einem Kau-
tionsunwesen reden wiirde. Wir kennen Konsum-
vereine, die es mit ihren Tendenzen vereinbar fin-
den, ihre Angestellten ohne Riicksicht auf die
Hohe der Lohne, die dieselben beziehen, zu Kau-
tionsleistungen bis zum Betrage von 1000 Fr. zu

veranlassen. Wohin kiime man, wollten die Pri-

vatbetriebe dieses System nachahmen? Haben
Kautionen iiberhaupt den Wert, den ihnen die
Konsumvereinsbehorden beimessen ?

Es wird sehr oft darauf hingewiesen, durch die
Tatsache, dass die Angestellten mit ihrer geleiste-
ten Kaution fiir Schaden haften, den sie der Ge-
nossenschaft verursachen, dieselben zu besserer
Pflichterfillung erzogen werden. Man stellt aller-
dings durch diese Argumentation der Arbeiter-
schaft im allgemeinen ein sehr schlechtes Zeugnis
aus. Wenn ein Arbeiter nur durch Kautionslei-
stung zur Pflichterfiillung herangezogen werden
kann, dann wundert uns nur, dass in den letzten
Jahrzehnten die Industrie einen solchen Auf-
schwung nehmen konnte. Wenn erzogen werden
muss, so gibt es hierfiir wirksame Mittel. Die Ar-
beiterorganisationen erziehen die Arbeiter syste-
matisch zur Pflichterfiillung, das liegt schon in
ihrem Wesen begriindet. Die Konsumvereine, ‘so-
weit sie mit Arbeiterorganisationen schon in Be-
rithrung gekommen sind, werden bestitigen miis-
sen, dass den Genossenschaftsangestellten tagtig-
lich vor Augen gefiihrt wird, sie sollen sich nichf
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