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Yorwort.

Das vorliegende Buch ist in der Praxis geschrieben. Die Absicht, es nach Fertig-
stellung der Handschrift da, wo es noch zu sehr monographischen Charakter trigt,
umzuarbeiten und ginzlich auf die grundsétzliche Behandlung des Themas ein-
zustellen, konnte leider aus Zeitmangel nicht mehr durchgefiilhit werden, da ich
inzwischen die Vertretung der ord. Professur fiir Herstellungsverfahren, Werkzeug-
maschinen und Fabrikorganisation mit dem dazugehérigen Laboratorium fiir me-
chanische Technologie, Werkzeugmaschinen und Fabrikbetriebe an der Technischen
Hochschule Breslau iibernommen habe.

Noch sind in den weitaus meisten Werken Arbeitsverteilung und Terminwesen
(Odland, sind zu sehr beschwert und ermiidet vom Althergebrachten. weil o viele
licber mit einem alten Gespann die StraBe ziehen als mit jungen Pferden. Das ist
um so schidlicher, als doch die Arbeitsverteilung den Pulsschlag des Werkstattlebens
regelt, die Arbeit durch die Werkstatt treibt und die Werkstatt in Gang hilt. Deutsch-
lands Wirtschaftsnot hat uns alle gewaltig aufgeriittelt und nachdenklich gemacht.
Ordnung und System werden eindringlicher als bisher in ihrer fiir den Wirtschafts-
erfolg grundlegenden Bedeutung erkannt, die Frage der Arbeitsorganisation tritt
heute beherrschend in den Vordergrund, und verlangt mit unerbittlicher Strenge,
der Arbeitsverteilung und dem Terminwesen nunmehr diejenige Beachtung zu schen-
ken, die sie als Geriist fiir die Fabrikation lingst verdienen. Die Bedeutung und
Macht richtiger, zweckbewuBter Arbeitsverteilung mufl im BewuBtsein der Werkstatt
mehr Leben gewinnen, Arbeitsverteilung und Terminwesen gehdren an die Spitze der
Organisation, das Streben muB sich hinfort mehr auf sie verdichten zu durchgreifender
Umgestaltung, um sie iiberall in ein einheitliches System zu bringen.

Hier alle Organe zum Mitklingen zu wecken, damit jeder mithelfe am Bau. zu
dem die besten Steine und edelsten Holzer gerade gut genug sind, muf eine der vor-
nehmsten Zukunftsaufgaben der Werkstatt sein. Sonnenbestrahlte Gipfel tun sich
hier auf, auf die hinaufzukommen wohl nie ganz gelingen wird, grole Ziele sind hier
weithin sichtbar aufgerichtet, in deren Richtung wir unsere Kraft konzentrieren
und wirken lassen miissen, damit auf den Schultern des bisher Geleisteten fortdauernd
weitergebaut und, das Alte verdriingend, stets Neues und Besseres an die Stelle des
bisher Gebriuchlichen trete.

Breslau, Januar 1921. Willy Hippler.



2 Einleitung.

Zeit gespart wird, Zeit ist aber eines der wertvollsten Kleinode, im Zeitgewinn liegt
einer der grofiten Lebenserfolge. ,,Man muf} etwas von der Vernunft erwarten, mehr
von der offentlichen Meinung und alles von der Zeit*‘ sagt L. Jahn.

Und doch ist dieser empfindliche Mangel dem denkenden Betriebsmanne ohne
weiteres verstindlich. Er sieht und fiihlt es stiindlich, wie auBerordentlich schwierig
es ist, das tausendfiltige Leben und Treiben der Werkstatt mit seiner Entfesselung
aller Kriifte, Entfaltung menschlicher Leidenschaften, seinem Géren und Sieden,
Wallen und Wogen guter und widerstrebender Elemente, in jedem Augenblick organi-
satorisch zu erfassen und zu bindigen, die Herrschaft iiber siec zu gewinnen. Denn
Arbeitsverteilung und Terminbestimmung sind ihrem ganzen innersten Wesen
nach nur Schitzung, ein Raten und Spekulieren, es kann immer nur mit mehr oder
weniger stark abgerundeten Werten operiert werden, die durch nicht vorauszusehende
tigliche und stiindliche Hemimungen stéindig ins Schwanken gebracht und unsicher
gemacht werden.

Deshalb sind Arbeitsverteilung und Terminwesen wohl unbestreitbar die wundeste
Ntelle in der Organisation des Fabrikwesens, selbst in Werken mit mustergiiltigem
Verwaltungssystem ist dieses Gebiet noch ganz verdorrt und greisenhaft, vollzieht sich
der tégliche Ablauf der Fabrikation in der Werkstatt unter den grofiten Schwierig-
keiten und gefihrlichsten Stockungen, ein Zustand, der letzten Endes zu einer schwe-
ren Belastung aller Werkstattsarbeit und Verringerung der Wettbewerbsfahigkeit fiihrt.

Wir haben es eben bei der Arbeitsverteilung mit einer zentralen, primiren
Funktion des Werkstattlebens zu tun, die wir zuniichst nicht ableiten, auch nicht auf
cine der Kategorien der Organisation zuriickfiihren konnen, sondern in sich selbst
zu verstehen haben, es gilt die Erscheinungen zu gruppieren und neben- und hinter-
einander zu ordnen, in der Flucht der Erscheinungen das Wesentliche und Bleibende
zu greifen.

Dementsprechend ist auch die Literatur iiber das fragliche Gebiet fast drmlich,
die vorhandenen Arbeiten behandeln es nur grenzenartig, ohne tieferes Verstandnis
tiir die inneren Vorgiinge in der Werkstatt, ohne den Schliissel aufzuzeigen zur Be-
seitigung der typischen Schwierigkeiten, die einer zwangldufig arbeitenden Arbeits-
verteilung entgegenstehen, ohne die eigentiimlich feindliche, scheinbar unlésliche
Spannung, die dem Einordnen der Arbeitsverteilung in eine bestimmte Organisation
cntgegenstehen, klar herauszustellen.

Wenn aber der deutsche Maschinenbau seine frithere glinzende Stellung auf dem
Weltmarkte auch nur teilweise zuriickerobern will, dann diirfen Arbeitsverteilung
und Terminwesen, die, weil das ganze tigliche Werkstattleben auf ihnen basiert,
von ihnen seinen Lebenshauch und steten Impuls empfiingt, eines der allerwichtigsten
Organe im Mechanismus der Produktion sind, nicht linger cin hilfloses Objekt des
Widerstreites bleiben. Es ist wohl zu bedenken, daf infolge unserer wirtschaftlichen
Not kiinftighin die Ergiebigkeit der Arbeit viel dringlicher und energischer gesteigert
werden muB, als dies bisher gesehehen, und daf wir dazu unsere Organisation férm-
lich zu einem Priizisionsmechanismus ausgestalten miissen. Da miissen ganz beson-
ders fiir die bisher so stiefmiitterlich hehandelte Arbeitsverteilung und Terminwirt-
schaft planvollere und diszipliniertere Methoden in Anwendung kommen, auf keinen
Gebiet des Fabrikbetriebes tut Hilfe so not wie hier, aber auch kein Gebiet diivfte
der Hilfe sich dankbarer erweisen, durch ganz crheblich gesteigerte Produktion und
Vermeidung oder doch energische Einschriinkung der gefiirchteten Terminiiberschrei-
tungen. Gibt es doch nichts im Berufsleben der Betricbsingenicure und Meister,
was tiiglich soviel Arger, Verdruf und Erbitterung schaffte, als dic ewigen Licferfrist-
iiherschreitungen mit ihren so unangenchmen Folgen.

Um aus dem jetzigen Tiefstand zu einer systematischen Behandlung der Arbeits-
verteilung zu gelangen, miissen wir aus den gebriuchlichen Methoden und Verfahren



Allgemeines. B

allgemeine Gesichtspunkte und Grundsitze zu crlangen, von den groBlen tragenden
ldeen Abstand zu gewinnen suchen. Es gilt ein System zu schaffen. das xowohl fir
Einzel- als auch Reihen- und Massenfabrikation ebenso wie fiir eine Vermischung
beider gleich gut brauchbar ist, das so gehalten ist, dall eventuell notwendige Erwei-
terungen und Unterteilungen in den Funktionen des Personals, wie es z. B. das
Taylorsystem vorsieht, nur Beiwerk sind, das leicht und zwanglos eingefiigt werden
kann.

Allgemeines.

Die Wirtschaft hat dic Aufgabe, das Anlagekapital in energizxche Bewegung zu
setzen, die Llemente dieser Aufgabe liegen in der richtigen Beurteilung des Be-
setzungsgrades der Werkstatt, in der zweckmiBigen Anordnung der Arbeit und Ar-
beitshilfsmittel, sowie in der geschickten Teilung der Arbeit. Bei dieser ,,durch-
dachten Leitung' handelt es sich um ein Arrangement entweder aus einem Zu-
sammendréngen von Zeit und Raum, nach Art und Menge, oder einem Auseinander-
falten, bestehend aus einem Vereinigen oder Trennen. Das geht unter ganz bestimm-
ten speziellen Verhéltnissen vor sich und in den verschiedensten Formen, die der
Betriebsleiter kennen und stets beachten mufl. Denn die ergiebigsten Kapitalmassen
und die imposantesten Arbeitskrifte sind nicht imstande, das zu leisten, was das
heutige wirtschaftliche Leben von ihnen verlangt, wenn nicht ihre Titigkeit in einer
Weise angeordnet und arrangiert wird, die mit moglichst geringen Opfern den mdg-
lichst grofiten Nutzeffekt erzielt.

Die Leistungsfihigkeit einex Fabrikbetriebes findet ihre besonderen Ausdrucks-
formen in der Lieferzeit, auf der letzten Endes fast der grofte Wirtschaftserfolg des
Unternehmens rubt. Kurze Lieferzeiten xind heute, im Zeitalter des Schnellbetriebes,
wo der Wettbewerb besonders scharf auf der Lauer liegt, die erste Notwendigkeit
fir die Uberlegenheit, mit ihnen wird die Konkurrenz geschlagen, werden Ver-
zogerungsstrafen vermieden, die Arbeitskosten vermindert, die indirekten Kosten
fiir Zinsen auf Arbeit und Material erniedrigt und der Umsatz erhoht. Alle die
Nchlagworte, Zeitersparnis, Arbeitsteilung. Normalisierung usw., alle verkdrpern sie
den entschlossenen Zug, das entschiedene Ntreben nach schnellem Arbeitstempo und
Hebung der Leistungshohe, mit anderen Worten nach Verkiwzung der Licferzeit,
denn ,,Zeit ist Geld*.

Die Festsetzung der Liefertermine, die Arbeitsverteilung und die Terminver-
folgung zur Einhaltung der Lieferzeit sind eine der schwierigsten Aufgaben des Be-
triebsleiters, bedingt durch die ungemein vielen und verschiedenartigsten Gesichtx-
punkte, die dabei zu beriicksichtigen sind, sie setzen eine genaue Kenntnix der Fabri-
kation und der Leistungstihigkeit der Werkstatt voraus, erfordern grofle Umsicht,
Planungsvermégen und das Zusammenhalten simtlicher Fiden der Fabrikation.
damit die verschiedenen kleinen Biche zu gleicher Zeit zu dem grollen Strom. der
fertigen Maschine zusammentlielen.

Es diirfte ja jedem, der mit Maschinenfabrikation vertraut ist. bekannt sein.
wie schwierig es ist, Lieferzeiten einzuhalten, denn dazu geniigt es nicht. eine gegebene
Bestellang vom ersten Tage an dauvernd im Auge zu behalten und ihren Fortgang
von Arbeiter zu Arbeiter, von Werkstatt zu Werkstatt zu verfolgen und zu trachten.
dal} entstandener Aufenthalt beseitigt wird, es mul vielmehr das Entstehen von
Aufenthalt so weit wie méglich vorausgeschen und verhindert werden. Und selbst
wenn auf diese Weise eine Bestellung rechtzeitig fertig wird, so geschicht dies aut
Kosten ciner cder aller anderen.

Um das Ubel an seiner Wurzel zu fassen. muB eine solehe Organisation geschatfen
werden, daB jede einzelne Bestellung und damit die Gesamtheit aller Bestellungen
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4 Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung.

im gleichen MaBle im Auge behalten werden und jede einzelne Arbeit, die Fertig-
stellung eines jeden Kinzelteiles im voraus richtig dirigiert und festgelegt werden
kann, kurz, es muf} ein vollstindiger Arbeitsplan, der jeden Bestandteil jeder Be-
stellung beriicksichtigt, im voraus ausgearbeitet werden. GewiB eine schwierige.
groBe und verantwortungsvolle Aufgabe.

Wie wird nun diese Aufgabe von den meisten Betrieben gelést? Da wird der-
jenige, der sich die Werkstiitten daraufhin angesehen hat, konstatieren miissen,
daB die Organisation der weitaus meisten Betriebe noch weit davon entfernt ist,
der ungeheuren Bedeutung dieses Problems vollstindig gerecht zu werden, ein um so
ungliicklicherer Zustand, da doch systematische Arbeitsverteilung und Terminwirt-
schaft Hauptfaktoren erfolgreicher Betriebsleitung sind. Durch gute Arbeitseintei-
lung, vorheriges Bestimmen des Arbeitsweges und Sorgetragen fiir Befolgen des
Laufes in bezug auf Zeit, Platz und Verfahren bis in die kleinsten Einzelheiten schafft
man eine glatte Abwicklung der vielen tiglichen Arbeitsvorginge, gibt man der
Werkstatt dle 50 not\\endlac Schldorfeltlgkelt die den meisten Betrieben so seht
fehlt, erhoht man letzten Endes den Wirkungsgrad der Arbeit.

Die Werke, die eine wirklich brauchbare Arbeitsverteilung und Terminbestim-
mung haben, sind leicht zu zihlen, in den weitaus meisten existiert in dieser Hin-
~xicht iiberhaupt nichts, geht man dem Problem einfach aus dem Wege. Wir haben
hier eine dhnliche Erscheinung wie bei der Unkostenberechnung. Wie weit ist die
Organisation der meisten deutschen Fabriken noch davon entfernt, differenzierte
Generalunkostenzuschlige fiir die verschiedenen Arbeitsmaschinen richtig feststellen
zu konnen, eine klare Unkostengliederung zu schaffen. Findet man doch heute
noch GroBbetriebe genug, die jhre Generalunkosten durch einen gleichméfBigen
prozentualen Lohnaufschlag bei der Selbstkostenberechnung eindecken, obwohl doch
nur die Organisation der hlllzelpldtzyuschlage die Beschiftigung jeder Maschine be-
triebsstatistisch erfassen und zeigen kann, obwohl doch nur die Abrechnung nach
Kinzelplitzen deutlich beweisen kafm, an welchen Plitzen bzw. Maschinen schlecht
gewirtschaftet worden ist, welche Maschinen ausgenutzt worden sind und welche
nicht, ob das investierte Kapital bis zur hochsten Leistungsfihigkeit gearbeitet hat,
ob neue Investierungen gerechtfertigt sind, oder ob sie nur zu einer Verwisserung
der Gesamtleistung beitragen wiirden. Trotz dieser groBen betriebsstatistischen
Vorziige herrscht seltsamerweise noch das System der allgemeinen Zuschlige, die
doch als Maf3stab fiir die Kritik der Werkstattswirtschaft giinzlich versagen miissen.

Diese vollige Verkennung der absoluten Bedeutung vorheriger Festlegung dex
Arbeitsweges in allen EKinzelheiten als Angelpunkt der Betriebsorganisation ist
allerdings begreiflich, denn die prompte Krledigung jedes Auftrages zu sichern und
die hierfiir erforderliche Ruhe und Stetigkeit zu gewihrleisten, kurz die gesamte
Fabrikation auf eine gesunde Basis zu stellen, ist ein schwieriges Problem, zu dessen
Losung neben tiefgreifenden Kenntnissen in der industriellen Verwaltungstechnik
die Praxis des die Fabrikation leitenden Betriebsingenieurs gehort.

Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmunge.
to)

Wenn es sich heute fiir ein Werk um die Cbernahme eines Auftrages handelt.
=0 wird zundchst dic Werkstatt bzw. der Betricbsleiter befragt, welche Lieferzeit
beansprucht werden mufl. Hat der Betriebsleiter diese Frage beantwortet, und ist
infolge Kinverstindnis des Kunden mit dem Liefertermin der Auftrag fest herein-
genommen, ist es seine Aufgabe, die Arbeiten, aus denen der Auftrag sich zusammen-
setzt, so zu verteilen und zu leiten, dafl ohne Hintansetzung der .sch()n vorhandenen
anderen Bestellungen der hetreffende Auftrag zum versprochenen Termin fertig wird.



Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung. 5%

Wir haben also die Terminbestimmung als den einen und die Arbeitsverteilung als
den anderen Brennpunkt der Ellipse.

Die Festsetzung der Liefertermine umfaft nach der heute iiblichen Praxis nicht
nur die vorherige Bestimmung der Endfrist fiir einen Gesamtauftrag, sondern auch
der Fristen fiir die Erledigung der an dem Auftrage und seinen Bestandteilen aus-
zufithrenden Einzelarbeiten einschlieBlich der Lieferzeit fiir die Beschaffung der
erforderlichen Rohstoffe.

Von dieser Praxis weicht das spéter beschriebene neue System teilweise erheblich ab.
indem es den Nachdruck fast ganz allein auf die Bestimmung der Endfrist des Gesamt-
auftrages legt und von Fristbestimmungen fiir die Bearbeitung der Einzelteile absieht.

Unter Arbeitsverteilung ist die Verteilung der einzelnen fiir die Gesamtheit der
Auftriige auszufithrenden Arbeiten auf die verschicdenen Betriebsabteilungen, Ma-
schinen und Arbeiter zu verstehen.

Wie werden nun diese beiden Brennpunkte von den meisten Betrieben behandelt ?
Nchon die Beantwortung der FFrage nach der Lieferzeit macht die gréBten Schwierig-
keiten, stellt die Betriebsleiter vor ein Problem, dem sie meist nicht gewachsen sind.
Eine richtige, gewissenhafte Beantwortung verlangt zuerst die Erfassung der augen-
blicklichen Belastung der Werkstatt. Diesen Faktor in seiner wirklichen zahlenméBigen
GroBe kennt der Betriebsleiter nicht, er hilft sich daher so gut wie er kann, er
schitzt ihn, vielleicht unter Zuziehung seiner Abteilungsleiter und Meister. Damit
ist schon eine ungeheure Schwiche bei der Losung der Aufgabe gegeben, der allzu
grofle spekulative Charakter dieses Verfahrens.

Es ist fiir den Betriebsleiter ganz unmoglich, den augenblicklichen Beschiifti-
gungsgrad der Werkstatt, die Besetzung der einzelnen Werkzeugmaschinen so im
Kopfe zu haben, dafl er damit einen wirklichen Gesamtliefertermin abgeben kann.
Auch die ausgedehntesten Konferenzen mit den Meistern kénnen hier kein sicherex.
klares Bild schaffen. Dazu kommt in den meisten Fillen noch, daB dem Betriebs-
leiter keine Zeit gelassen ist, die Angelegenheit mit den zu Gebote stehenden Mitteln
durchgreifend zu bearbeiten. Wie wenig einwandfrei eine solche grobe Schitzung
ist, beweist denn auch die Wirkung, die sich fast stets in einer meist erheblichen
Uberschreitung des Liefertermines zeigt.

Ganz aufler Betracht kommt natiirlich, wenn, wie das leider noch so oft an-
zutreffen ist, bei der Anfrage des Kaufers schon auf |, kiirzeste Lieferzeit* Anspruch
erhoben wird, und diese dann von den Geschéftsreisenden, Vertretern usw., dem
Dringen des Kunden nachgebend oder mit Riicksicht auf die Konkurrenz, noch
gekiirzt wird, so dal schlieBlich der Auftrag mit einer Lieferfrist hereinkommt, welche
von vornherein nicht einzuhalten ist. Da nutzt dann natiirlich die beste Arbeits-
verteilung nichts.

Wenden wir uns nun der zweiten Aufgabe, der Arbeitsverteilung zu, so sehen
wir meist das gleiche trostlose Bild. Ist bei Hereinnahme des Auftrages dieser durch
die Gebrechen der erwihnten Art der Terminfestsetzung schon von vornherein
schwer belastet, dann hat auch die beste Arbeitsverteilung einen schweren Stand.
die termingemiifie Fertigstellung zu erreichen. Wenn aber iiberhaupt kein Nystem
oder nur ein sehr unvollkommenes vorhanden ist, dann mufl das Ubel sich erst rvecht
verschlimmern: die unangenehmsten Mahnbriefe von Bestellern, Nachteile und
Verluste durch Konventionalstrafen sind die bekannten Folgen.

Wir iibergehen die Werkstitten. dic auf jegliche Arbeitsverteilung verzichten.
wo der Meister noch fiir alle technischen MaBnahmen in der Werkstatt allein mal3-
gebend ist. Das sind die Werkstéitten, deren organisatorischen Arbeitsmethoden sich
nur auf (berlieferungen stiitzen, die oft nicht einmal eine von der Zeichnung getrennte
Ntiickliste fithren, an Hand deren der Meister sich zu orientieren vermdichte. Hier
herrscht dann auch ein geradezu schauderhaftes Durcheinander: jeder Meister-sucht
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sich einfach diejenigen Arbeiten aus, die ihm am besten und am nichsten liegen,
ohne Riicksicht auf Dringlichkeit, ja in groflen Werkstitten, wo eine Abteilung,
z. B. die Kleindreherei, oft zwei Meister und mehr hat, kommt es sogar vor, daf} der
eine Meister Arbeiten vornimmt, die schon vom anderen Meister fertiggestellt sind,
die betreffenden Teile also doppelt angefertigt werden. Da den Bearbeitungsmeistern
jede genauere Richtschnur iiber die Reihenfolge der vorzunehmenden Arbeiten fehlt,
sind sie ganz auf die Schlossermeister und Monteure angewiesen, nach deren Kom-
mando sie arbeiten miissen, von denen sie téglich aufbekommen, was noch in Arbeit
zu nehmen ist, damit der betreffende Monteur vorwirts kommt. Die ganze Arbeit
ist ein téglicher erbitterter Kampf zwischen Bearbeitungswerkstétten und Schlosserei,
stiindlich sind die Schlossermeister in Verzweiflung, weil sie nicht geniigend beliefert
werden, so und so oft des Tages laufen sie zu den Bearbeitungsmeistern, um dort
energisch bessere Forderung ihrer Arbeiten zu verlangen. Die Bearbeitungsmeister
wissen durch diese Reklamationen oft nicht mehr aus noch ein, es kommt téglich zu
den unerquicklichsten, heftigen Zusammenst6Ben, bei denen stets derjenige Schlosser-
meister Sieger iiber die anderen Schlossermeister bleibt, der am robustesten vor-
zugehen versteht. Er bekommt seine Arbeiten eher und zahlreicher angeliefert
als seine Kollegen, nach dem alten Spruche: ,,Wer am lautesten schreit, wird am ehe-
sten gehort.* Die anderen Schlossermeister haben nicht nur das Nachsehen, sie be-
kommen vom Betriebsleiter bei seinem téglichen Rundgang durch die Werkstéitten
obendrein noch Vorwiirfe wegen des langsamen Voranschreitens ihrer Arbeiten,
,,weil sie nicht gentigend hinter ihren Sachen her sind‘.

Immer und immer wieder tritt dann in groBeren Betrieben das Gespenst fast
vollstédndiger, nicht durch Rohmaterialmangel, sondern durch die schlechte Arbeits-
verteilung bedingter Stockung in einer der Montageabteilungen auf, wihrend die
benachbarte Abteilung vielleicht zu reichlich versorgt wurde. Fiir den Meister der
von der radikalen Stockung betroffenen Abteilung ist es dann ein geradezu verzwei-
felter Zustand, seine Leute drohen ihm mit Weggang, er muf} sie fiir Nichtstun be-
zahlen und ihr aufgezwungenes Faulenzen nach auflen hin, so gut es geht, noch
maskieren. Da greifen die Schlosser und Monteure dann zur Selbsthilfe, sie gehen
in den Bearbeitungswerkstdtten umher und zanken sich nicht nur mit den Dreher-
cder Frisermeistern, sondern auch mit den Drehern, Friisern usw. selbst, machen
ihnen Vorwiirfe, daf sie im Stiche gelassen wurden und versuchen diese zur Aufnahme
speziell ihrer Arbeiten zu zwingen. Welche tégliche Qual solche ,, Arbeitsverteilung*
fiir die Meister und Werkstattbeamten ist, davon hat mancher Betriebsleiter oft nur
eine verschwommene Vorstellung, man weil} gar nicht, wie sich alle Meister den ganzen
Tag nur allein mit der Arbeitsverteilung abplagen und quélen miissen, um einiger-
mafen zurecht zu kommen, wie sie alles Augenmerk nur diezem Thema zuwenden
und alles andere schwimmen lassen miissen, und von einem Schreck in den anderen
kommen. Nur wer lingere Zeit hindurch alle Aufgaben und Funktionen der Arbeits-
verteilung selbst auf sich genommen hat, kann richtig ermessen, welche Miihe und
Zeit, es taglich kostet, wieviel kostbare Stunden damit vergeudet werden miissen,
um ein Fabrikationsprogramm in Gang zu bringen und die steckengebliebenen Teile
herbeizutreiben, findet es nicht mehr so unbegreiflich, wenn derweil in der Werkstatt
die tollsten Sachen passieren. Das so oft anzutreffende Bild, dafl ein ,tatkriiftiger®
Betriebsleiter seinen Meistern das Leben téglich zur Holle macht, hat in den weitaus
meisten Fillen hier seine Wurzel. Dieser Betriebsleiter weill eben gar nicht, was er
mit dem Thema ,,Arbeitsverteilung* von seinen Meistern alles verlangt, weif8 nicht,
welchen grofien Teil des Tages der Meister dadurch gezwungen ist, die Werkstatt
sich selbst zu iiberlassen?).

!) Vgl. auch Sachsenberg: ,,Grundlagen der Fabrikorganisation®, 2. Aufl., S. 32. Berlin 1919,
Verlag -Julius Springer.
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Fabriken mit solch jimmerlichen Zustédnden gibt es noch genug, indessen steht
doch bei der groferen Mehrzahl unserer Betriebe die Arbeitsverteilung schon auf

einer hoheren Stufe.

Der Terminplan.

Die allgemeine Ubung ist wobl die, daB, nachdem der mit einem bestimmten
Liefertermin versehene Auftrag in die Werkstatt gekommen ist, zur Losung der
jetzt vorliegenden Hauptfrage, zu welchem Zeitpunkt mit der Bearbeitung in den
Werkstéitten begonnen werden mufl, der Betriebsleiter eine Konferenz mit seinen
Abteilungsleitern und Meistern abhilt, in der man an Hand der Stiickliste und evtl.
der Zeichnungen eines schon frither ausgefiihrten gleichartigen Auftrages sich zunéchst

Hochofengebliise 6.

, 800 x 1250 Hub.
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Abb. 1.

Terminliste.
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klar dariiber wird, welche von den einzelnen Arbeitsstiicken die meiste Zeit und Arbeit
fir ihre Herstellung erfordern, und in welcher Reihenfolge in dieser Hinsicht die an-
deren Teile folgen, damit sémtliche Stiicke rechtzeitig zum Zusammenbau fertig

Termin-Kalender der Maschine: Chiffer: Comm,-Nr.:
’ ) Jahrgang:
Tag der Bestellung: Name des Bestellers:
Die Zeiten sind mit Buntstift auszufiillen.
Januar Februar Miié ‘obar November  Dezember
Techn. Biiro 1.7 15 22 1 7 15 221 7 15 15 22 1 7 15 22 1 7 15 22 1
angegebener Termin R o Py P P

ausgefithrter ,,

Kaufm. Biiro
ausw. Materialien

angegebene Lieferzeit
wirkliche »

Schreinerei
angegebener Termin
ausgefithrter  ,,

Schmiede
angegebener Termin

ausgefiihrter  ,,

Gielerei
angegebener Termin

ausgefiihrter ,,

Mech. Werkstitten
angegebener Termin

ausgefiihrter  ,,

Montage
angegebener Termin

USSPV S VS PSSP VUL VUV UV SOV VL VUL VUL VPV VUV PP VD VYN PV PV VUN VIS DU P DL

ausgefithrter  ,,

Direktion gesehen Angaben gemacht

Datum: Techn. Biiro Kaufm. Biiro Betrieb
Datum: Datum Datum:

Abb. 2. Terminplan.

werden. Der Betriebsleiter bestimmt also unter Beihilfe der Meister die Zeitpunkte,
wann die verschiedenen Arbeiten begonnen werden sollen und wann sie erledigt
sein miissen. Die Meister haben dann fiir die richtige Verteilung der Arbeit an die
ausfithrenden Arbeiter und Maschinen selbst Sorge zu tragen, und zwar sind die in
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der Konferenz festgelegten Einzelliefertermine fiir sie absolut verbindlich und
diirfen nicht iiberschritten werden. Dafl der Zweck solchen Gebotes nicht erreicht
wird, ist nur zu bekannt.

Nehmen wir einen gleichméBigen, durch keine Verschiebungen, Fabrikations-
fehler und Ausschull gestorten Werkstattsbetrieb an und setzen voraus, daBl infolge
Konstruktionsinderung sowohl sémtliche Zeichnungen als auch siamtliche Modelle

Abb. 3. Terminplan.

neu angefertigt werden miissen, so stellt sich das Bild fiir den Werdegang des Fabri-
kates folgendermafien dar:

Konstruktion der Maschine,

Bestellung des Rohmaterials,

Vorbereitung des Rohmaterials,

Bearbeitung des Rohmaterials in den mechanischen Werkstatten,

Montage,

Revision und Ausprobieren.

Bei ganz groflen Maschinen kommt natiirlich ein Ausprobieren auf dem Priiffeld
der Werkstatt nicht in Frage.

Der vorgeschriebene Liefertermin fiir die bestellte Maschine, die in diesem
Falle ein Hochofengasgeblise sein moge, sei fiinf Monate.

Es werden also in der Betriebskonferenz die Einzelliefertermine festgesetzt!)

1) Vgl. auch Wind: ,,Termin- und Fabrikationswesen der Hawa*‘, Hawa-Nachrichten 1919, Januar-
und Februarheft. — Ferner B. Sammel: ,Beitrag zur Frage der Lieferzeitbestimmung*, Ztschr. Der
Betrieb 1919, S. 117ff.
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und in eine Tabelle, die ,,Terminliste, eingetragen (Abb. 1). Dabei muB natiirlich
riickwérts, vom Liefertermin ausgehend, verfahren werden, also zuerst die Zeit
fir Verpacken, Fertigstreichen und Revision abgezogen werden, um den fiir die
eigentliche Herstellung iibrigbleibenden Zeitraum zu erhalten, und hiervon ist wie-
derum die fiir die Montage der Maschine notige Zeit abzusetzen. Auf den nun iibrig-
gebliebenen Zeitabschnitt ist die Bearbeitung der verschiedenen Maschinenteile
zu verteilen, wobei jedoch, wie schon angedeutet, nur die groferen Werkstiicke,
deren Bearbeitung liéngere Zeitrdume beansprucht, in Betracht gezogen werden,
in der stillschweigenden Voraussetzung, dal alle iibrigen Stiicke inzwischen ebenfalls
fertig werden, wofir natiirlich jeder einzelne Meister von sich aus zu sorgen hat.

Abb. 4. Terminplan.

Ob bei Aufstellung der Termintabelle auch noch die einzelnen Arbeitsginge an den
Werkstiicken durch Termine festgelegt werden oder ob, wie in Abb. 1 von solch
weitergehender Detaillierung abgesehen wird, ist Geschmacksache des Betriebsleiters.
Wenn viele davon absehen, so tun sie das in dem BewuBtsein, dafl eine Aufteilung
nach Arbeitsgéingen verlorene Miihe ist, weil es doch nie zutrifft.

Eine zusammengefafite Terminliste zeigt Abb. 2. Hier ist die Maschine nicht
in ihre hauptsachlichsten Einzelteile zerlegt, sondern als ungeteiltes Ganzes behandelt.
Griindet man die Arbeitsverteilung schon einmal auf Terminlisten, so darf immerhin
gesagt werden, dafl die Schwiche, die denselben anhaftet, um so gré8er sein muf,
je weniger unterteilt sie sind, und daher muf} der Arbeitsplan Abb. 2 als zu summarisch
angesprochen werden. ‘Selbst wenn man die Maschine nicht aufteilen will, so ist doch
cine etwas weitergehende Differenzierung nach Abb. 3 empfehlenswert.
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Weitere Beispiele von Terminlisten zeigen Abb. 4 und 51).

Ein im Reihenbau gebriuchliches Dispositionsschema fiir 20 Senkrecht-Friis-
maschinen ist in Abb. 6 wiedergegeben. Gegeniiber den vorherigen Aufstellungen zeigt
es als Vorzug eine individuellere Aufmachung.

Die Aufstellung einer Terminliste ist besonders schwierig, wenn es sich, wie
in unserem Beispiele angenommen, um Neukonstruktionen handelt, die endgiiltige
Form der Maschinenteile also bei Ausarbeitung der Termintabelle noch gar nicht

Abb. 5. Terminplan.

richtig bekannt ist, und daher an Hand der Offertzeichnung geschétzt werden muf.
Es miissen dann auch die Zeitpunkte fiir die Ablieferung der Zeichnungen an die
Werkstatt vorgeschrieben werden.

Kommen Neukonstruktionen gar nicht oder nur in geringem Umfange vor,
dann kann sich der Betriebsleiter bei Aufstellung der Terminliste wenigstens an die
schon vorhandenen Akkorde halten und so etwas mehr Zuverléssigkeit in den Zeitplan
bringen. Er wird in diesem Falle auch die Terminliste vorerst von einem hierzu

1) Vgl. Schmerse: ,,Anforderungen der Werkstatt an das Konstruktionsbureau*, Ztschr. V. d. Ing.
1919, 8. 400. — Ferner Prof. Schlesinger: ,,Szlbstkostenberechnung im Maschinenbau®, S. 10. Berlin
1911, Verlag Julius Springer.
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geeigneten Beamten aufstellen lassen, bevor er die Betriebskonferenz ansetzt, und dann
die Liste in der Konferenz mit den Meistern durchsprechen und evtl. Anderungen
vornehmen.

Die Terminlisten werden an allen interessierten Stellen ausgelegt, insbesondere
bei jedem Meister, der dadurch iiber sein Arbeitspensum orientiert ist und fiir den,
da er in der Konferenz ja die Termine selbst mitbestimmt hat und seine Ansichten
die geniigende Beachtung gefunden haben, diese Termine nun unbedingte Verbind-
lichkeit besitzen. Er muf das in der Liste vorgeschriebene Pensum rechtzeitig erledigen.

Wenn das von denen, die dem vorgeschilderten Verfahren huldigen, als Selbst-
verstdndlichkeit ausgegeben wird, so iiberschreitet das weit die Wirklichkeit. Bei

Abb. 6. Terminplan.

der grofien Zahl von Bestellungen, die in der Werkstatt vorliegen, hat der Meister
eine erkleckliche Anzahl Terminlisten, in denen es von den allerverschiedensten
Daten wimmelt, und er muf} daher sich erst einen Weg durch diese Wirrnis bahnen,
und sich alle Teile mit gleichartigen Terminen herausziehen.

Um ihm diese Arbeit zu sparen, sieht man da, wo ein besonderes Terminbureau
besteht, eine Kartei eingerichtet. Alle im Terminplan aufgefiihrten Teile erhalten
je eine Karte, an deren oberen Rand sog. Reiter den Termin des Beginnes der Arbeit
zeigen. Ist dieser Termin da, so wird die Karte dem Meister zugestellt, er versieht sie
mit einem Vermerk, ob er den Termin einhalten kann, wenn nicht, so gibt er die
Ursache an und den voraussichtlichen Termin des Angriffes der Arbeit. Es ist das
nichts anderes als ein regelrechtes Mahnverfahren, das helfen soll, den aufgestellten
Arbeitsplan durchzudriicken, indem es den Meister tdglich an seine Verbindlichkeiten
erinnert.

20 Vertikal-Frismaschinen ‘ :
| 2 4 | 6 8 0] |12 14 16 18]
,,___1‘_\_3’ BN P Y ‘:l a5 [
Technisches Bivo | /| /| /| /| /|| /1 /| /1 #dis |/ /1 11/ /| /|/
I A AVAVAVAvAVAvAL. T lvavavavavaAvavava
GieBerei ws| N\ SN NN s UG
Schmiede AV AVAVAVAVAVAVA L dvavavavivavavavs
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Montage-Anfang | | | ! ' Rl ‘M | ! L E
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Da zeigt nun aber die tigliche Praxis, dal trotz miihevollster Arbeitsverteilung
das Werk inbetreff Lieferzeit wohl hie und da einen Teilerfolg, in den meisten Fillen
jedoch ein mehr oder minder grofles Fiasko zu verzeichnen hat. Der grofite Teil
der Auftrige ist hochst eilig bzw. wird es nach kiirzester Zeit, die Werkstatt muB,
diesen Tatsachen Rechnung tragend, an der groBen Zahl dieser Bestellungen gleich-
zeitig arbeiten; alle die dringlichen Auftrige sind wohl flott in Arbeit, aber kein
Auftrag will fertig werden. AuBerlich bieten solche Werkstitten das Bild intensiver
Arbeit, in Wirklichkeit sind es die Konsequenzen der fortwihrenden Terminiiber-
schreitungen, die dieses Bild eiligen Schaffens vortduschen. Planlose Hetzerei und
dadurch erzeugte Unruhe und nervése Hast sind das charakteristische Ubel, aus dem
die geplagte Werkstatt nie herauskommt.

Komm,-Nr................ Gegenstand ...
Stiicklisten-Nr, ............. Liefertermins....................ooooiii
Kr(g;lf:‘ Hobeln | Drehen | Friisen |Schleifen Schlosserej] Bemerkungen
20.7. | 23.]7. | 24.]7. | 26./7. — 28./7 | 29./7. wieder besprechen
y _
g —
ki -
o

20./7. Guf reklamieren

,»  Schmiede
Ausfertigungstag.................... 192.......

Abb. 7. Terminkonferenzzettel.

Die Terminverfolgung.

Um das geschilderte Ubel so viel wie moglich einzudimmen, den fortwihrenden
Terminverletzungen zu. steuern und die aus dem Gleichgewicht gekommene Fabri-
kation wieder einzurenken, werden in den Betriebskonferenzen nicht nur Termine
fiir den neuen Auftrag aufgestellt, es werden auch die bereits laufenden Auftrige
einer Kritik unterworfen, ihr bisheriges Fortschreiten und ihr augenblicklicher Stand
festgestellt. Zeigt sich dabei, daB ein Termin iiberschritten oder seine Uberschreitung
nicht mehr zu verhindern ist, dann enden die darauffolgenden heftigen Debatten
mit dem Resultat, daB neue Termine festgesetzt werden, und zwar meist fiir jeden
Arbeitsgang, um sicherer zu gehen. Auf einem der Stiickliste beigehefteten Zettel
(Abb. 7) werden die neuen Termine vermerkt, um sie fiir die niichste Konferenz
zur Hand zu haben und bei abermaliger Uberschreitung den Meister zur Rechenschaft
ziehen zu kénnen. Da aber, wie wir noch niher sehen werden, das Arbeiten mit
Terminlisten fortwihrende Terminiiberschreitungen als notwendiges Ubel in sich
birgt, so fiihrt dies zu zahlreichen und recht lang ausgedehnten Konferenzen.

Zur Einschrinkung derselben hat man in gréBeren Betrieben ein besonderes
Terminbureau eingerichtet, dessen Beamten eine systematische Terminverfolgung
und Uberwachung der fiir die einzelnen Arbeiten vorgeschriebenen Lieferfristen
auszuiiben haben. Die Betriebskonferenzen fallen dadurch nicht fort; sie werden
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nur abgekiirzt, denn die Termine fiir neue Auftrige miissen stets vom Betriebsleiter
wie bisher festgesetzt werden, da es nicht angeht, dem Terminbeamten irgendwelche
Dispositionsgewalt einzurdumen; er ist nur Auskunftsinstanz fiir den Betriebsleiter,
hat den Werdegang der Maschine bis zur Ablieferung zu tiberwachen und zu kon-
trollieren nur in bezug auf die vom Betriebsleiter in den Konferenzen bzw. in der
Terminliste vorgeschriebenen Einzeltermine, und hat diesem sofort Meldung zu er-
statten, wenn eine Terminiiberschreitung droht oder schon eingetreten ist!). Der
Terminbeamte ist also weiter nichts als ein regelrechter Mahnbeamter, der die lie-
fernden Instanzen rechtzeitig an ihre im Terminplan festgelegten Verpflichtungen
zu erinnern hat, was gewohnlich durch entsprechend vorgedruckte Mahnzettel wder
Mahnkarten?) geschieht. Man sucht also der Gefahr der Terminiiberschreitung
durch das Mahnwesen beizukommen, und es sind in solchen Betrieben die Mahn-
verfahren in iippiger Bliite, in ihnen wird zum guten Teil das Geheimnis des Erfolges,
rechtzeitig liefern zu konnen, gesehen. '

Vom Terminbureau aus gehen die Mahnkarten den in Betracht kommenden
Meistern zur Eintragung ihrer Vermerke zu, ob sie den vorgeschriebenen Termin
einhalten werden und, wenn nicht, welches der Grund der Verzogerung ist und um
wieviel sich der Termin nun hinausschieben wird: In Zeiten guten Geschiftsganges
regnet es tdglich Mahnkarten auf den armen Meister herab mit dem Erfolg, da8 er
nun erst recht nicht weil}, was er zuerst in Angriff nehmen soll, und auBerdem eine:
ganz betréchtliche Zeit damit verschwendet, dem angemahnten Teile nachzuforschen.
Nur zu leicht fithren diese Nachforschungen zu Zusammenstofen mit der vorauf-
gehenden Instanz, die ihn im Stich gelassen hat, und so nimmt eine einigermafen.
gewissenhafte Beantwortung der eingelaufenen Mahnkarten in groBeren Betrieben.
und bei gutem Geschéftsgang den Meister téglich mitunter 2—3 Stunden in An-
spruch, mitunter auch noch bedeutend linger. Kaum eine unleidlichere Arbeit gibt.
es fiir den Meister, als das Ausfiillen der Mahnkarten, weill er doch nur zu gut, da@3
diese ihm téglich aufgehalste Arbeit zum iiberwiegenden Teil verlorene Miihe ist, daf3
die Termine, die er in den Karten vorfindet und an die er ankniipfen soll, jeden Zu-
sammenhangs mit den tatséchlichen Moglichkeiten entbehren, und daf die Termine,
die er jetzt einsetzen wird, schon in ein paar Tagen keine Gultlgkelt mehr haben wer-
den, weil infolge der fortwihrenden Verschiebungen, wie sie in keinem Betrieb zu ver-
hindern sind, in einigen Tagen schon wieder alles anders geworden ist. So bringt ihn
schon der bloBe Anblick der Mahnkarten in gereizte Stimmung, nur zu schnell
kommt er dahin, es mit dieser Arbeit nicht so genau zu nehmen und leichtfertig
Termine aufzugeben, an die er im voraus selbst nicht glaubt. Der Terminbeamte
tut sich ja auch nicht schwer mit der Anforderung der Termine, und wenn ein Termin
iberschritten ist und es wird nach dem Siinder gefahndet, dann weist der Mahn-
beamte an Hand der Mahnkarten nach, dafl er schon so und so oft gemahnt hat und
der Meister, der sich vielleicht ehrliche Miihe gegeben hat, dem Wust von Terminen
gerecht zu werden, erhilt von seinem Vorgesetzten einen kriftigen ,,Ansto3*, besser
aufzupassen. So ist die persénliche Ansicht des Meisters iiber den Wert .solcher
,,Systematischen Terminverfolgung‘‘ keine sonderlich hohe, und das mit Recht, und.
die ,,Terminjéger oder ,,Terminquetscher®, wie er seine Quélgeister nennt, haben
dementsprechend kein gutes Ansehen bei ihm. Auch Knoop teilt diese Ansicht
iber den Unwert der systematischen Terminmahnung, wenn er sagt: ,Es ist be-
kannt, wie schwer es die sog. Terminjéger haben, diese bei den Meistern so Ubel-
beriichtigten. Man miiite aber auch hier sagen: wie schwer haben es oft die Meister.

1) Prof. Dr. Schlesinger: ,,Selbstkostenberechnung im Maschinenbau®, S.10ff. Berlin 1911,
Verlag Julius Springer.

?) Vgl. auch H. Hempel: ,,Der Terminbeamte®, Ztschr. Werkstattstechnik 1908, S.650ff. —
Ferner G. Harms: ,,Angabe und Einhaltung der Liefertermine*, Ztschr. Werkstattstechnik 1911, 8. 6981f.



Die Terminverfelgung. 15

Man bedenke, dafl ein Meister nur Ohren hat zu héren, wenn sein Kollege fortwih-
rend kommt und bei ihm anmahnt? Er wird schlieBlich gleichgiiltig, so da8 er alles
verspricht und. wenig hilt. Man sollte auch hier Bedenken haben, dem Manne mit
Listen und Tabellen zu kommen (Terminlisten, Termintabellen). Zunéichst miissen
wir in Betracht ziehen, dafl die Praktiker im allgemeinen wenig Zeit dazu haben, sich
mit schriftlichen Sachen besonders abzugeben, es fehlt ihnen dazu auch die Ruhe
und die Geduld‘‘?).

Jede Stockung oder Verzogerung in der termingeméfBen Abwicklung der Fabri-
kation hat der Terminbeamte der Betriebsleitung zu melden, damit diese sofort ein-
greifen kann und ernsteren Schaden hintanzuhalten suche. Diese Vorfille treten aber
tiglich und meist in sehr grofler Zahl auf, und so wiederholt sich beim Betriebsleiter
dasselbe Spiel, wie vorhin beim Meister, oft sogar in noch gréBerem AusmaBe. Ist
es doch das wohlbekannte Bild so auBerordentlich vieler Betriebe, daf der Betriebs-
leiter tagtéglich eine Menge Zeit damit verbringt, hinter den ihm als geféhrdet ge-
meldeten Teilen herzujagen, die beteiligten Instanzen aufzuscheuchen und sich ener-
gisch gegen die angetragenen Verzogerungen zur Wehr zu setzen. Dieser tégliche
aufreibende Kampf gehort sicherlich zu den unangenehmsten Seiten des Betriebs-
leiterberufes, unangenehm und bedriickend auch vor allem deshalb, weil der denkende,
strebende Betriebsleiter weill, daB solche Arbeit zum groBen Teil verlorene Miihe ist,
daB er sie morgen und noch so und so oft wieder leisten muf, um ein Resultat zu erzielen.

Statt zu bessern, schafft das organisierte Mahnwesen gar oft erst ein rechtes
Durcheinander. Wer den Dingen einmal griindlich nachgeht, wird vielfach finden,
daB das Mahnwesen zu einem Unfug ausgewachsen ist, da3 dadurch in Zeiten reichlicher
Beschiftigung die Fabrikation geradezu aus den Fugen gebracht wird.

Das Mahnwesen hat Sinn und Berechtigung nur fiir auswirtige Bestellungen,
die von der Einkaufsabteilung. getéitigt werden?2).

So ist infolge dieser Vorkommnisse beim Betriebsleiter und den Meistern stets
Feuer unter dem Dach; Mahnverfahren und Mahnbeamte vermdgen eben das Ubel
der Terminiiberschreitungen nicht zu beheben, es kommt ihnen nur geringe Bedeu-
tung zu. Die erzielten Resultate stehen in gar keinem Verhiltnis zu den Auslagen,
das organisierte Mahnverfahren als Sachwalter termingemé8er Fabrikation verdunkelt
nur die Schwéche des Terminlistensystems. Welcher Fabrikleiter ist sich wohl im
ganzen Umfange klar dariiber, welche Unsummen von MiBversténdnissen, Fehlern,
verlorenen Arbeiten und Bemithungen und damit Geldverlusten solche Arbeitsweise
in sich birgt. Wenn ein Auftrag herausgepreft wird, bleibt ein anderer dafiir desto
linger liegen. Wo Mahnbeamte das Feld beherrschen, darf immer auf organisatori-
sche Méngel geschlossen werden3).

Freilich mufl umgekehrt wieder gesagt werden, daBl das System der Termin-
liste, soll es nicht der Unwirksamkeit und Achtlosigkeit verfallen, eines geordneten
Mahnverfahrens gar nicht entraten kann. Die Terminliste allein hat, wie jeder
Erfahrene weil, an sich gar keine Kraft, sich irgendwie durchzusetzen, sinkt zur
absoluten Bedeutungslosigkeit herab, wenn nicht ein regelrechtes Mahnwesen dem
Terminplan an die Ferse gesetzt und mit ihm verkettet wird. Scharf und drastisch
hebt diese Alltagswahrheit wieder die ganze Armlichkeit des Terminlistensystems
heraus, seine Schwiiche soll durch eine andere behoben werden, eine Unméglichkeit,
die Halbheit an allen Enden als Resultat gebiert.

1) Vgl. 0. Knoop: ,,Neues aus den Betriebswissenschaften‘’, Monatsblitter des Berliner Bez.-Ver
d. I. 1921, S. 57.

2) Vgl. E. Fein: ,,Mahnverfahren zur raschen Erledigung und Uberwachung der Auftrige®, Ztschr.
Werkstattstechnik 1913, S. 493 ff.

3) Vgl. auch Harms: ,,Unniitze Mahnverfahren fiir Liefertermine®, Ztschr. Werkstattstechnik

1912, 8. 623. — Ferner H. W. Hall: ,,Selbstkostenberechnung*, 2. Aufl,, S. 59. Miinchen 1920, Verlag
Oldenbourg.
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Der denkende, modernen Grundsiitzen nachlebende Betriebsmann wundert sich
nicht iiber solch ungliickliche Werkstétten, und es ist ja nach dem Bisherigen auch
nicht schwer, das Krankhafte der geschilderten Arbeitsverteilung zu erkennen. Zu-
néchst ist von ausschlaggebender Bedeutung, ob der Betriebsleiter seinerzeit bei
Offertabgabe einen richtigen, ausreichenden Liefertermin fiir die Maschine gefordert
hat. Wie wir gesehen haben, ist er in den weitaus meisten Werken auf rohe Schitzung
angewiesen, und unter dem Druck von oben wird er meistens zu kurz greifen, und damit
von vornherein eine rechtzeitige Ablieferung der Maschine unmdoglich machen. Wie
diesem Ubel zu begegnen ist, wird spiter gezeigt werden, aber auch wenn er zufillig
einmal eine ausreichende Lieferzeit erwischt hat, mit der er bei einer richtigen sach-
gemiflen Arbeitsverteilung sehr wohl auskommen miifite, wird sich doch heraus-
stellen, daf} die in der Terminliste verzeichneten Termine fast bei keinem Stiick
zutreffen, dafl bei Herannahen des Zeitpunktes, wo ein Werkstiick in Arbeit genommen
werden miifite, die in Betracht kommenden Werkzeugmaschinen noch auf lingere
Zeit mit anderen eiligen Auftrigen belegt sind, so daB schlieBllich die Maschine doch
nicht rechtzeitig abgeliefert werden kann.

Die Ursache des MiBerfolges liegt in der groBen Schwierigkeit, ja fast volligen
Unméglichkeit, nur auf Grund der Besprechungen in der Betriebskonferenz, ohne
ein wirkliches, greifbares, duflerlich sichtbares Bild vor sich zu haben von der Be-
lastung der einzelnen Werkzeugmaschinen, in das man, wiederum #uBerlich sichtbar
gemacht, die Werkstiicke einordnen oder daran anbauen konnte, die Einzeltermine
$o zu schiitzen, daB sie auch nur annihernd den durch die Fabrikation gegebenen
Mbglichkeiten nahe kommen. Die Abschétzung der fiir das Werkstiick notwendigen
Arbeitszeit ist ja nicht schwer, aber die richtige, rechtzeitige Einordnung in das tau-
sendfiltige, tdglich wechselnde Bild der Arbeitsvorginge kommt doch noch als aus-
schlaggebender Faktor hinzu, und kann unméglich einfach aus dem Kopf heraus
getroffen werden.

Die Frage nach der Lieferzeit ist eben immer erst die Frage nach dem augen-
blicklichen Beschéftigungsgrad, der Belastung der Werkstatt, ist immer die Frage,
auf wie lange Zeit hinaus die einzelnen Abteilungen mit dem bisherigen Auftrags-
bestand schon belegt sind und demgemi8, zu welchem Zeitpunkt der neue Auftrag
in den einzelnen Werkstattsabteilungen in Arbeit genommen werden kann. Die
richtige oder genauer gesagt die wenigstens annihernd richtige Beantwortung dieser
Erage ist der Angelpunkt der ganzen Terminwirtschaft, ist der Kernpunkt der Arbeits-
verteilung. Wo die bestehende Organisation eine gute, zutreffende Losung dieses
Problems zuliBt, sind der Arbeitsverteilung die geschilderten Schwierigkeiten ge-
nommen.

Mit dem bisherigen Verfahren aber, von dem auf Grund roher Schitzung und
MutmafBung abgegebenen Liefertermin durch Riickwértsrechnung der bendtigten
Herstellungszeit die Termine zu ermitteln, an denen die einzelnen Abteilungen mit
ihren Arbeiten einzusetzen haben, und dabei den Entwicklungsgang des Auftrages
in der erwihnten oberflichlichen, losen Art festzulegen, ist das Problem bei weitem
nicht umfassend genug gepackt, ist nur ganz wenig geholfen. Die Hilfe, die dann das
Mahnverfahren noch bringen kann, ist wenig wert, sie ist bestenfalls nur Flickwerk.

Auch dem, der noch nie vor der Aufgabe gestanden hat, Terminpline zu ent-
werfen, kann es nicht schwer sein, sich die grofle Arbeit zu vergegenwirtigen, die
dazu nétig ist. Es ist wohl jetzt jedem klar, dafl es eine absolute Unmdglichkeit ist,
das Heer von Terminen auf die bisherige Art auch nur annihernd irgendwie in rich-
tigen Zusammenhang untereinander zu bringen. Das Bewufitsein dieser Unmdéglich-
keit wirkt direkt lihmend und bringt den, der die Termine aufstellen muf, in kurzer
Zeit dahin, bei dieser Aufgabe mit einer Lissigkeit zu verfahren, die bei der Wichtig-
keit der Sache keineswegs zugegeben werden kann. So verliert die ganze Termin-
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bestimmung erst recht ihren Wert und zeigt immer wieder, wie verkehrt es ist, das
Problem von dieser Seite aus anzufassen.

Die Folgen sind die absolute grofie Unsicherheit und Unwahrscheinlichkeit der
geschitzten Termine, die um so grofler werden, je weiter die Termine vom augen-
blicklichen Zeitpunkt abliegen. Dazu kommt noch die Schwierigkeit, daf die Meister
bei den Konferenzen sich fiirchten, im voraus einen bestimmten, verbindlichen
Termin abzugeben. In Anbetracht, daf kiirzeste Lieferzeiten angegeben werden miis-
sen, wird es oft zu Auseinandersetzungen zwischen den Meistern kommen, denn ]eder
beansprucht natiirlich die meiste Zeit fiir sich. Mitunter aber will umgekehrt ein
Meister sich dadurch beim Betriebsleiter beliebt machen, daB er leichtsinnig immer
zu kurze Termine nennt.

Auch sind die vielen Terminkonferenzen, wie sie schon bei einem mittleren Be-
triebe mit reichlich eingehenden Auftrigen notwendig werden, durchaus kein Vorteil,
sie entziehen viel zu oft die Meister der Werkstatt, und da die urspriinglichen Termine
fast jeden Auftrages verschoben, also wieder neu aufgebaut werden miissen, wobei
es nicht ohne gegenseitige Beschuldigungen der Meister iiber falsche Arbeitsverteilung
abgeht, so dehnen -sich die Konferenzen leicht iiber Gebiihr lange aus und fithren zu
langen, unfruchtbaren Reden.

SchlieBlich ist der Arbeitsplan, den der Meister durch die Termintabellen erhilt,
viel zu roh und umriBartig, dadurch, daBl nur die groBeren Hauptteile beriicksichtigt
werden, ist die Bewiltigung all der zahlreichen mittleren und kleineren Stiicke ganz
seinem Geschick iiberlassen, es bleibt seiner Willkiir freigestellt, sich  innerhalb des
nur durch oberfléchliche Richtlinien umrissenen Zeitplanes die Reihenfolge der vielen
kleinenArbeitenselbst auszuwahlen. Besonders dieGtieerei machtgerne Schwierigkeiten,
wenn die Meister durch Pramien am Gewicht interessiert sind, sie greifen dann immer
nach den groferen Stiicken und lassen die kleineren so lange liegen, als es nur irgend
geht. Es gibt viele Werke, wo dieses Verfahren so sehr eingerissen ist, da8 es zu einer
wahren Qual fiir die mechanische Werkstatt geworden ist, diese fortwéhrend hinter
der GieBerei herlaufen muf, um die kleinen GuBstiicke heranzuschaffen.

Auch wenn die Zeitdisposition, die der Meister in der Terminliste besitzt, sich
zufillig einmal in allen Punkten als richtig und ohne besondere Schwierigkeiten durch-
fithrbar erweisen sollte; so ist es ganz und gar nicht einfach, mit den vielen in der
Terminliste nicht aufgefiihrten Teilen, die das Vielfache betragen, durch alle Hinder-
nisse und Fahrnisse gliicklich hindurchzulavieren und sie rechtzeitig fiir die Montage
fertigzustellen. Er konnte es vielleicht schaffen, wenn er seine ganze Aufmerksamkeit
der Menge von kleinen Teilen zuwenden konnte und sie nicht mit den groBen teilen
miiBte. Unser System macht die stillschweigende Voraussetzung, daB die groBe
Menge der kleinen Teile in der fiir die groien veranschlagten Zeit, sozusagén von
selbst mit fertig wird, geht also viel zu leicht iiber Punkte hinweg, die in Wirklich-
keit eben doch nicht so leicht zu bewiltigen sind, und sieht sich dann auch in den
allermeistén Fillen griindlich getéiuscht. Sind ja einmal die Hauptteile rechtzeitig
fertig geworden, dann fehlen der Montage eine Menge kleiner Stiicke. Es ist das
stéindige Ubel so sehr vieler Betriebe, daB die Montage immer und immer wieder
durch die kleinen Teile aufgehalten wird, die ihr von den Bearbeitungswerkstéitten
nicht rechtzeitig angeliefert wurden, und es hat etwas Bedriickendes an sich, wenn
man téglich mit ansehen muB, welch grofer Schaden und Geldverlust durch das
Nachhinken solch kleiner unansehnlicher Dinge hervorgerufen wird. Kein anderer
Umstand bereitet dem Montagemeister und dem Betriebsleiter so viel Arger und
Sorge. An der Verzdgerung braucht der .Bearbeitungsmeister nicht schuld zu sein,
er hat es vielleicht an Aufmerksamkeit und Fleifl in keiner Weise fehlen lassen,
aber es ging mit dem besten Willen nicht. Nicht er ist schuld, sondern das System,
das der Werkstatt zu viel aufgebiirdet hat, viel mehr, als ihr Fassungsvermogen er-

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 2
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laubte, das selbst vollstindig im Blinden tappt, statt dem Meister mit Klarheit an
die Hand zu gehen.

Der Terminplan in der Massenfabrikation.

Einen ganz anderen Boden findet der Terminplan in der Massenfabrikation.
Die Grundstimmung derselben ist ja eine wesentlich andere, hier kommt fiir den
gleichen Gegenstand meist die gleiche Werkzeugmaschine in Betracht. Dieses Mo-
ment macht die Aufstellung von Terminplinen viel leichter, macht die Termin-
bestimmung zum einfachen Aufrechnungsverfahren, und der so entstandene Termin-
plan bekommt Zuverldssigkeit und Sicherheit.

Bei Massenfabrikation, wo dauernd auf Vorrat gearbeitet wird, ist man sehr wohl
in der Lage, vorher zu bestimmen, welche Anzahl eines Gegenstandes pro Schicht,
pro Woche oder pro Monat fertig werden muB. Man kann eine graphische Terminliste

Abb. 8. Terminplan.

aufstellen?), wie dies in Abb. 8 fiir eine Fabrik geschehen ist, die nur Revolverbénke
baut. . Die gestrichelten Linien stellen den Terminplan vor, wie er der Werkstatt
von der Betriebsleitung vorgeschrieben ist. Die vollen Linienziige, die téglich ergéinzt
werden, zeigen, wie weit die betreffende Werkstatt sich an die Vorschriften gehalten
hat. Solche graphische Statistik ist ein gutes Mittel zur Beobachtung der Werkstatts-
abteilungen, mit ihr kann man die gemachten Annahmen bei neuen Terminplinen
sehr gut regulieren, und sich bald eine groBie Sicherheit bei Aufstellung des Zeitplans
aneignen. Eine andere Art einer Terminliste ist in der Zeitschrift ,,Die Werkzeug-
maschine®, Jahrg. 1921, S. 175 dargestellt.

Natiirlich kann man den Arbeitsfortschritt auch in eine Tabelle kleiden?), die
graphische Form ist aber immer iibersichtlicher und lehrreicher.

1) Vgl. Ztschr. fiir prakt. Maschinenbau 1911, S.805. — Ferner P. Kippler: ,,Lieferungsiiber-
sichten®, Ztschr. Werkstattstechnik 1917, S. 117ff.

2) Vgl. Taylor-Wallichs: ,,Die Betriebsleitung®, S. 61. Berlin, Verlag Julius Springer. — Ferner
W.Ho6nemann: ,,Das Terminwesen in der Fabrikation einer Maschirenfabrik‘, Ztschr. Werkstatt-
technik 1921, S. 217. — G. Harms: ,,Die drei Hauptziele in technischen Betrieben*, Ztschr. Werk-
stattstechnik 1920, S. 144—145.
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Bei dieser Gelegenheit sei ein Punkt gestreift, der in der Massenfabrikation fast
noch keinerlei Beachtung gefunden hat. Die Arbeitsverteilung legt wohl die Reihen-
folge der Arbeitsginge an einem Stiicke fest, sie ist aber ohne besondere Hilfsmittel
nicht in der Lage, zu entscheiden, ob die getroffene Anordnung im Ablauf auch die
rationellste ist. Es gibt genug Fille in der Werkstatt, wo die verborgenen Mangel
einer Arbeitsreihe auch dem Auge des erfahrenen Praktikers entgehen. Hier muf
das Fabrikationsbureau einspringen und durch graphische Arbeitspline die beste
Bearbeitungsweise bzw. Arbeitsreihe herauszufinden suchen.

In der Massenfabrikation hingen die Herstellungskosten stark von der Reihen-
folge der Arbeitsgiinge ab. Diejenigen, welche die Fertigstellung des Stiickes auf-
halten, zu erkennen, ist die Statistik in der Form graphischer Arbeitspline ein Mittel,
das vorziiglich zur Aufhebung dunkler, aufklarungsbediirftiger Erscheinungen zu
gebrauchen ist.

Erfordert ein Arbeitsstiick beispielsweise 10 Arbeitsginge, fiir die jedesmal
eine andere Bank in Betracht kommt, so wiirde keinerlei Stockung in der Bearbeitung
auftreten, wenn jede folgende Maschine den ihr zufallenden Arbeitsanteil in der glei-
chen Zeit bewiltigen wiirde, wie die ihr voraufgehende. Dieser ideale Fall trifft aber

Abb. 9 u. 10. Operationspline.

in Wirklichkeit niemals zu, es ist vielmehr eine bunte Verschiedenheit in der pro
Schicht fertiggestellten Stiickzahl zwischen den einzelnen Maschinen die Regel.
Der ungiinstigste Fall wire, wenn jede folgende Maschine etwas mehr an Stiickzahl
leistete als die vorhergehende, ohne dafl aber der Unterschied so groB wire, daB ein
Verlassen des Arbeitsprogrammes sich lohnte. Hier miilte unbedingt eine Stockung
eintreten, die Arbeiter wiirden aber die drohende Stockung verschleiern. Das Resul-
tat wire eine bedeutende Minderproduktion, die, wie gesagt, nicht erkennbar wire, weil
die verlorenen Zeiten zwischen den einzelnen Operationen leicht zu verdecken wéren.

Die Reduktion dieser verlorenen Zeiten — auch eine Quelle von Terminiiber-
schreitungen — wird man durch Ausarbeitung eines Bearbeitungsplanes zu erreichen
suchen und dabei immer dem Fall nachstreben, die Arbeitsginge so zu verteilen,
daf die Leistungen der Maschinen der Reihe nach abnehmen. Lassen sich solche
Verhiiltnisse auch nur in seltenen Fillen ganz verwirklichen, so konnen durch még-
lichste Hervorkehrung obigen Prinzipes nicht unerhebliche Vorteile erzielt werden.

Zeigt z. B. das Arbeitsprogramm fiir ein Werkstiick, an dem 11 Arbeitsstufen
vorkommen, die in Abb. 9 durch Statistik ermittelte Kurve mit steil auf- und ab-
steigenden Asten, so wird man versuchen, durch Anderung der Reihenfolge der
Arbeitsginge eine Anzahl zur Abszissenachse paralleler oder sanft herabsinkender
Kurvenstiicke zu schaffen, welche da, wo es infolge grofler Differenzen in den
Maschinenleistungen unvermeidlich ist, durch steil aufsteigende Aste verbunden sind,
wie es in Abb. 10 geschehen ist. In vielen Fillen wird es auch gelingen, durch ge-

%
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naueres Studium aller Verhiltnisse, der Einspannvorrichtungen usw. solche vorteil-
haften Anderungen in der Bearbeitungsreihe zu erreichen.

Die zeichnerische Darstellung von Arbeitsplénen gibt nicht nur ein anschauliches
Bild der Vorgiinge, sie 1i8t auch den EinfluBl der einzelnen GroBlen auf das Gesamt-
ergebnis in iibersichtlicher Weise erscheinen. Durch tieferes Eindringen in ihre Pro-
bleme lassen sich ungeahnte Méingel aufspiiren; sie gibt immer Anhaltspunkte, wie
ein Arbeitsvorgang zum Zweck der Minderung der Herstellungskosten zu beeinflussen
ist. Sie gehort zu denjenigen niitzlichen Mitteln, welche die Werkstattsprobleme ver-
einfachen, nicht verwickeln.

In der Massen- und Reihenherstellung — aber auch in der Einzelfabrikation —
legt man fiir den Gesamtauftrag sowohl wie fiir seine einzelnen Teile bestimmte fiir

Werkstatt........ Da.tum: 1.—6., 8.—13., 15.—20., 22.—27., 29.—3. Januar 1919
Kom, Dat. Kom. | Dat. Kom. | Dat. Kom. Dat.
402 22 ot 1612
63% 324 8 20784+
65 325 15. I1. #H*

407 3T* 760 15. I1.
ws*
.4 ]

T Abb. 11 Avuftragsiiberwachung.

beispielsweise 1 Jahr ausreichende Kommissionsnummern fest, und zwar erhalten

gleichartige Gegenstiinde eine bestimmte Nummernserie. Allw6chentlich werden

aus Abb. 8 die zur Ablieferung vorgeschriebenen Kommissionen (gestrichelte Linien)

in eine Liste Abb. 11 eingetragen?) und die fertig gewordenen Kommissionen (aus-

gezogene Linien) durch-

strichen. Solche Kommis-

sionen, die schon in der

vorhergehenden Woche

hitten fertig werden sol-

len, die also auf die be-

trachtete Woche (22. bis

27. Januar) verschoben

sind, werden mit einem

Kreuzchen versehen, sol-

che, die schon einmal ver-

Abb. 12. Leistungskurve der Werkstatt. schoben sind, erhalten

zwei Kreuze. Kommissio-

nen, die am letzten Tage in der Woche nicht fertig geworden sind, werden mit neuem
Datum versehen, zu dem sie erledigt sein sollen.

Das Verhiltnis der Anzahl der in der Woche fertig gewordenen Kommissionen
zur Summe der in der Liste iiberhaupt aufgefiihrten und der mit Kreuzen versehenen
Kommissionen kann als MaBstab fiir die Leistungsfahigkeit der Werkstatt angespro-
chen werden?). Verfolgt man diese Leistungsfihigkeit wieder ‘graphisch, indem man
als Abszissen die sechstiigige Kalenderperiode auftrigt, als Ordinaten die Leistungs-
fihigkeit (Abb. 12), so hat man ein anschauliches Bild dariiber, wie die Werkstatt
ihren Terminverpflichtungen nachkommt. Die zwingende Kraft dieser Leistungskurve
verfehlt ihre Wirkung auf die Werkstattsleitung und Meister nie. Natiirlich kann
auf diese Weise auch die Leistungsfihigkeit mehrerer Werkstattsabteilungen unter-
einander verglichen werden.

1) Vgl. Harms: ,,Angabe u. Einhaltung der Liefertermine “, Ztschr. Werkstattstechnik 1911, S. 6781f.
%) Derselbe: ,,Die drei Hauptziele in techn. Betrieben®, Ztschr. Werkstattstechnik 1920, S. 144 £,
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Eine hiibsche Kontrolle bietet Abb. 13!). Die wochentlich gelieferten Stiick-
zahlen des in Massen gefertigten Maschinenteils werden fiir jede Operation aufgetra-
gen und es entstehen dadurch fiir die einzelnen Lohnperioden (5. VII.—10. VIL.)
Linienziige, die den regelrechten Fortgang der Fabrikation, Stockungen oder Lei-
stungszunahmen sofort erkennen lassen. Paralleler Verlauf der Kurven (Lohnperioden
5.VII.—10.VIIL,, 12.VII.—17.VII. und 26. VII.—31.VII.) deutet gleichm&Biges Fort-
schreiten an, ein steiler Abstieg beweist Leistungssteigerung (Operation 1—2, 2—3
und 4—35 vom 19. VII.—24. VIIL.), wihrend zwischen 3 und 4 die Leistung gesunken
ist. Die gestrichelten horizontalen Linien stellen den prozentualen Ausschuf dar.

Uber die Existenzberechtigung des Terminlistensystems — abgesehen von
Massenfabrikation — diirfte keine Meinungsverschiedenheit entstehen. Es ist allen-
falls in kleinen Betrieben voll berech-
tigt, in allen anderen Fillen ent-
spricht es doch viel zu wenig den
Anforderungen, seine Erfolge sind
viel zu gering gegeniiber den Miihen
und Kosten seiner Durchfiihrung.

Wohl mag es hier und da Betriebs-

leiter geben, die eine besonders gliick-

liche Hand bei Aufstellung der Ter-

mine haben, und dann erweist sich

das System von einigem Wert. In

den weitaus meisten Fillen aber wird

durch die ungeheure Vielgestaltig-

keit des Werkstattlebens, in dessen

Schofle sich die Ereignisse nur so Abb, 13. Auftragsiiberwachung.

dringen, alle Mithe der Terminbe-

stimmung so vollstindig illusorisch gemacht, da der ganze schéne, mit so viel An-
strengung aufgestellte Plan wie ein Kartenhaus zusammenbricht und in der néichsten
Konferenz wieder neu aufgerichtet werden muB. Wenn man sich schlieBlich doch auf
den Standpunkt stellt, daf es trotzdem besser ist als gar kein System, so ist wiederum
zu bedenken, daf man so ziemlich die gleichen Resultate erzielt, wenn man den Mei-
stern nur ein Lieferungsprogramm etwa nach Art der Abb. 14 in die Hand gibt, und
alles weitere dann ihnen iiberlifit. Dieses Verfahren ist jedenfalls sehr viel einfacher
und billiger und kaum schlechter in seiner Wirkung.

Den Kenner dieser Verhiltnisse mutet es daher seltsam an, wenn in der Literatur
liber Betriebsorganisation vom Terminlistensystem in einem Tone gesprochen wird, als
mache es nicht die geringsten Schwierigkeiten, und schlieBlich auch noch behauptet
wird, daf} es ein einwandfreies Arbeiten gewihrleiste, Terminiiberschreitungen nur aus-
nahmsweise vorkdmen. Es ist ihm unverstéindlich, wenn das System als vorbildlich
hingestellt und allen Ernstes gesagt wird, daB bei seiner Anwendung die Mahnzettel eine
Seltenheit werden und iiberhaupt alles durchweg klappe, der Ablauf der Fabrikation
sichim ganzen leicht und termingemiB vollziehe. Unter allen Umsténden ist es ein
schwacher Standpunkt, das ganze so vielgestaltige, komplizierte Werkstattsgetriebe auf
eine Tabelle von mit Mithe und Not geschétzten Terminen griinden zu wollen ; die Ge-
brechen solcher Wirtschaft machen sich auf das stérendste bemerkbar und halten die
Werkstatt oft nur auf, weichen jeder Belastungsprobe. Einen Terminplan aufstellen
und durchdriicken heiit, mit Wiirgen und Keuchen auf einem Holzweg sich abplagen.

Hier konnte schon eingewendet werden, daB mit der hier skizzierten Titig-
keit des Terminbureaus seine eigentlichste und vornehmste Aufgabe ja gar nicht

1) Vgl. Rosenberg: ,,Organisatorische Hilfsmittel fiir die Tagesarbeit des Betriebsleiters®, Ztschr.
Der Betrieb 1921, S. 343.
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begriffen sei, daf die Kronung der Arbeit des Terminbureaus sei, die Termine zu er-
rechnen durch Fiihrung von Besetzungsplinen auf Grund der jeweiligen Belastung
und der Gesamtleistungsfahigkeit der Werkstatt, nicht aber die Termine zu schétzen.
Solchen Terminen kénne dann nicht mehr der obige Vorwurf gemacht werden. Wohl
scheint hier die Spur eines Weges aufzuleuchten, allein nach solchen Richtlinien ver-
mag das Terminbureau nur bei Massenfertigung zu arbeitet, in -den iibrigen Fillen
versagen, wie wir noch sehen werden, die Besetzungspline, sobald sie sich — und
das ist heute {iberall der Fall — als Zahlen oder graphische Tabellen auf Léhne oder
Arbeitsstunden aufbauen. Im Ubrigen aber werden in wohl 90%, aller Werke die
Termine eben doch immer noch einfach geschitzt, entwickeln sich die Termine in
der oben beschriebenen Weise.

Arbeitsreihenfolge.
fiir August 1918

I. Interne Auffrige
Komm........ , Reparatur der Drehbank Nr. 7
vy eesseeennneens , ’ des Kupolofengeblises

II. Werkzeuge und Vorrichtungen

Komm,......... , Bohrvorrichtung nach Zeichnung Nr...........
5y eeeneeenes , Frisvorrichtung ,, 9 Nr..ooooeoae
9y eeeeeeees , Bohrstange » » Nroooooi

IIT. Kunden-Auftrige

Komm........... ,» 1 Revolverbank
4y eeeeerees , 3 Drehbéinke
sy ---meemey 1 Karusselbank
9y eeeeeseeeen , 1 do.

P , 2 Revolverbinke
IV. Lager-Auftrige

Komm. .......... , 10 Karusselbiinke

vy eoeeceeenen , 20 Revolverbiénke

Berlin, 20. 7. 18.
Abb. 14, Arbeitsprogramm.

Anforderungen an die Arbeitsverteilung.

Eine auch nur einigermaflen wirksame Arbeitsverteilung und Terminbestimmung
verlangt viel mehr, als das Terminlistensystem zu geben vermag. Wie es sich nun
empfiehlt, vor dem Eintritt in ein weitschichtiges Gebdude zunéchst dessen Grundrifl
sich anzusehen, so miissen fiir den Aufbau besserer Arbeitsweise zunéchst Grundlinien
zur Orientierung vorausgeschickt werden, gleichsam aus der Vogelperspektive ge-
wonnene Beobachtungen, die Inhalt, Leben und Beleuchtung im einzelnen erst aus
den spiiteren Ausfithrungen bekommen werden.

Mit der Terminliste wurden beide Brennpunkte unseres Problems, Arbeits-
verteilung und Terminfestsetzung, zugleich gefalt, wobei der groBere Nachdruck
auf der Terminsache lag, die Arbeitsverteilung dagegen nur nebenbei betont, nur
fliichtig gestreift wurde, sie ist ausschlieflich an das Kénnen einer Reihe von Meistern
gebunden. Wir werden spiter erkennen, dafl zur erfolgreichen Bewiltigung des
Problems beide Punkte getrennt behandelt werden miissen. Es wurde schon darauf
hingewiesen, daBl zur richtigen Terminbestimmung die Kenntnis des Beschaftigungs-
grades der Werkstatt gehort, die Ermittlung der Belastung der Werkstatt ist aber
eine Sonderaufgabe fiir sich, die mit der Aufgabe der eigentlichen Arbeitsverteilung
nicht vermischt werden kann und darf. Das ist schon eine Etappe, die zum Miflerfolg
des Terminlistensystems filhren mufl. Diirfen nun beide Pole nicht gleichzeitig in
ein einziges System gepreft werden, so mufl dies, wenn es doch geschieht, notwendiger-
weise zur unbedingten Vernachlissigung eines der Pole fithren, und das ist hier die
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Arbeitsverteilung, sie kommt viel zu kurz, im Sinne der schon eingangs charakteri-
sierten Forderung an die Organisation der Arbeitsverteilung ist sie beinahe als iiber-
haupt keine zu betrachten, stellt die Terminliste lediglich eine Terminangelegenheit dar.
Wie weit die nachfolgend geschilderten Systeme dem obigen Gesichtspunkt entsprechen,
ob sie denselben Fehler der Verquickung in sich tragen, werden wir noch sehen.

Weiteres wichtiges Erfordernis ist absolute Zwangldufigkeit, ohne die eine
straffe, wirklich brauchbare, sicher wirkende Arbeitsverteilung iiberhaupt nicht zu
erreichen ist. Wo dieser Forderung nicht entsprochen wird, bleibt alles nur Stiick-
werk, kann immer nur halbe Arbeit geliefert werden. Es wird sich zeigen, dafl die
allermeisten der existierenden Arbeitsverteilungsverfahren an der mangelnden
Zwangliufigkeit kranken, daf daran soviel guter Wille sich bricht, daB aber auch
das Hineinbringen dieses Gesichtspunktes das schwierigste an der ganzen Sache ist,
daBl Zwangléufigkeit der Markstein ist, auf dem systematische Arbeitsverteilung
ruht. Ohne sie gibt es keine lebenskréftige Arbeitsverteilung, bleibt diese immer siech
und krank.

Es diirfen dem Meister nicht einfach Termine vorgeschrieben werden, mit denen
er sich abzufinden hat und es ihm iiberlassen bleiben, wie er sie zu bewiltigen gedenkt.
Der Meister, der solcherart zurechtkommen will, wird den groBiten Teil des Tages
mit Heraussuchen und Verteilen der Arbeit, Herbeischaffen der Rohmaterialien usw.
und den damitimmer verbundenen fortwéhrenden Schreibarbeiten und Aufzeichnungen
beansprucht; {iber die eigentliche Arbeitsausfilhrung an der Bank kann er sich viel
zu wenig kiimmern, die Arbeiter bleiben sich hier selbst {iberlassen. Solche Werk-
stétten bieten dem kritischen Auge hinsichtlich rationeller Ausniitzung der Werkzeuge
und Werkzeugmaschinen immer das Bild arger Unvollkommenheit, auf Schritt und
Tritt zeigt sich verminderte Leistungsfihigkeit. Man braucht nicht gerade ein er-
fahrener Werkstattsmann zu sein, um zu erkennen, wie auBerordentlich durch solche
Arbeitsweise die Werkstatt in ihrer Produktionskraft herabgedriickt wird.

Das Ubel wird dadurch noch verschlimmert, daB die mit Laufereien nach anderen
Abteilungen belasteten Meister sich iiberall in Unterhaltungen einlassen oder sich- an
ihr Pult setzen und Schreibarbeit vortéuschen, um sich von den vielen Géngen aus-
zuruhen. In solchen Werkstitten ist nur geringes Vorwértskommen, alles Bemiihen
und alle Arbeit der Meister gilt fast nur der Terminfrage.

Um diesen Zustand zu beseitigen und modernen Grundsitzen Geltung zu ver-
schaffen, darf dem Meister keine Wahl gelassen werden, wie er seine Béiinke zu belegen
hat, in welcher Reihenfolge er die Arbeiten vornehmen will, sondern es mu8 ihm nach
einem Plane, den er aber gar nicht zu kennen braucht, jedesmal rechtzeitig die néchst-
folgende Arbeit fiir eine freigewordene Bank gewissermaBen in die Hand gedriickt
werden, mit Zeichnung, Werkzeug, Akkordkarte und Anleitung zur Einstellung der
Bank. Schreibarbeit und Laufereien fallen dann fort, womit ein wichtiges Prinzip
neuzeitlicher Arbeitsweise und ein gut Teil der verlangten Zwangldufigkeit ver-
wirklicht ist, der Meister kann sich in ganz anderem Mafe der Ausfiihrung der Arbeit
an der Bank widmen und auf rationelle, qualitative Arbeit sehen.

Kaum ein wichtigeres Prinzip gibt es fiir die wissenschaftliche Betriebsleitung.
Das groBe leuchtende Ziel, das aller Werkstattsarbeit weithin sichtbar aufgerichtet
ist, ist groBtmogliche Nutzbarmachung der aufgewendeten Arbeit und der verwen-
deten Stoffe, kurz, die Erhchung des Leistungsgrades, des Wirkungsgrades der Arbeit.
Hierzu miissen aber, wie Hellmich sehr treffend ausfiihrt'), nicht nur Arbeits-
gegenstand, sondern auch Arbeitsvorgang auf dieses Ziel hin durchgedacht werden.
Das Durchdenken des Arbeitsgegenstandes, seine Gestaltung, die Konstruktion,
sind schon so lange in Ubung, solange es einen richtigen Maschinenbau gibt; das
Durchdenken des Arbeitsvorganges aber, der Fertigung, war der technischen Titig-

1) W.Hellmich: ,,Was will Taylor, Berlin 1919, Verlag des Vereins deutscher Ingenieure.
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keit bis in die Neuzeit hinein unbekannt. Erst ganz allméhlich wurden die Mittel
fiir die mechanischen Arbeitsmaschinen, die Werkzeugmaschinen und Werkzeuge,
Gegenstand systematischer Durchbildung und fiihrten zu einem schérferen Durch-
denken des Arbeitsvorganges, der Fabrikation. Als etwas ganz Neues hat dieser
Geist seinen Einzug in die Fabrik gehalten, und da gewirkt wie frische Luft in der
muffigen Stube. War vorher die Konstruktion der Inbegriff der technischen Tétig-
keit in der Maschinenfabrik, der Betrieb, die Werkstatt und ihr Schaffen nur
dienende Magd, so hat sich jetzt das Kleid griindlich gewandelt, die Fabrikation
ist heute der starke Bundesgenosse und vertraute Freund der Konstruktion.

In folgerichtigem Fortgang dieser Entwicklung und mit zwingender Logik fiihrt
dies zu der elementaren Forderung einer planméBigen, liickenlosen, zweifelsfreien
Vorbereitung der Arbeit, bevor sie der Meister und damit der Arbeiter zur Durch-
fithrung in die Hinde bekommt. Denn als Flammenmal sind dem Meister wie Arbei-
ter, also der Werkstatt, an die Stirne zu schreiben: Produzieren, intensiv produzieren.
Und das heute mehr denn je.

Das aber wird heute immer noch zu oft vergessen, daf die Werkstatt dieser eben
genannten Aufgabe nur gerecht werden kann, wenn ihr von auBlen her keine unnétige
Denkarbeit und Uberlegung aufgebiirdet wird, wenn sie nicht durch geistige Arbeit
unnotig aufgehalten wird und Riickfragen halten muf?).

Eines- der vornehmsten Leitmotive fiir die der Werkstatt voraufgehenden
Stellen, insbesondere das Konstruktionsbureau, mufl es sein: alle Auftrige und
Unterlagen fiir die Werkstatt so auszuarbeiten, daBl der Werkstatt keinerlei Denk-
arbeit und Uberlegung zugemutet wird.

Die Werkstatt hat mit ihrer Aufgabe, wirtschaftliche Ausnutzung von Werkzeug-
maschine und Werkzeug und Steigerung des Arbeitsertrages Denkarbeit genug zu
leisten; es darf nicht vorkommen, daB sie erst noch an Zeichnung, Stiickliste usw.
herumstudieren muB}, wie das der Konstrukteur gemeint hat und dgl. mehr.

In jedem Fabrikbetrieb sollte daher gleichsam der Weg von der Direktion bis
zum Tor der Werkstatt gepflastert sein mit: ,,Der Werkstatt keine Denkarbeit aui-
biirden* und der gesamte Boden der Werkstatt mit: ,,Rationelle Ausnutzung aller
Arbeitshilfsmittel.

Zur Erfiilllung dieser Kardinalforderung an die Werkstatt aber muf der Meister
freigemacht werden zum dauernden Aufenthalt zwischen seinen Arbeitern, er darf
nicht durch Schreib- und Verwaltungsarbeiten an die Meisterstube bzw. an sein
Pult gefesselt sein, oder zu Géiingen in andere Werksabteilungen gezwungen werden,
weil solche Betéitigung die Produktion nicht unmittelbar voranbringt und fordert,
er soll nur zwischen seinen Arbeitern sein, sie dauernd unterweisen, unterstiitzen und
ihnen voranhelfen. Méglich ist die Verwirklichung solchen Zieles nur durch ein rich-
tiges Arbeitsverteilungssystem.

Das verlangt, daB die Arbeitsverteilung zentralisiert und in die Hande eines
einzigen Beamten gelegt wird, des Arbeitsverteilers oder Disponenten. Dieser mufl
natiirlich aus der Werkstatt hervorgegangen sein, vor allem griindliche Erfahrungen
in modernen Bearbeitungsmethoden und tiichtige Kenntnisse iiber Aufbau und
Leistungsvermdgen aller Werkzeugmaschinen besitzen, und schlieBlich mit allen
Sondereigenschaften des betreffenden Betriebes wohl vertraut sein.

Auch zur Durchfiihrung der heute im Mittelpunkt des Interesses stehenden
Zeitstudien ist erste Bedingung die Einrichtung eines Arbeitsverteilungsbureaus?).

Indessen geniigt es heute lingst nicht mehr, den Meister vom Schreibtisch loszu-
machen und ihn seiner ureigensten Aufgabe zuriickzugeben ; das Wirkungsgradprinzip
fordert ganz besonders eindringlich auch von den Betriebsingenieuren und dem

1) Vgl. G. Frenz: ,Kritik des Taylorsystems®, S.24. Berlin 1920, Verlag Julius Springer.
2) Vgl. Ed. Michel: ,,Wie macht man Zeitstudien ?*, S. 100. Berlin 1920, Verlag des V. d. Ing.
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Betriebsleiter, daf sie sich viel, viel mehr freimachen von ihrem Schreibtisch und
Zimmer und sich in den Werkstétten aufhalten. Vom griinen Tisch aus mit Telephon
steigert man nicht die Leistungsfihigkeit der Werkstétten, dazu ist personliche
Gegenwart, Sehen und Beobachten an Ort und Stelle notig. Wie ganz anders wiirde
es mit der Produktionskraft, aber auch mit dem Vertrauen des Arbeiters zur Werks-
leitung bestellt sein, wenn der Betriebsleiter mehr in der Werkstatt zwischen Arbeiter
und Meister sich bewegen wiirde, statt fast nur von seinem Bureau aus zu fithren. Wie-
viel Méngel und Unvollkommenheiten wiirde er da téiglich auffinden, die ihm sonst
verborgen bleiben und die gerade das Konnen und Wollen der Werkstatt so sehr ver-
mindern. Wohl selten hat jemand so treffend an diesem noch so wunden Punkte ge-
rithrt wie R. Seubert?). In vielen Féllen ist es freilich nicht die Schuld des
Betriebsleiters, wenn er seinen Werkstéitten so viel fernbleiben muB, sondern die
mangelhafte Organisation und insbesondere der niedrige Stand der Arbeitsver-
teilung.

Als letzte Forderung ist aufzustellen: die Arbeitsverteilung mu8 so. organisiert
sein, dafl man sich jede gewiinschte Information iiber den augenblicklichen Stand
und das Fortschreiten der Fabrikation bzw. eines Werkstiickes jederzeit leicht ver-
schaffen kann, Stérungen und UnregelmiBigkeiten leicht zu erkennen sind. Die
Information, die der Betriebsleiter braucht, erstreckt sich auf eine Reihe grundsétz-
licher Fragen, er muB sie in jedem Augenblick erhalten kénnen, ohne daB er, wie das
beim Terminlistensystem notig ist und wie es die Verfassung so vieler Werkstéitten
verlangt, erst den in Betracht kommenden Dreher- oder Friiser- oder Schlossermeister
usw. oder gar die ganze Reihe der Werkstattsmeister durchzufragen braucht. Erst
wenn die Organisation ihm erlaubt, sich jede Auskunft selbst oder durch Vermittlung
einer zentralen Instanz, des Arbeitsverteilers, sofort zu verschaffen, bekommt er die
Ziigel iiber die Fabrikation in die Hand, kann er dem Meister diejenige Nachhilfe
leisten, die im Interesse Skonomischer Verteilung der Kriifte und piinktlicher Ab-
lieferung geboten ist. Die vollige Unzuléinglichkeit der Arbeitsverteilung, insbeson-
dere auch hinsichtlich der letzten Forderung, ist es denn auch, die dem Betriebsleiter
immer wieder die Ziigel entgleiten lassen, und zu deren Wiedererfassen er so viel
Miihe aufzuwenden hat, die er sonst besser hitte verwerten konnen.

Fiir eine derartige Organisation muf sich der Betriebsleiter Einrichtungen
schaffen, die von den technischen Vorgéingen in der Werkstatt ein Bild geben, das der
Wirklichkeit entspricht. Leider ist die Forderung nach restloser Wahrheit nicht géinz-
lich zu erfiillen, weil zur Erkennung der wirklichen Vorgéinge der Verwaltungsapparat
so kostspielig werden miifite, daB seine Leistungen in keinem Verhiltnis zum Auf-
wand stehen wiirden, das technisch Mogliche wird hier durch das wirtschaftlich Aus-
fithrbare stark eingeschrénkt. Ist doch gerade fiir die Werkstatt mehr als fiir alle
anderen Werksabteilungen méglichste Einfachheit aller organisatorsichen Hilfsmittel
ein Haupterfordernis; die zur Arbeitsverteilung und fiir die Terminwirtschaft nétigen
Einrichtungen miissen so einfach wie nur méglich sein, insbesondere in der Zahl der
verschiedenen Einrichtungen ist. groBe Einschrinkung geboten, um die Werkstatt
nicht durch das groBe Vielerlei zu verwirren. Je mehr Karten, Listen und Formulare
ihr in dieser Hinsicht aufgebiirdet werden, desto eher entstehen Durcheinander und
Stockungen. Von der Werkstatt wird moglichst. intensives Tempo bei ihrer Arbeit
verlangt. Da kann sie sich nicht viel damit aufhalten, welche Bedeutung diesem oder
jenem Formular zukommt, wie und wohin es zu dirigieren ist usw.

Die Einrichtungen, die der Betriebsleiter fiir seine Information braucht, und die
grundsétzlich zur Durchfiihrung einer systematischen Arbeitsverteilung notwendig
sind, miissen auf folgende Fragen antworten kénnen:

1) Vgl. E. Michel: ,,Zeitstudien®, 8. 107/8. Berlin 1920, Verlag des V. d. Ing.
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a) Welche Arbeitsgéinge hat das Arbeitsstiick durchzumachen ?
b) In welchem Bearbeitungsstadium befindet sich das Stiick und an welchem
Ort hilt es sich augenblicklich auf?

¢) Wodurch ist etwaiger Aufenthalt entstanden und durch wessen Schuld?

Alle Terminiiberschreitungen, die innerhalb oder auflerhalb des Betriebes auf-
treten, ob dieselben nun die Einhaltung des Endtermines gefihrden oder nicht,
miissen sich selbst aufdecken, damit eine etwaige Terminiiberschreitung dem Kunden
sofort mitgeteilt werden kann.

d) Welches Arbeitsstiick ist augenblicklich auf der ins Auge gefafiten Bank?

e) Wann wird diese Bank frei? (Um evtl. eilige Zwischenarbeiten aufzunehmen.)

f) Welches Werkstiick kommt dann auf die Bank?

g) Wie ist der augenblickliche Stand des gesamten Auftrages?

Es soll nun untersucht werden, welcher Verfahren sich die Betriebe im allgemeinen
bedienen, um den erwihnten Anforderungen nachzukommen, und bis zu welchem
Grade sie denselben entsprechen.

In dem Trachten, aus dem Kreise der Terminlistenwirtschaft herauszukommen,
haben die meisten Betriebe nur einen kurzen Schritt vorwirts getan, haben den
eigentlichen Kern, der das Wesen der Arbeitsverteilung ausmacht, ungeldst gelassen,
sie operieren noch mit den Konferenzen und haben den Fortschritt nur auf die Ter-
miniiberwachung und Verfolgung des Arbeitsfortschrittes gelegt, verzichten also wie
bisher auf eine dispositiv klare und vor allem zutreffende Vorausbestimmung des
Laufes jedes einzelnen Werkstiickes.

Der Stiicklistenanhang.

Wohl am verbreitetsten ist die Ubersicht mittelst der ,,Anhingebogen*, die
jeder Stiickliste beigeheftet werden in der Weise, dafl links das Stiicklistenblatt,
rechts der Anhingebogen ist. Die wichtigste unter allen Stiicklisten ist dabei die-
jenige im Betriebsbureau, sie muf} alle Eintragungen iiber die Vorginge und den
Gang der Fabrikation enthalten, um jederzeit die notigen Auskiinfte aus ihr erhalten
zu konnen ; sie soll das Spiegelbild des Fabrikationsprozesses sein, ein Hauptdokument,
das alle Fiden vereinigt, und stets den augenblicklichen Stand des betreffenden Auf-
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trages sowie den jedes Werkstiickes erkennen lassen. Mit der Stiickliste ist also ge-
wissermaBen ein Konto angelegt, das vermittelst des Anhiingebogens weiter verfolgt
wird.

Die Abb. 15—20 zeigen Ausfiithrungen der Stiicklistenanhéinge fiir die verschie-
denen Instanzen. Simtliche fiir die Bearbeitung des Werkstiickes in Frage kommen-
den Arbeitsginge werden durch Akkord- bzw. Lohnkarten festgelegt!), die nach
Fertigstellung der Stiickliste, also vor Inangriffnahme der Bearbeitung des Stiickes,
vom Vorkalkulator ausgeschrieben und in den Anhang Abb. 15 iibertragen werden.
In der Werkstatt darf keine Arbeit vorgenommen werden, wo nicht vom Vorkalku-
lationsbureau eine Akkordkarte ausgestellt wurde; auch darf kein Meister, auch

Anhang fiir die Sehreinerei.
zu Stiicklisten-Blatt Nr..............._._. Bestell-Nr............

In Arbeit Kontr.-Nr.
gegeben am des Arbeiters

Modell an die
GiefBerei bzw. Bemerkungen
zum Versand an

Abb, 16, Stiicklistenanhang.

1) Vgl. auch F. Leitner: ,,Die Selbstkostenberechnung industrieller Betriebe®, 4. Aufl., S. 109ff.
Frankfurt a. M. 1913, Sauerlinders Verlag. — Ferner Dr. A. Calmes: ,,Der Fabrikbetrieb®, 4. Aufl.,
S. 67ff. Leipzig 1916, Verlag G. A. Gloeckner.
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Anhang fiir die
zu Stiicklisten-Blatt-Nr................
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Schlosser- und Montagemeister nicht, eine Karte selbst ausstellen, stets nur das
Akkordbureau, so daBl im Anhang jede einzelne Arbeit. verzeichnet ist, und die Stiick-
liste des Betriebsbureaus die Gesamtheit aller Arbeiten fiir den Auftrag enthilt.
Nach Erledigung einer Arbeit bzw. eines Arbeitsganges in der Werkstatt geht die
Karte zunichst ins Lohnbureau zum Eintragen in die Lohnliste!) und von da zuriick
zum Akkordbureau, wo sie im Anhang unter Vermerk des Fertigstellungsdatums
abgestrichen wird. Bei Durchsicht der Stiickliste bzw. deren Anhénge hat man somit
ein Bild iiber den Stand der Fabrikation, indem die noch nicht abgestrichenen Posten
die noch ausstehenden Arbeiten zeigen. Man kann diesen nachgehen und, falls nétig,
mit entsprechenden Dispositionen eingreifen. Das Formular Abb. 15 stammt aus
einem Betrieb, in welchem hinsichtlich der Unkostenwirtschaft noch keine Einzel-
platzzuschlige fiir die Generalien erhoben wurden, sondern die Werkzeugmaschinen
nach Klassen oder Gruppen eingeteilt waren berufs Erhebung eines Klassenzuschlages,
daher die Spalte ,,Klasse.

Der beschriebene Anhang zeigt nur fertige Arbeiten an, aber nicht schon be-
gonnene, gibt also ein recht unzulingliches Bild von dem Stand der Fabrikation.
Man bedenke, daB viele groBere Werkstiicke oft mehrere Tage, ja Wochen auf der
Hobelmaschine, dem Horizontalbohrwerk, sind, also im Anhang zur Zeit der Erkun-
digung noch nicht abgestrichen sind, und dadurch immer der Anschein erweckt wird,
als sei das Stiick noch gar nicht in Arbeit. Falls der Auskunftsuchende, z. B. der
Betriebsleiter, nicht zufillig selbst weil, da das Teil schon auf der Bank und viel-
leicht schon bald fertig ist, muBl er wohl oder iibel erst bei den Meistern Erkundi-
gungen einziehen. Es ist aber eine wichtige Forderung an die Einrichtung einer
Arbeitsverteilung, daB sie die Vorginge in der Werkstatt erkennen liflt auch dem,
der sie seit lingerer Zeit nicht betreten hat, dafl also nicht mit dem eigenen Gedécht-
nis nachgeholfen werden muB. Der Betriebsleiter, der beispielsweise infolge einer
Geschiiftsreise lingere Zeit abwesend war, muf sofort nach seiner Riickkehr die er-
forderliche Einsicht in die Fabrikation bekommen konnen, auch ohne sich vorher
durch einen Rundgang durch die Werkstatt orientiert zu haben. Bei den kleinen
Werkstiicken ist es dieselbe Sache, und insbesondere bei Serienarbeiten koénnen
schon alle Positionen fiir die ersten Arbeitsgéinge in Arbeit sein, wihrend die Stiick-
liste noch vollig das Aussehen zeigt, als sei noch nichts geschehen, als ruhe noch alle
Arbeit an dem Auftrag.

1) R. Blum: ,,Gesamtorganisation der Bamag*, S.27. Berlin 1911, Verlag Julius Springer.
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GieBereilieferung.

Bestell-Nr. .. ...

geliefert:

Datum |Stiick] Datum |Stick-] Datum |Stiick-| Datum |Stiick-] Datum |Stiick-] Datum |Stiick-| Insgesamt

Gewicht zahl Gewicht 2ahl Gewicht zahl Gewicht zahl Gewicht zahl Gewicht zahl Stiick | kg
i

Stiicklistenanhang.

Dieses bedenkliche Nachhinken der Stiickliste hinter den wirklichen Gescheh-
nissen in der Werkstatt wird noch verschiirft durch den erwihnten Umstand, daf3
die Stiicklohnkarte von der Werkstatt erst zum Lohnbureau zur Verrechnung gehen
muB und dann erst in die Vorkalkulation zum Abstreichen in der Stiickliste, wodurch
eine noch mehr oder minder grofle Zeitspanne zwischen Fertigstellungstag der Werk-
statt und Abstrich in der Stiickliste geschoben wird, und das Bild an Wahrheit
recht bedenklich leidet. Umgekehrt die Stiicklohnkarten von der Werkstatt erst
zur Vorkalkulation und dann erst ins Lohnbureau laufen zu lassen, widersteht zu
sehr dem Charakter der Stiicklohnkarte als Scheck fiir geleistete Arbeit, der schleu-
nigst und auf kiirzestem Wege der Kasse, d.i. hier das Lohnbureau, zu iiberweisen
ist. In einem flott beschiftigten Betrieb hat das Akkordbureau in den wenigsten
Fillen Zeit, die eingehenden Karten sofort abzustreichen. Sodann wiirde die Gefahr
vermehrt, daB Karten vor dem Einlauf ins Lohnbureau verloren gehen, was unter
allen Umstéinden vermieden werden muf.

Mancherorts werden die Anhidnge Abb.16—20 auch gleich fiir Verrechnungs-
zwecke eingerichtet, wie das aus dem Anhang fiir die Schmiede ersichtlich ist. Be-

Anhang fiir die GuBausgabe.
Zu Stiicklisten-Blatt Nr.. Bestell-Nr. ... ...

_rvAusgegeiben an die Werkstatt:
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Abb, 18, Stiicklistenanhang.
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Anhang fiir die Schmiede
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Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung.
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sonders der Anhang fiir die Schreinerei
wird noch gern durch Spalten fiir Mo-
dell und Reparaturkosten (Material und
Lohne) erweitert, und die Listen gehen
zum Schlusse zur Abrechnung in die
Nachkalkulation. Empfehlenswert ist
das nicht, hierfiir sind die Akkord- und
Lohnkarten da.

Man findet das System der Stiick-
listenanhénge mitunter etwas ausgebaut,
indem man téglich simtliche in der Werk-
statt laufenden Stiicklohnkarten in das
Akkordbureau holt und alle diejenigen
Positionen, mit deren Bearbeitung be-
gonnen oder die eben erledigt sind, in
die Anhénge der Stiickliste des Betriebs-
bureaus eintrigt. Die Anhénge miissen
dann Spalten fiir ,,angefangen* und
,fertig* aufweisen, und die Akkordkar-
ten miissen so eingerichtet sein, daf An-
fang und Ende der Arbeit zu ersehen
sind, was ja im allgemeinen bei den iib-
lichen Mustern auch der Fall ist. An-
fangs- und Endzeit sollen nicht vom Ar-
beiter eingetragen werden, sondern durch
die bekannten Uhren gestempelt werden.
Der Arbeiter soll in einem modernen
Betriebe iiberhaupt keinerlei schriftliche
Aufzeichnungen zu leisten haben. Ein-
mal ist er zu solchen Arbeiten nicht ge-
eignet, sodann geben die schriftlichen
Zeitangaben zu sehr die Moglichkeit zu
den sattsam bekannten Akkordschie-
bungen. Die Stiickliste gibt dann schon
ein besseres Bild, aber die tédgliche Ein-
tragung der meist groen Zahl von Kar-
ten, die noch in kurzer Zeit durchgefiihrt
werden muB}, da sie nur kurze Zeit der
Werkstatt entzogen werden diirfen, ist
ein schweres Hindernis. verlangt ver-
mehrtes Personal und ist nicht gerade
billig. Auch ist die Gefahr, dafl beim tég-
lichen Einsammeln Karten verloren ge-
hen, wie denn iiberhaupt der Vorgang
nicht den Prinzipien moderner Organi-
sation entspricht Solcher Nachrichten-
dienst iiber Begebenheiten in der Werk-
statt wird heute durch Abrei3felder, sog.
Fihnchen, die sich an der betr. Karte
befinden, bewerkstelligt.

Die Ziele des bisherigen Verfahrens
sucht man in manchen Betrieben auch zu
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erreichen durch den in der Stiickliste der Revisionsabteilung eingerichteten Anhang
(Abb. 21). Er soll die Anhidnge 15—20 ersetzen, hat aber den Nachteil, dal alle ersten
Operationen in ihm erst nach ihrer Vollendung auftreten, wodurch wieder das Bild
stark getritlbt und verdunkelt wird. Auch ist die Revision meist nicht die geeignete
Stelle in bezug auf einwandfreie Eintragungen. Leicht werden solche vergessen,
weil die Revisoren mit ihren Kontrollmessungen viel zu sehr beschéftigt sind. SchlieB3-
lich werden viele Einlieferungen wegen Uberlastung der Kontrolleure zuerst beiseite
geschoben, bis sich Zeit zum Revidieren findet und dann erst die Eintragungen iiber
die Einlieferung gemacht, also wieder ein falsches Bild erzeugt. Die Werkstatts-
meister, die jetzt den Anhang Abb. 20 nicht mehr fiihren, machen sich, um die Uber-
sicht nicht zu verlieren, die erforderlichen Notizen in das Stiicklistenblatt selbst
und verrichten damit eine tégliche Arbeit, die nicht im Sinne der Einrichtung liegt.

Durch das Fallenlassen des Formulars (Abb. 15) tritt ein ernstlicher Mifstand
auf. Bei spiteren Wiederholungen eines gleichen Auftrages greift die Vorkalkulation
natiirlich auf die erste Stiickliste zuriick, an Hand deren der Schreiber die Stiicklohn-
karten ausschreibt und in die neue Stiickliste iibertrigt, so daBl auf diese Weise
frither geleistete Arbeit immer wieder verwertet wird. Es entspricht das dem wichti-
gen Grundsatz der Organisation, einmal geleistete geistige Arbeit festzuhalten, damit
sie nicht immer wieder von neuem geleistet werden muf}. Das kann natiirlich jetzt
nicht mehr geschehen, die Arbeit muf} stets neu gemacht werden. Auch ist nicht zu
vergessen, dafl die erledigten Stiicklohnkarten nach Kommissionsnummern und inner-
halb deren nach laufenden Stiicklistennummern abgelegt werden, und wenn spéter
einmal die Frage auftritt, welcher Arbeiter z. B. ein bestimmtes Werkstiick gehobelt
hat, so ist das sofort aus Abb. 15 zu ersehen, und die abgelegte Akkordkarte kann
leicht herausgesucht werden. SchlieBlich 148t Abb. 15 erkennen, ob ein Akkord von
der Werkstatt unbefugter Weise gedndert worden ist, und es ist auch ausgeschlossen,
daBl mehr Karten verrechnet werden, als zur Abrechnung gehdéren.

Allerdings kann diese Kontrolle auch auf anderem Wege erreicht werden, wenn
die Akkordkarten vom Akkordbureau aus nicht in die Werkstatt, sondern erst
durch die Nachkulkalation laufen, wo sie einstweilen mit Bleistift eingetragen werden.
Allein das ist eine unangenehme Verzogerung und fiihrt bei eiligen Auftrigen zu
Stockungen, sollte daher im Interesse schneller Arbeit vermieden werden. Die er-
wihnte Kontrolle 148t sich ja auch erreichen, wenn man die Akkordkarten im Durch-
schreibverfahren doppelt ausfertigt und das Original direkt in die Werkstatt, die
Durchschrift zur Nachkalkulation gibt.

Will man also aus diesen Griinden auf die Anhéinge Abb. 15—20 nicht verzichten,
dann hat der Gebrauch von Formular 21 keinen Zweck. Will man den Revisions-
anhang nicht missen, dann ergeben sich bei Fehlen der Anhénge Abb. 15—20 zu viel
MiBsténde, bei Aufrechterhaltung derselben aber bergen sie ein gut Teil tiberfliissiger
Mehrarbeit.

Ob nun der Stiicklistenanhang nur die Fertigstellungstermine oder auch den
Beginn jeder Arbeit ausweist, der Wert des Systems ist doch ein recht problemati-
scher. Es hat irgendwelche Stirke weder hinsichtlich Terminwesen noch in bezug
auf Arbeitsverteilung, es tiberlift ganz wie das Terminlistensystem die Anordnung
und Verteilung der Arbeit den einzelnen Meistern, es greift nur insoweit ein, als es
dem Meister die Klasse der Werkzeugmaschinen vorschreibt. Irgendwelches Voraus-
ordnen und Vorherbestimmen der Bewegung der Arbeitsstiicke, welcher Maschine
das Stiick zuzuweisen ist, als der Kardinalforderung einer systematischen Arbeits-
verteilung, fehlt auch hier ginzlich. Rechtzeitige Bereitstellung von Rohmaterial,
Akkordkarte, Zeichnung, Werkzeug, Vorrichtung und Einstellungsvorschrift der
Bank derart, daB alles dies dem Arbeiter kurz vor Beginn der Arbeit an die Bank
gebracht wird als einer fundamentalen Bedingung fiir die nach neuzeitlichen Gesichts-
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punkten geleitete Werkstatt, alle die Faktoren, die in ihrer grolen Vielgestaltigkeit
den Gang der Fabrikation und den Geldwert des Arbeitsproduktes in tiefgehendster
Weise beeinflussen, werden einfach in die Hénde einer Anzahl Meister gelegt, anstatt
sie in ein Bureau zu verweisen, wo sie umfassender und systematischer bearbeitet
werden kénnen. Das Wesen der Arbeitsverteilung ist vom Stiicklistenanhangsystem
ebensowenig begriffen wie vom Terminlistensystem, es ist lediglich eine den Begeb-
nissen in der Werkstatt nacheilende Aufzeichnung, registriert Anzahl und Art der
Arbeiten sowie den Termin, hat also nur nachschaffenden buchhalterischen Charakter,
ist ein reines Kontrollsystem und auch als solches nur von bedingtem Wert.

Der Stiicklistenanhang a8t nur erkennen, wieviel und welche Arbeitsginge das
Werkstiick durchzumachen hat, welche davon schon erledigt sind, wo sich das Stiick
augenblicklich befindet, und welche Zeitdauer die verschiedenen Phasen der Arbeit
beansprucht haben. Es antwortet nur auf die Fragen a und b (vgl. S. 26), auf ¢ nur
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unvollkommen und gar nicht auf d, e und f. Es gibt Auskunft auf Frage g, indessen
ist sie bei einem gréBeren Auftrag auch nur schwer zu erlangen und bleibt recht
mangelhaft. Es ist eben immer ein schwieriges Unterfangen, aus einer Summe von
Daten und Aufzeichnungen sich ein Gesamtbild schaffen zu wollen. Allerdings muf}
hier gesagt werden, daf diesem Bemiihen auch die anderen existierenden Systeme
wenig entgegenkommen. Bessere Gesamtiibersicht geben schon die von Taylor
angewandten ,,Arbeitsfortschrittbogen®, am besten und schonsten aber 16st die
Frage g die spiter behandelte , Liefertafel®.

Der Wert des Stiicklistenanhanges liegt neben dem Vorzug grofler Einfachheit
des Vorganges — er ist an weiter nichts gebunden als an die Stiicklohnkarte, die an
und fiir sich von keinem neuzeitlichen Betrieb entbehrt werden kann — in der Mog-
lichkeit, die Malnahmen.und Leistungen der Werkstatt besser zu kontrollieren als
mit der Terminliste; er gibt die Basis ab fiir ein regelrechtes Mahnverfahren. Wenn
aber diese Kontrolle wirksam werden soll, so mufl der Stiicklistenanhang wieder
durch die Terminliste erginzt werden, womit man die durch diese Erweiterung ge-
wonnene groflere Schlagfertigkeit wiederum teuer erkauft, denn die Wirksamkeit
des Systems ist eben wieder in erster Linie von der Treffsicherheit der durch die
Terminliste aufgegebenen Zeitdisposition abhingig.
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Zur Durchfiithrung dieses Gedankens muf} der Stiicklistenanhang etwas geindert
werden, die Arbeitsginge miissen in der richtigen Reihenfolge eingetragen werden,
auch konnen aufler Stiickzahl und Termin die {ibrigen Daten, wie Akkordpreis usw.,
die fiir den genannten Zweck nicht interessieren, fortbleiben. Die neue Stiickliste
muf} also von der bisherigen abgetrennt und vom Betriebsbureau gefithrt werden.

Die richtige Reihenfolge erhélt das Betriebsbureau von der Vorkalkulation, bzw.
dem spiter erwahnten Fabrikationsburau, sie mufl weiter noch der Werkstatt bekannt-
gegeben werden, und das geschieht entweder durch Einfithrung einer entsprechenden
Laufkarte, was aber, wie die spiteren Ausfithrungen iiber diese Karte erkennen
lassen, nicht empfohlen werden kann, oder die Reihenfolge wird durch die Akkord-
karten selbst mitbestimmt, indem jede einen entsprechenden Hinweis auf die nidchste
Operationsart bzw. Werkstattsabteilung trigt. Am besten wird nicht nur die Fertig-
stellung, sondern auch der Beginn jeder Arbeit im Anhang registriert aus den schon
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frither erérterten Griinden. Die Benachrichtigung des Betriebsbureaus erfolgt jeweils
durch Abreilstreifen an der Akkordkarte, die vom Revisor abgetrennt werden.
Abb. 22 gibt eine solche Stiickliste wieder, wie sie bei einem GroBbetrieb des Werk-
zeugmaschinenbaus in Gebrauch ist1). Bei derselben ist allerdings das vorherige Ein-
tragen der Operationsreihe nicht vorgesehen.

Dieser Stiicklistenanhang bringt jetzt die Gesichtspunkte der vorherigen in
logischerer und iibersichtlicherer Form, und erleichtert dadurch die Kontrolle und
Uberwachung der Fabrikation ganz wesentlich. An und fiir sich aber bringt er nichts
grundsitzlich Neues, was der Arbeitsverteilung irgendwie zugute kiime, bleibt dem-
nach wieder nur ein Kontrollsystem und bedarf, um rechtzeitig eingreifen zu kénnen,
eines Zeitplanes, der Terminliste. Um nur die Ziigel iiber eine einzige Bestellung
in der Hand behalten zu konnen, muf}- die Liste beinahe téglich auf den Fortgang
sémtlicher Positionen hin durchstudiert werden, was schon fiir einen mittleren Betrieb
die Einrichtung eines besonderen Terminbureaus mit mehreren Beamten fordert.
Der Terminbeamte mufB alle registrierten Termine mit der Terminliste stindig ver-
gleichen, um diejenigen Posten herauszufinden, hinter denen er hertreiben muB.

!) Th. Ephraimson: ,Der Aufbau eines Terminbureaus®, Ztschr. Der Betrieb, 1919, S. 201 ft.

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 3
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Vorausgesetzt, da der dem Terminbeamten von der Betriebsleitung gegebene
Zeitplan zutreffende Termine enthilt, ist der Effekt des Systems jetzt ein viel besserer,
weil das Heraussuchen zu mahnender Teile infolge der groBeren Ubersichtlichkeit
der Eintragungen viel leichter geschehen kann. Sonst aber hat der Anhang Abb. 22
und natiirlich auch der Zeitplan alle die grundsitzlichen Mingel und Nachteile,
wie wir sie aus dem Vorausgegangenen kennen. Manche Firmen fithren an Stelle
des Stiicklistenanhanges ein Buch, das ,,Terminiiberwachungsbuch*, das aber nur
eine Mehrbelastung an Schreibarbeit darstellt, sonst keinerlei Vorteil gegeniiber dem
Stiicklistenanhang bedeutet.

Das Verfahren des Stiicklistenanhanges, ob in Verbindung mit der Terminliste
oder ohne dieselbe, ist wie diese in bezug auf Arbeitsverteilung immer ein Raten,
bleibt daher ein unsicherer, schwankender Faktor, der unaufhérlich von Neuem
umgeformt  und den stets wechselnden Umstéinden angepaBt werden muf}, verlangt
daher auBlerordentlich viel Mithe und Arbeit, von denen ein groBer Teil verloren geht.
In kleinen Formen wird gutes gegeben, fiir die grofen reicht der Atem nicht aus.

Taylor benutzt fiir die Arbeitsverteilung das ,,Verteilungsblatt‘t), wie es in
ahnlicher Form in Abb. 23 gezeigt ist?). Man erkennt sofort, es ist im Wesen nichts
anderes wie unser Stiicklistenanhang, nur mit vertikal hindurchgelegter Richtung,
und es haften ihm daher prinzipiell auch die gleichen Unvollkommenheiten an. Die
Anforderungen, die wir an eine wirksam sein sollende, schlagfertige Arbeitsverteilung
stellen miissen, und die wir im weiteren Verlaufe noch schirfer erkennen werden,
erfiillt auch das Taylorsche Verteilungsblatt nicht.

Zur Erkennung des Standes der Arbeiten an dem ganzen Auftrag, also zur Be-
antwortung der Frage g, fithrt Taylor als natiirliche Fortsetzung des ,,Verteilungs-
blattes* noch den schon erwihnten ,,Arbeitsfortschrittbogen, wie er in Abb. 24
und 25 dargestellt ist. Die Ubersicht, die er gibt, ist immerhin besser als die aller
voraufbesprochenen Stiicklistenanhinge.

Immer wieder mufl betont werden: das Vorschreiben oder Einholen der vielen
Termine, auch wenn es nur nach Fertigstellung eines Arbeitsganges fiir den néchst-
folgenden allein geschieht und nicht sogleich fiir alle Arbeitsgéinge, hat fast gar keinen
Zweck, solange es kein Mittel gibt, das unberechenbare Moment solchen Verfahrens
in zuverldssiger Weise zu eliminieren, einen liickenlos geregelten Fortgang der Fabri-
kation erreicht man damit nicht. Was wird denn von der Werkstatt verlangt? DaB
sie das einmal in ihren Kreislauf gebrachte Werkstiick ohne unnétigen Aufenthalt
auf schnellstem Wege durch alle Arbeitsginge hindurchtreibe. Mit Terminvorschrif-
ten und Mahnverfahren ist da nicht beizukommen; es gilt ein Verfahren zu schaffen,
das zwangldufig das einmal in den FabrikationsprozeB gestellte Arbeitsstiick weiter-
schiebt, unbegriindete Verzogerungen im Fortgang der Arbeiten moglichst von selbst
ausschlieBt. Ist das Arbeitsverteilungssystem gefunden, das diese Forderung in die
Wirklichkeit umsetzt, dann braucht es keine Terminvorschriften, dann ist das ge-
fahrlichste Moment, die Klippe, die soviel Voraussicht zum Scheitern bringt, aus-
geschaltet. Es kommt dann nur noch darauf an, das Werkstiick rechtzeitig dem
Fabrikationsgang einzuordnen, das Rohmaterial zum richtigen Zeitpunkt der mecha-
nischen Werkstatt bereitzustellen und dieser evtl. noch aufzugeben, wann sie mit der
Bearbeitung des kompletten Auftrages spitestens einzusetzen hat. Meist aber wird
auch letztere Vorschrift nicht nétig sein, so da8 fiir die Zwecke der Arbeitsverteilung
nur ein Termin gebraucht wird, das ist der, wann das Rohmaterial fiir die Werkstatt
greifbar sein muf, und auch dieser mufl, um moglichst sicher zu gehen, fiir groBere
Arbeitsstiicke vorher auf eine zuverlidssige Weise ermittelt werden ; er darf nicht einfach

1) Vgl. R. Seubert:,,Aus der Praxis des Taylorsystems®, 8. 75. Berlin 1914, Verlag Julius Springer.
%) Vgl. Justus Bormann: ,,Die Anwendung der Formulare im Sinne Taylors in einer Werkzeug-
maschinenfabrik“, Taylor-Ztschr. 1920, S. 47,



geschitzt werden. Da der Pro-
ze8 zur Erstellung des Roh-
stiickes stets ein sehr viel ein-
facherer und beschrinkterer ist,
so begegnet das Aufstellen des
Termins fiir seine Ablieferung in
das Rohlager keinen allzu groflen
Schwierigkeiten, vor allem aber
die Unzahl der Termine, die bis-
her der Werkstattsgang (in der
mechan. Werkstatt) erforderte,
kommt in Wegfall, und was das
bedeutet, braucht nun nicht mehr
besonders geschildert zu werden.
Der springende Punkt des neuen
Systems liegt also in der Zwang-
laufigkeit, die das von der me-
chanischen Werkstatt erfaf3te
Arbeitsstiick von selbst zum
Schwimmen zwingt und es nir-
gends anhalten 1iBt. Die Werk-
statt, die das Arbeitsstiick flie-
Bend hindurchgebracht hat, hat
ihre Schuldigkeit getan, mehr
tun konnte sie nicht, und wenn
dann trotzdem der Liefertermin
iiberschritten wurde, dann kann
eben nur die zu kurze Bemessung
desselben schuld sein, nicht die
Werkstatt. Die Zwangldufigkeit
aber wie bisher durch eine
Summe von Terminvorschriften
erzwingen zu wollen, ist ein fal-
sches Beginnen, trigt immer den
MiBerfolg in sich.

Die Laufkarte.

Die Méngel der bisherigen
Verfahren haben bei manchen
Firmen dazu gefiihrt, die Ter-
minkontrolle auf andere Weise
auszuiiben, vermittels der sog.
,,Laufkarte‘ oder Arbeitsbegleit-
karte. In der so vielfach belieb-
ten Ausfithrung, durch sie die
Abteilungen oder Arbeitsginge
vorzuschreiben, die das Werk-
stiick durchlaufen soll, und sie
jeweils nach Fertigstellung eines
Arbeitsganges dem nichstfolgen-
den Meister zuzusenden als Mit-
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teilung, daB das Stiick nun fiir ihn greifbar ist, ist die Laufkarte in der Haupt-
sache weiter nichts als ein Hilfsmittel fiir den Nachrichtendienst und fiir sol-
chen Zweck viel zu teuer. Die Nachrichteniibermittlung 1Bt sich mit einfa-
cheren, billigeren Methoden erreichen. ZweckmiBiger ist die Ausfiihrung Abb. 26.
Der Grundstock ist auch hier wieder die in einer Betriebskonferenz aufgestellte
Terminliste mit weitgehendster Aufteilung des Auftrages. Fiir jede Position
wird weiter noch eine Laufkarte in doppelter Ausfertigung ausgestellt, wovon die
eine mit abreiflbaren Feldern versehen in die Werkstatt geht und das Werkstiick
vom Rohlager aus von Arbeitsgang zu Arbeitsgang begleitet, die andere mit
gleicher Feldeinteilung, aber ohne Perforierung, im Betriebsbureau bzw. Termin-
bureau verbleibt und hier nach Kommissions- und laufenden Stiicklistennummern
geordnet wird. In beiden Karten werden vom Akkordbureau die Arbeitsgiinge
ihrer Reihenfolge nach durch Nummerierung kenntlich gemacht und dadurch der
Werkstatt der Gang der Bearbeitung vorgeschrieben, als auch dem Terminbeamten
bekanntgegeben. Die Fihnchen der Werkstattskarte dienen zur Riickmeldung aus
der Werkstatt und zwar hat der Revisor nach jeder Operation das entsprechende
Fahnchen abzutrennen und nach dem Terminbureau zu schicken. Hier wird diese
Meldung in das Duplikat eingetragen, das dann in jedem Augenblick den Stand der
Fabrikation des Werkstiicks erkennen lif3t, wie weit es in der Bearbeitung schon
gediehen ist, wo es sich zurzeit befindet, und in welcher Abteilung etwa Versiumnisse
vorgekommen sind.

Fiir das Kontrollieren an Hand der Terminliste trigt der obere Rand der Lauf-
karte einen Terminkalender, um imi Terminbureau mit der Duplikatkarte durch auf-
zusteckende Reiter die Termine iiberwachen zu koénnen. Durch verschiedenfarbige
Ausfithrung dieser Reiter wird die Ubersichtlichkeit wesentlich erhoht, zusammen zu
liefernde Teile werden durch gleichfarbige Reiter kontrolliert, GuB- und Schmiede-
teile usw. durch die Farben der Reiter unterschieden. Sind zu den vorgesehenen
Terminen einzelne Teile zuriickgeblieben, so wird die siumige Abteilung gemahnt
und die Reiter werden auf einen anderen naheliegenden Termin gesteckt, um diese
Teile nicht aus dem Auge zu verlieren.

Zweifellos ist dieses Verfahren praktisch und ibersichtlich, es gibt der Betriebs-
leitung die Moglichkeit, das Fortschreiten der Fabrikation in einfacher Weise zu
iiberwachen und erleichtert ihr die Schwierigkeiten, die Fiden der Fabrikation so
in der Hand zu halten, dal der Entwicklungsgang jedes einzelnen Werkstattauftrages
genau verfolgt werden kann. Unter allen bisherigen Verfahren gibt es die vollkom-
menste Antwort auf die Fragen a, b und ¢, dagegen steht es hinsichtlich der Fragen d,
e, f und g auf der gleichen Stufe wie die fritheren Systeme, ja man muB sagen, daf
der Stiicklistenanhang betreffs Frage g es leichter macht, sich eine Ubersicht zu
bilden, als die Laufkarte. Wird in der Stiickliste Abb. 22 die Operationsreihe vorher
cingetragen, so erfillt sie bis auf die Moglichkeit der Terminkontrolle durch die
Reiter dieselben Zwecke wie die Laufkarte und gewihrt dabei entschieden die bessere
Ubersicht. Aber das Schwergewicht liegt auch bei der Laufkarte wieder in dem nur
iiberwachenden, die vorausgegangenen Geschehnisse nachtriglich kontrollierenden
Charakter, es ist sozusagen ein systematisches Mahnverfahren, das nach alter Weise
mit Zeitdispositionen arbeitet. Von einer eigentlichen Arbeitsverteilung ist wiederum
keine Rede; der Meister ist in seiner Willkiir unbeschrinkt.

Einen Anlauf zur Einschrinkung dieser Willkiir macht die Laufkarte (Stiick-
begleitkarte) Abb. 27, in deren erste Spalte eine kurze, aber detaillierte Beschreibung
des Herstellungsganges aufgefiihrt wird. Handelt es sich z. B. um die in Abb. 28
gezeigte Rundmutter, von denen 100 Stiick anzufertigen seien, so koénnen ver-
schiedene Arbeitsverfahren eingeschlagen werden. Es kann ein entsprechend langes
Stiick Rundstahl iiberdreht und eingestochen und dann auf der Bohrbank ausgebohrt
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werden derart, dal jede Mutter abféllt, und schlieBlich die.weitere Fertigstellung auf
der Revolverbank geschehen. Es kann aber auch das Rundeisen auf der Abstech-
bank in Scheiben zerteilt werden, und es kann schliefllich die gesamte Herstellung
auf der Revolverbank oder dem Automaten vorgenommen werden. Auf welche
Art nun die Bearbeitung zu geschehen hat, wird durch die Karte Abb. 27 festgelegt.

Jedoch ist das noch nicht der eigentliche Zweck der Karte, denn die besagte Vor-
schrift ist ja schon durch die Akkordkarten ausgegeben, ihre eigentliche Bestimmung
ist vielmehr, und das ist der Sinn jeder Laufkarte, das Werkstiick vom Rohlager aus
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Abb. 23. Verteilungsblatt.

auf seinem Gang durch die Werkstatt zu begleiten und ihm als Legitimation zu
dienen?). (Vgl. die diesbeziigliche Vorschrift auf den Abb. 27 und 29.) Die Lauf-
karte wird von der Revision aus dirigiert, nach jedem Arbeitsgang wandert das
Werkstiick mit seiner Laufkarte nach dem Kontrollraum und wird von dort aus
an die aus der Laufkarte ersichtlichen Werkstattsabteilungen geschickt. Statt
vom Rohlager ab kann, was auch stets richtiger ist, die Laufkarte schon von der
Tischlerei bzw. dem Stahllager oder der Schmiede aus einsetzen. In vielen Fillen
wird, wie atich bei Abb. 27, der Laufkarte gleich die Zeichnung beigeklebt (manche

1) Vgl. Méller: ,,Eine Studienreise in den Vereinigten Staaten von Amerika‘, Ztschr. des V. d. Ing.
1903, 8.1455. — Ferner J. Lilienthal: , Fabrikorganisation, Fabrikbuchfithrung und Selbstkosten-
berechnung der Firma Ludw. Loewe& Co. A.-G., 2. Aufl,, S.50. Berlin 1914, Verlag Julius Springer.
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Arbeits-Fortschrittshogen fiir Vorrichtungen und Werkzeuge.
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Abb. 25. Arbeitsfortschrittbogen fiir Vorrichtungen und Werkzeuge.
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Werke hiingen jeder Akkordkarte die Zeichnung an). Es muf} dann, wie das iiberhaupt
eine Forderung der modernen Werkstatt sein sollte, fiir jedes Werkstiick eine beson-

Abb. 28. Ringmutter.

dere Zeichnung angefertigt werden bzw. die Zeichnung in
Teilbldtter zerlegt werdent), wobei jedes Teilblatt nur
einen Gegenstand enthalten darf. Da das beigeklebte Teil-
blatt nach Fertigstellung der Maschine vernichtet wird,
so entsteht besonders bei Einzelfabrikation ein unge-
heurer Papierverbrauch, der schon in mittleren Betrieben
viel zu grof wird, als daB man diesem Umstand so ganz
ohne Sorgen gegeniibertreten koénnte, und mit dem Aus-
einanderschneiden der Teilblitter und Ankleben oder An-
heften ist eine Person oft halbe Tage lang beschiftigt.
Der Vorteil, daB der Arbeiter nicht nach der Zeichnung

zu suchen braucht, ist auch auf andere Weise zu erreichen. (Vgl. unter ,,Arbeits-

verteilungstafel ‘)

Mitunter findet man schon ein besonderes Arbeitsverteilungsbureau, von wo
aus Akkord- und Laufkarte an die Meister ausgegeben werden und die Laufkarte

Abb. 29. Arbeitsbegleitkarte (Vorderseite).

1) Vgl. Prof. A. Riedler: ,Das Maschinenzeichnen®, S.165. Berlin 1913, Verlag Julius Springer.
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jedesmal vom Priifraum zum Arbeitsverteilungsbureau zuriickgeht als Benach-
richtigung, daf ein Arbeitsgang erledigt ist.

Eine Laufkarte, die den Arbeitsgang in den Details vorschreibt und auch wieder
dem Nachrichtendienst an das Terminbureau durch abtrennbare Fihnchen dient,
zeigt Abb. 29 und 301). Ein. weiteres Beispiel einer Laufkarte gibt B. Sammel in
seinem Aufsatze ,,Beitriige zur Frage der modernen Betriebsorganisation und wissen-
schaftlichen Betriebsfithrung*?).

T3 [y * Be
X X x .
Ausschuss, Name Gut befunden Teillieforun Zurfick

Op. [Stele| An Abllg. | Dat. | 77| des Arbeiters | Sick | Kovisor | Dat | Noi[Sick| an | Dat Stek.| Dat.
_l_"g'lx__l..,och_ /3 2x110/3 Heinrich |25 | Herms |9/5 &.le,ga:
,2'_25x_ _Loch__|10/3
8 Dre
4,

Schleif
5,

Sto8
& L.£.T ]
7.
8.
9,
10,
op. Art der Bearbeitung Bemerkungen

| |bohren, reiben, 2 Stufen innen fertig
Nebenflache & gr.Stufe aussen vordrehen
4 |5 Stufen incl.Rand & Randseite vordrehen

3. |4 Stufen ballig,2 Nabenseiten,Randseite & Rand
" |fertig drehen, (Nabenlénze genau_einhalten)
4 |feilen & polieren

5 ute stofen

P

Kleberand

7. [

53504 33807 153504 33891 133504

Abb. 30. Arbeitsbegleitkarte (Riickseite).

Die Laufkarte ist in den letzten Jahren sehr beliebt geworden, mir scheint aber
zu Unrecht. Einmal ist sie teuer, ihre Ausstellung erfordert viel Arbeit, sodann
dient sie ganz und gar nicht dem schon aufgestellten Grundsatz, in der Werkstatt
so wenig Formulare als moglich zirkulieren zu lassen, denn nichts erschwert der
Werkstatt die Ubersicht und Ordnung so sehr als die von Hand zu Hand gehenden
Karten und Scheine. Der Gedanke der Laufkarte ist, wie schon erwihnt, stets beim
Werkstiick zu bleiben, dasselbe keinen Augenblick zu verlassen, und nun sehe man
sich einmal eine flott beschéftigte Werkstatt daraufhin an, wieviele Werkstiicke
wegen ihrer Grofe nicht durch den Revisionsraum gehen kénnen, an welche Voraus-

1) Vgl. Th. Ephraimson: ,,Der Aufbau eines Terminbureaus‘, Ztschr. Der Betrieb 1919, S. 201 ff.
%) Hawa-Nachrichten Januar.1920, S. 137.
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setzung doch die Laufkarte, wie schon angedeutet, gebunden ist. Nur durch die
Vorschrift, dafl die Revision kein Arbeitsstiick annimmt ohne die Laufkarte, kann
man dem Verlorengehen der Karte vorzubeugen suchen. Manche Arbeiter, z. B. der
Schleifer, der Réiderfriser usw., haben ganze Berge von Wellen und Rédern an ihrer
Bank liegen, die infolge ihrer Gré8e nicht durch den Kontrollraum gehen konnten,
und bei jedem Werkstiick soll nun die Laufkarte liegen. Sie am Stiick zu befestigen
geht nicht an, die Befestigung wird schon am ersten Tage zerstort ; so wird sie einfach
lose beigelegt oder irgendwie zwischengeklemmt mit dem Erfolg, daf ein Teil der
ohnedies schon recht beschmutzten und oft noch beschiddigten Karten bald in der

=1l g 3 I 3 Bezirk: D E
S TEF)E° Liefertermin |t 11./7. | 21.|7. | 294 7.
o '
I ; 5 i
e g X Art der Bearbeitung
i 7 N "
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oo - .
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o o] ) [ H
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x> - H
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© LY
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A I O = -5 £
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Abb. 31. Laufkarte.

Nachbarschaft am Boden herumfliegen und verloren gehen. Um das zu verhiiten,
miite der Arbeiter alle Laufkarten verwahren, sie also vom Stiick trennen, womit
aber das Prinzip verletzt wird, daB die Karte stets beim Arbeitsstiick sein soll; er
wiiite dann nicht mehr, zu welchem Stiick die Karte gehért, und miite deshalb
dann Untersuchungen anstellen und Zeit vergeuden, wofiir er sich bedanken wird.
Zwar 1aBt sich dies alles einfach dadurch vermeiden, dafl man einen offenen Kontroll-
raum schafft, nach welchem alle Werkstiicke, nicht nur die kleinen und mittleren,
sondern auch die groBeren gehen miissen, so daf sich am Platze des Arbeiters keine
Ansammlungen bilden kénnen, und hier dann alle Laufkarten kommissionsweise
einschachtelt und durch einen Beamten verwalten lat. Abgesehen davon, daf hier
die Laufkarte wihrend der Lagerung wieder vom Werkstiick getrennt wird, entsteht
stark vermehrter Transport. Auch sind offene Sammelstellen nicht so empfehlenswert
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wie geschlossene. Werkstétten mit Einzelfabrikation sind bei dem oben beschriebenen
Lauf férmlich iiberschwemmt mit Laufkarten; das Ubel mindert sich erst bei reiner
Serienfabrikation, um bei ausgesprochener Massenfabrikation fast.vollstindig zu ver-
schwinden. Im letzten Falle kann dann auch die Einfiihrung der Laufkarte empfeh-
lenswert werden. Eine solche fiir Massenfabrikation zeigt Abb. 31, aber auch hier
kann sie leicht entbehrt werden, wenn man die Stiicklohnkarten zum Eintragen
von Ausschuf} einrichtet?!).

Das Werkstiick kann durch Aufschlagen oder Aufschreiben der Kommissions-
und Stiicklistennummer oder auch der Zeichnungsnummer leicht und dauernd
gekennzeichnet werden; bei GufBstiicken empfiehlt sich das AufgieBen derselben,
dann braucht man keine Laufkarte. Der Arbeiter hat kein Interesse an ihr,
ihm ist sie vollig gleichgiiltig, der Revisor braucht sie nicht, wenn mit dem
Stiick die Akkordkarte abgeliefert wird, und der Meister braucht sie auch nicht.
Wenn sie wie eingangs gesagt trotzdem vielfach und gern dazu benutzt wird,
mittels ihrer dem Werkstattmeister Kenntnis vom Eingang des Rohmaterials zu
geben, so ist das die einzige Gelegenheit, wo er Nutzen von ihr hat, der aber dadurch
erkauft wird, daB sie vom Werkstiick getrennt werden mufl und das letztere ohne
Legitimation ist, was leicht zu Unordnung fithren kann. Dem Werkstattingenieur
aber sind die Laufkarten ein Greuel, die vielen herumliegenden Karten stéren das
Werkstattbild und erhalten ihn stets in Sorge wegen der immer wieder auftretenden
Verluste mit ihren unangenehmen Folgen.

Alle in der Werkstatt laufenden Formulare haben ein gewisses individuelles
Interesse fiir den einen oder anderen der Werkstattbewohner, das ihn veranla@it,
ihnen eine wenn auch nur beschrinkte Aufmerksamkeit zu widmen, die Laufkarte
aber ist sozusagen herrenlos, keiner hat irgend welchen besonderen Anteil an ihr.
Dem Arbeiter fillt es schon gar nicht ein, sich mit ihr zu befassen. Liegt sie ihm bei
Aufnahme des Stiickes zur Hand, dann ist es ihm recht, wenn nicht, so fiihlt er sich
kaum bewogen, nach ihrem Verbleib zu forschen; er wendet sich einfach an seinen
Meister, der dann sehen mag, wo er sie herbekommt. ' Wenn ein Formular eine Instanz-
reihe zu durchlaufen hat, und es ist nur eine Instanz darunter, die kein oder nur ge-
ringes Interesse daran hat, dann ist das eine gefdhrliche Stelle fiir den richtigen
Ablauf des Vorganges. Daran kann auch, wie schon dargetan, die besagte Vorschrift
nicht viel dndern.

Es diirfte also Ubertreibung sein, wenn manche Vertreter der Laufkarte ihr
geradezu die Bedeutung eines Regulators fiir die Fabrikation zulegen. Sie soll zur
Ubersichtlichkeit und Vereinfachung in der Werkstatt beitragen, ist dieser Aufgabe
aber nicht immer gewachsen, ja sie erschwert mitunter geradezu die Arbeit. So ver-
langt beinahe jede Anderung, jeder Nachtrag das Zuriickziehen der Laufkarte.
Es ist jedenfalls besser, auf sie ganz zu verzichten und ihre Vorziige auf anderem
Wege erreichen zu suchen.

Das sind im wesentlichen die Systeme, deren sich, von einigen ganz wenigen,
mustergiiltig organisierten Betrieben abgesehen, die allermeisten Werkstétten bedienen.
Mit den vielen Variationen, wie sie in der Praxis und in der Literatur verstreut sind,
haben sie alle das charakteristische Ubel, daB sie einer systematischen Arbeitsverteilung,
die jeder Bank nach einem bestimmten Plane ihre Arbeit im voraus zuweist, wodurch
ein festes Bild gewonnen wird, aus dem allein das Vorgehen und die MaBnahmen
fiir besten und schnellsten Ablauf der Fabrikation herausgeboren werden konnen,
aus dem Wege gehen, und das ist ihr édrgstes Gebrechen. Ihre mehr oder weniger
wirksame Seite liegt nur in der Terminkontrolle, die ja immer nur sekundéren, nach-
schaffenden Charakter besitzt, deren Erkenntnisse und MaBregeln stets dem Ge-

1) Vgl. Prof. Schilling: ,,Die Bedeutung neuzeitlicher Ausgestaltung industrieller Betriebe‘,
Ztschr. Die Werkzeugmaschine 1918, S. 312.
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schehen nacheilen und daher Unheil nicht verhindern, sondern bestenfalls wieder gut-
machen oder abschwichen koénnen. Fiir neuzeitliche Betriebsfithrung reicht keines
dieser Systeme aus.

Die Beschiftigungstabelle fiir jede einzelne Werkzeugmaschine.

Eine groflere Betonung und wenigstens dem Wesen nach schon richtigere Er-
fassung des Gedankens der Arbeitsverteilung zeigt die Beschiftigungstabelle Abb. 321).
Jede in der Werkstatt vorhandene Bank hat ein Feld, in das mit Bleistift die ihr zu-
gedachten Arbeiten, ausgedriickt durch ein in seiner Lange der Arbeitszeit entsprechen-
des Rechteck, eingezeichnet werden. Jeder Meister erhilt ein solches Formular, in
das er seine Arbeitsverteilung eintrigt. Eingetretene Terminiiberschreitungen werden
durch ein dariiberstehendes Rechteck angedeutet.?)

Abb. 32. Beschiftigungstabelle.

Beschiiftigungstabelle fiir Dreherei B. 3
Drehbank Januar Februar Mirz April )
M |wemgg|wengg|e2n2gy |weags ||
i | ‘ | | \ 1 ‘} ‘\ | . ‘ i R
1 100 | 210 250 E 310 | ';
o | ! | HEEE il
2 215 E2EAREZAREE ,
- B Y R
3 |25 | 250 07 | | 81| | ;
L] HEEEEEEEEE N
4 175 | 210 | 222 287 || 310 |} Lo
NN L ] -

Hier ist also schon der Versuch gemacht, die Verteilung der Arbeiten auf die einzel-
nen Bénke planmifig vorzunehmen und diesen Plan duBerlich festzuhalten. Es werden
aber zum Teil noch nicht die einzelnen Werkstiicke, aus denen der Auftrag besteht,
beriicksichtigt, sondern nur der Auftrag als Ganzes, indem jedes Rechteck die Summe
aller Arbeiten der betr. Kommission darstellt. Aus dem bisher Gesagten geht zur
Geniige hervor, dafl dieser Umstand schon eine Schwiche des Verfahrens ist. Auch
liegt die Festlegung der Reihenfolge der Arbeiten noch in der Hand der einzelnen
Meister, eine Zentralisierung der Arbeitsverteilung an einer einzigen Stelle findet
nicht statt. Und auch fiir die Zwecke der Arbeitsverteilung ist die Beschéftigungs-
tabelle, obwohl sie nach dieser Richtung schon weiter ausgebaut ist als die vorauf-
gegangenen Verfahren, nicht gut zu gebrauchen, sie ist mit einem grundlegenden
Mangel behaftet, der ihrem erfolgreichen Gebrauch allzu grofe Hindernisse in den

Weg legt.

Eine schon etwas verfeinerte, bessere Aufmachung zeigt Abb. 333).

1) Vgl. Blancke: ,,Rationelle Metallbearbeitung*, S. 61. Berlin 1911, Verlag Julius Springer.
?) Vgl. Weniger: ,,Graphische Zeitvoreinteilung im GroBbetrieb in W. T. 1919, S. 181. —
Ferner M. Dribbusch: ,,Verteilung und Kontrolle der Arbeiten in der Werkstatt*, Ztschr.
Werkstattstechnik 1912, S. 92.
3) Vgl. Rosenberg: ,,Organisatorische Hilfsmittel fiir die Tagesarbeit des Betriebsleiters®,

Ztschr, Der

Betrieb 1921, S. 337.



Die Schwichen der bisherigen Verfahren. 49

Die Schwiichen der bisherigen Verfahren.

Der Haken ist, wie bisher, auch bei der vorgenannten Tabelle wieder der Wider-
streit zwischen vorheriger Schéitzung und spéterer Wirklichkeit, das Planen ist leicht,
das Ausfithren zeigt erst, welche Hemmnisse bei jeder Wandlung zu iiberwinden sind.
Der Zukunft zu dienen, ist immer schwer. Man muf sich klar machen, daB die Werk-
stiicke ihren Gang iiber alle moglichen Maschinen nehmen, dafl an manchem Arbeits-
stiick 30—40 Arbeitsgiinge ausgefithrt werden miissen, ehe es zum Einbau in die

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 4
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Montage gelangt. Abgesehen von einigen ganz wenigen spezialisierten Werken sind die
zur Verfiigung stehenden Werkzeugmaschinen nicht so zahlreich, dafl Werkstiicke be-
stimmter Form und Grofe dauernd derselben Maschine zugewiesen werden kénnten, es
sind im Gegenteil fortwihrende Verschiebungen notwendig. Das erschwert die Voraus-
bestimmung -der einer Bank zugedachten Arbeiten natiirlich; gleichwohl aber sind
die Schwierigkeiten der vorherigen Festlegung des Arbeitsprogrammes in allen
Fillen nicht sehr groB, wo es sich um den ersten Arbeitsgang handelt, wie das meist
in der Dreherei und Hobelei der Fall ist. Um so groBer aber werden die Hindernisse
bei allen nachfolgenden Arbeitsgingen.

Wenn z. B. eine Dreharbeit als erste Operation auf die Bank genommen wird,
und es folgt als zweite Operation Frisen, so ist auch nicht anndhernd vorauszusehen,
welche der in Betracht kommenden Frismaschinen gerade zu der Zeit frei sein oder
doch am néchsten frei werden wird, sobald die Dreharbeit fertig geworden ist. Die
in’ der Beschiftigungstabelle vorgesehene Frismaschine ist vielleicht noch lange
belegt, und bis sie wieder frei wird, darf mit dem eben auf der Drehbank fertig ge-
wordenen Stiick nicht gewartet werden. Denn es ist ja eines der Hauptgebote der
Werkstatt, einer fertig gewordenen Operation so schnell wie moglich die nichste
folgen zu lassen. Das zwingt den Meister, statt der im Arbeitsplan (Abb. 32) vor-
gesehenen Frismaschine eine andere zu nehmen, und zwar diejenige, die am néchsten
frei wird, natiirlich mit der Einschrinkung, daf diese hinsichtlich Gr6B8enabmessung
und Leistung sich fiir das Werkstiick auch eignet. Dieser Vorgang wiederholt sich
vielleicht bei allen weiteren Operationen, und der ganze schéne Arbeitsplan ist um-
geworfen nicht nur in bezug auf das eben gedachte Werkstiick, sondern auch auf alle
iibrigen Stiicke und Auftréige. Denn auch nur ein einziger Wechsel hat die Verschie-
bung des ganzen miihsam entworfenen Gebéudes zur Folge. Eine zutreffende Arbeits-
verteilung ist also mit der Beschiftigungstabelle Abb. 32 nicht durchzufiihren, es
ist unmoglich, die als Widerspiegelung des von vielseitigsten Strebungen durchfurch-
ten Fabrikationsprozesses téglich notwendig werdenden Verschiebungen und Um-
stellungen auf dem Papier zum Ausdruck zu bringen.

Ganz die gleichen Ubelstinde hat man, wenn, wie das in sehr vielen Werkstétten
verbreitet ist, der Meister fiir jede seiner Werkzeugmaschinen ein Fach reserviert
hat, in das er alle diejenigen Akkordkarten ablegt, deren Arbeit er der betreffenden
Bank zugedacht hat, wobei die Aufeinanderfolge der Karten im Fach der Eiligkeit
der Arbeiten entspricht. Kommt er in bezug auf die ersten Operationen mit seinen
Dispositionen vielleicht ganz gut zurecht, so doch sicherlich nicht bei allen weiteren
Operationen. Er wird diesbeziiglich den Inhalt der Ficher téiglich &ndern miissen,
die Karten in andere Féicher umwechseln und so fast alles wiederum umwerfen miissen.
Eine miihevolle und, weil sie sich téiglich mit Sicherheit wiederholt, gegen die er macht-
los ist, unangenehme Arbeit, die viele Meister nach kurzer Zeit dahin bringt, die ganze
Sache auf ein totes Geleise zu schieben und auf solche Arbeitsverteilung zu verzichten.

Wir haben nun deutlich die Klippen erkennen kénnen, an denen jegliche syste-
matische Arbeitsverteilung so leicht strandet, an denen sie unbedingt immer wieder
zerschellen muf}, wenn es nicht gelingt, das Hindernis wegzurdumen. Wir sehen,
daf es nur darauf ankommt, fiir einen fertig gewordenen Arbeitsgang im Arbeitsplan
die nichstfreiwerdende Maschine fiir den folgenden Arbeitsgang richtig zu treffen.
Gelingt das, dann ist das Riitsel der Arbeitsverteilung gelost. Mit den bisher erérterten
Mitteln geht es nicht, und es ist mir von anderer Seite auller der nachher zu besprechen-
den ,,Liefertafel“ noch kein Verfahren bekannt geworden, welches das Problem auch
nur anndhernd geldst hitte.

Die Sache wird noch recht schwierig dadurch, dafl schon viele der ersten: Operatio-
nen sich zeitlich nicht in der vorgesehenen Weise abwickeln, dafiir sorgen schon die
vielen téglichen Stérungen, wie nicht rechtzeitig angeliefertes Material, Reparaturen
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an der Bank, Erkrankungen oder Weggang des Arbeiters usw. Um diese Storungen,
die wieder auf alle folgenden Operationen riickwirken, ausgleichen zu kénnen, mufl
dem System noch die entsprechende Beweglichkeit und Elastizitit eigen sein, damit
es sich jeder Anderung sofort anpasse und ihr folge; und das moglichst zwanglaufig,
Forderungen, die eine Menge uniiberwindlich scheinender Schwierigkeiten in sich
bergen und die nur zu leicht den, der sich an der Sache versucht, dahin fiihren, sein
Vorhaben wieder aufzugeben und auf planmiBige Arbeitsverteilung zu verzichten,
,,weil es ja doch nicht zutrifft®

Um zu einem brauchbaren System zu kommen, kann die Losung nach zwei
Richtungen hin gesucht werden. Es werden, wie das der Gedanke der Terminliste
ist, sémtliche Operationen des Werkstiickes im voraus auf die Werkzeugmaschinen
in einer zeitlich moglichen Reihenfolge verteilt; es wird jedem Werkstiick also, wie
Ephraimson treffend sagt?), sogleich ein Terminkalender mit auf den Weg gegeben,
und das ist der schwierigere, in der nachfolgend behandelten ,,Liefertafel* verwirk-
lichte Weg. Oder es werden, wie es der Sinn der Stiickliste (Abb. 22) ist, die folgenden
Operationen jedesmal erst nach beendigter vorhergehender Operation verteilt, was
unbedingt die bessere Losung ist. Dieser zweite Weg ist bei dem unten ausgearbei-
teten Verfahren eingeschlagen (Arbeitsverteilungstafel).

Wenn nun im folgenden die Arbeitsverteilung den eben erkannten Forderungen
entsprechend entwickelt wird, so darf doch wieder nicht tibersehen werden, da8,
wie schon friiher betont wurde, alle Arbeitsverteilung in ihrem Wesen eine Schitzung
bleibt, und wie die technische Vorkalkulation gezwungen ist, mit dem unberechen-
baren Einflu menschlicher Eigenschaften und fortwéihrend storenden Zufilligkeiten
zu rechnen ; kurz, die Unzahl zufilliger Hindernisse kann nicht vorausgesehen werden.
Sie kann deshalb nur mit abgerundeten Werten rechnen, und ist mit ihren Annahmen
im voraus nie ganz sicher. Diese Unsicherheit wird naturgemi um so groBer und
schidigender, je mehr Arbeitsginge am Werkstiick im voraus festgelegt werden, und
es wird daher diejenige Arbeitsverteilung die bessere und richtigere sein miissen, die
ihre Vorausbestimmungen nicht sogleich fiir die ganze Arbeitsreihe trifft, sondern
jeweils nur fiir die folgenden Operationen, also immer nur fiir einen Arbeitsgang.
Im strengsten Sinne des Wortes ist eine derartige schrittweise Vorausordnung nicht
angéingig. Es miissen auch hier gleich die Béinke fiir simtliche Operationen vorgesehen
werden, jedoch gewissermafien nur provisorisch. Die endgiiltige Zuweisung einer
Operation an eine Bank erfolgt erst nach Beendigung der vorhergehenden Operation,
weil erst jetzt die augenblicklichen Zustinde zu iibersehen und zu meistern sind,
die gebieterisch die Zuweisung der Arbeit an eine ganz bestimmte Bank verlangen,
die vielleicht nicht vorgesehen war. Mit diesem Verfahren sind also als typische
Eigenschaft fortwihrende Umstellungen gegeniiber dem provisorischen Arbeitsplan
verbunden, es mufl daher, wenn es seiner Aufgabe entsprechen soll, eine vollstindige
Beweglichkeit und Biegsamkeit in sich als charakteristische Eigenschaft besitzen.
GroBte Gelenkigkeit ist der springende Punkt fiir das zu entwickelnde Arbeitsvertei-
lungssystem. Nur ein solches kann brauchbar sein, das diese Eigenschaft als charak-
teristische Linie im Antlitz trigt.

Die Schwierigkeiten der Arbeitsverteilung sind also nicht gering. Das moge auch
in ]enen Kreisen bedacht werden, die mit der Werkstatt in Verbindung stehend, sich
oft eine naiv anmutende Anschauung iiber die Einfachheit des ganzen Problems
von Lieferzeitbestimmung und Arbeitsverteilung zu eigen gemacht haben, die sich
nie iiber die so heiklen Seiten dieser Aufgaben den Kopf zerbrochen haben. Auf den
technischen und kaufménnischen Bureaus sieht man gerne diese Seite der Betriebs-
leitung als eine fast minderwertige Titigkeit an, zu der weiter nichts gehort als all-
tigliche Werkstattserfahrung, und entsprechend dieser geringschitzigen Bewertung

1) Th. Ephraimson: ,,Der Aufbau eines Terminbureaus®, Ztschr. Der Betrieb 1919, S. 2083.
4%
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verlangt man vom Betriebsleiter, dal er stets so disponiere, daf die Lieferzeiten
nicht iiberschritten werden. Es fillt niemandem ein, dafl dieses Verlangen an den
Betriebsleiter die schwierigsten Aufgaben stellt, die er mit den in den meisten Werken
gegebenen Mitteln gar nicht 16sén kann.

Wie oft findet der Betriebsleiter in seinem Werk eine so mangelhafte Betriebs-
organisation vor, daf} er nichts weiter tun kann, als bei den Terminkonferenzen und
Terminlisten zu bleiben. Fiir eine durchgreifende Arbeitsverteilung und Termin-
bestimmung miiBite eine weitgehende Uménderung oder Ausbau in der vorhandenen
Organisation durchgefithrt werden, wozu man ihm die Mittel nicht an die Hand gibt,
eben weil man in der Meinung befangen ist, daB zum richtigen Disponieren duBerliche
Mittel nicht groB gehoren. Der technischen Durchfiihrung des Disponierens schenkt
man weiter keine Bedeutung, wohl aber sehr ihren Folgen und Ergebnissen, wenn
ein Liefertermin iiberschritten ist. Dann wird er natiirlich ohne weiteres dem Betriebs-
leiter zur Last gelegt, und die vorhandene Organisation setzt diesen auch nicht in
den Stand, sofort zu erkennen, an wem die Hauptschuld gelegen. Er ist gezwungen,
zeitraubende Nachforschungen anzustellen, um vielleicht nach léngeren Bemiihungen
festzustellen, da8 die Verzogerungen gar nicht seine Schuld waren, sondern da8 sie
aus einer Summe von vielen Fehlern resultieren, die an fast allen Stellen des Werkes
gemacht wurden, und daB sie leicht héitten vermieden werden konnen, wenn eben die
Organisation eine bessere gewesen wire, wenn er seine Erfahrungen darin hitte gel-
tend machen kénnen und ihm die Organisation, wie er sie vorgefunden, nicht als etwas
Abgeschlossenes, Unverinderliches aufgezwungen wiire.

Wem wire, solchen Gedanken nachgehend, nicht schon aufgefallen, daB es in
so vielen Werken geradezu Mode ist, bei allen vorkommenden Unzutriglichkeiten
auf die Werkstatt zuriickzugreifen und ihr ihre Unvollkommenheiten vorzuhalten.
Wiirde man aber einmal die technischen und kaufménnischen Abteilungen auf die
gleichen Mingel hin untersuchen, man wiirde meist ein wenig erfreuliches Bild finden.
GroBtmogliche Schnelligkeit in der Arbeitsdurchfiihrung wie iiberhaupt -jeglicher
Abwicklung eines Vorganges verlangt der jiingste Techniker oder Kaufmann von
der Werkstatt als einfache Selbstverstindlichkeit, aber wie sieht es damit in den tech-
nischen und kaufménnischen Bureaus aus? So viele bringen es nie fertig, einen eiligen
Avuftrag der Werkstatt etwas schneller zuzufiihren als die alltdglichen normalen
Auftrige. Auch Gantt, der bekannte amerikanische Organisator, klagt: ,,Wenn
Verluste entstehen, wird selten versucht, die wahre Ursache herauszufinden; in
der Regel gibt man sich mit der Behauptung zufrieden,,dafl die Werkstatt daran
schuld ist.““?)

Die Liefertafel.

Es gibt nun eine anscheinend noch recht wenig bekannte Moglichkeit der Arbeits-
verteilung, die alle Schwierigkeiten in fast restloser Weise bewiltigt, sowohl hin-
sichtlich der eigentlichen Verteilung der Arbeit, als auch der Terminbestimmung und
Terminkontrolle, ja letztere sogar ganz erspart, und die daher als beinahe ideal zu
bezeichnen wire, wenn die Handhabung nicht so umstéindlich wiirde, die ,,Liefer-
tafel” (Abb. 34).

Sie ist entsprechend dem vorhandenen Maschinenpark in eine Anzahl wagerechter
Felder eingeteilt, die durch aufgesetzte Holzleisten voneinander getrennt sind.
Oben am Kopf ist die Monats- und Tageseinteilung. Ersetzt man die Rechtecke
der Abb. 32 durch Holzklétzchen, die zwischen den Leisten leichtgehend eingeklemmt
werden, beklebt die Klotzchen mit Zetteln, die durch Kommissions- und Stiick-

1 Vgl. Kent-Italiener: ,,Warum arbeitet die Fabrik mit Verlust 1 Berlin 1921, Verlag Julius
Springer.
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listennummer, Stiickzahl und Benennung des Werkstiicks dasselbe versinnbildlichen
— mehrere gleiche Werkstiicke werden nicht durch ein einziges, langes Klotzchen,
sondern durch ebenso viele kurze Klotzchen dargestellt; nur wenn diese Stiicke gleich-
zeitig auf eine Maschine gespannt werden, dient ein Kl6tzchen — und unterscheidet
die verschiedenen Kommissionen noch durch Farben, so hat man die Moglichkeit,
die Verteilung der Arbeiten auf die Binke durch diese Holzsteine, deren Linge der
Arbeitsdauer in Schichten entspricht, vorzunehmen (1 Schicht = 8 mm Lénge).

Die Bewegung der Arbeitsstiicke in der Werkstatt, der Ablauf der Fabrikation,
wird hier nicht mehr durch schriftliche Darstellung veranschaulicht, deren starre
Form sich dem ununterbrochenen Fluf der Dinge in keiner Weise anpassen kann,
sondern durch bewegliche Objekte, die Klotzchen, die der Wanderung des Werk-
stiickes, seinem Hin und Her leicht zu folgen vermégen. Das ist ein grundsétzlicher
Vorteil gegeniiber den vorher behandelten Verfahren. Die Bewegungsfihigkeit kann
natiirlich auch wie bei der spiter behandelten ,,Arbeitsverteilungstafel* durch Kar-
ten erreicht werden, immer aber wird eine richtige Arbeitsverteilung die Bewegungs-
vorgénge in der Werkstatt nur dann wiederspiegeln konnen, wenn sie diese Beweg-
ungen nachahmt durch eigene Beweglichkeit ihrer Hilfsmittel; nur auf diese Weise
168t sich unser Problem willig anfassen und verwenden.

Jetzt tritt der prinzipielle Fehler jeglicher auf dem Papier vorgenommenen und
verzeichneten Arbeitsverteilung deutlich hervor. Solches Ordnungsmittel wie die
Beschiéftigungstabelle Abb. 32 und 33 wird dem vieldimensionalen Gebilde, wie es der
ungeheure, in dauerndem FluB befindliche Tatsachenkomplex der Werkstatt bildet,
der laufend iibersehen werden und den vielfiltigsten Anforderungen anpaBbar sein
muBl, in keiner Weise gerecht. Mit der schriftlichen, tabellarischen Aufzeichnung
kann der Stoff von nur wenigen Gesichtspunkten aus behandelt werden, kénnen nur
wenige Richtungen des groBen Komplexes mit seinen vielveréstelten, verschlungenen
Verzahnungen beherrscht werden. Die Arbeitsgrundlage fiir solch verwickelte Vor-
ginge und Mannigfaltigkeiten, mit denen die Arbeitsverteilung. zu tun hat, kann
daher nur etwas sein, das leicht nach allen moglichen Gesichtspunkten umgestellt
werden kann, und das ist eben die Karte oder der Holzstein. Stecknadeln mit ver-
schiedenfarbigen Kopfen, wie sie auch oft zur Arbeitsverteilung Anwendung finden,
leiden an Ubersichtlichkeit, und sind auch nur zur Bewiltigung einfacher Mannig-
faltigkeiten zugeschnitten.

Die Arbeitsverteilung mit der ,,Liefertafel* wird nur von einer einzigen Person
vorgenommen, dem schon erwihnten Arbeitsverteiler oder Disponenten, und. damit
ist die Forderung nach Zentralisation erfiillt. Simtliche Abteilungen der mechani-
schen Werkstatt werden durch eine einzige Tafel gefiihrt. Die einzelnen Meister
haben nichts mehr mit der Arbeitsverteilung zu tun, alle dieses Thema beriithrenden
Fragen nimmt ihnen der Disponent ab, der bestimmt, welcher Meister die Arbeit
zu machen hat und-auf welcher Bank, er allein fiihrt das Werkstiick durch die ganze
Werkstatt. Die Meister haben sich nur darum zu kiimmern, da8 die Arbeit auf die
wirtschaftlichste Weise geleistet wird, d. h. sie haben fiir rationellste Bearbeitung zu
sorgen und sind damit ihrer eigentlichen Bestimmung zuriickgegeben.

Fiir eine folgerichtige Arbeitsverteilung muB natiirlich der Disponent zweierlei
kennen: die Reihenfolge, nach der er die verschiedenen Kommissionen (Ordres)
der Bearbeitung zu iiberliefern hat, und die Reihenfolge der Werkstiicke innerhalb
einer Kommission. Der zweite Punkt kann ihm leicht Schwierigkeiten bereiten,
denn wenn man auch von ihm verlangen muB8, da8 er den Aufbau und die organische
Entwicklung der den Auftrag darstellenden Maschine kennt, und demgem#8 die Werk-
stiicke des Auftrages in der Reihenfolge verteilt, wie sie die Werkstatt und insbeson-
dere die Montage braucht, damit nirgends Aufenthalt entsteht, so wird ihm diese
richtige Austeilung durch die Verfassung der Stiickliste in den meisten Betrieben
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doch recht erschwert. Zu allermeist findet man die Stiickliste wahllos zusammen-
gestellt ohne Riicksicht darauf, dafl sie doch das Riickgrat bilden soll fiir die Fabri-
kation, daB} sie der erste und Haupt-Ansatz ist fiir die unbedingte Zwangliufigkeit
des Herstellungsprozesses?).

Was kann man in so manchen Betrieben fiir Stiicklisten sehen! Schon die ganze
Aufmachung ist oft so liederlich, als handle es sich hier nicht um ein grundlegendes
Dokument, sondern um einen nebensichlichen Wisch?). Wo sie nicht von einem
besonderen Stiicklistenbureau ausgeschrieben wird, in welchen Féllen dann wenigstens

1) Vgl. Hiibel und Springorum: ,,Die Stiickliste, ein unentbehrliches Riistzeug fiir die neu-
zeitliche Betriebsfithrung®, Ztschr. Der Betrieb 1919, S. 213{f. — Ferner Fr. Meyenberg: ,,Einfiihrung
in die Organisation von Maschinenfabriken®, 2. Aufl. Berlin, Verlag Julius Springer.

2) Vgl. auch J ust. Bormann: ,,Die Anwendung der Formulare im Sinne Taylors*, Taylor-Ztschr.
1920, S. 27. — Ferner G. Hem pel, ,,Die Stiicklisten‘, Ztschr. Werkstattstechnik 1907, S. 467 und 1908,
S. 102. — Ferner C. M. Le win, ,,Werkstéttenbuchfithrung®, S. 24, Berlin 1906, Verl. Julius Springer.
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Liefertafel.

einige Einheitlichkeit herauszusehen ist, sondern jeder Konstrukteur seine Stiickliste
selbst schreiben mufl, da erhilt die Werkstatt oft ein Sammelsurium von Listen,
welches das Staunen des Betriebsmannes und den Spott der Meister hervorruft.
Wenn man in einem fremden Werk sich ein Urteil verschaffen will, in welchem Mafle
das technische Bureau den Anforderungen der Werkstatt Verstindnis entgegenbringt,
so braucht man sich nur eine Reihe Stiicklisten anzusehen.

Von dem Vorsteher des technischen Bureaus wird der Stiickliste meist keine
Beachtung geschenkt; jeder Konstrukteur kann nach Belieben seine Eigenheiten in
ihr zum Ausdruck bringen. Der eine fiihrt die Gruppen und die Einzelteile wenigstens
einigermaflen in der Reihenfolge auf, wie sie in der Werkstatt gebraucht werden und
bringt so System in seine Liste, trennt die Gruppen iibersichtlich voneinander ab
und kennzeichnet sie durch auffallende, unterstrichene Uberschriften, stellt die
Normalteile besonders zusammen, fiihrt alle Teile, auch die kleinsten, auf; der andere
kiimmert sich um keinerlei Notwendigkeit einer bestimmten Reihenfolge, macht keine
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Unterteilungen, fiihrt ,,Kleinigkeiten‘, wie Packungen usw., iiberhaupt nicht auf,
und 1Bt so jegliche Konsequenz vermissen. Eine alte, selbstverstéindliche Forderung
sieht man heute noch in den wenigsten Werken erfiillt: die genaue, unzweideutige
Bezeichnung der Materialien. Solch unklare Begriffe wie Schmiedeisen und Stahl
sind noch immer in den Stiicklisten iiblich, die in der Werkstatt dann zu unangeneh-
men und kostspieligen Verwechslungen fithren, besonders wenn das Stiick im Einsatz
gehirtet werden muf?). Mit solchen Stiicklisten hat dann die Werkstatt ein schweres
Arbeiten. Ist z. B. der Schreinermeister mit dem Fabrikationsfeld nicht geniigend
vertraut, so wird ihm eine folgerichtige Arbeitsverteilung ganz bedeutend erschwert.
Es besteht die Gefahr, da er Modelle anfertigen 148t, die noch nicht gebraucht wer-
den, und andere, notwendigere, zuriickstellt. Sind alle Modelle schon vorhanden,
dann wiirde die GieBerei, die sich an die Stiickliste hilt, in verkehrter Reihenfolge
liefern, denn sie, die fast gar keine Zeichnungen erhilt, kennt meist nichts {iber den
Zusammenhang der Maschine und ist daher auf die Stiickliste angewiesen. Also
werden der Werkstatt die GuBstiicke in verkehrter Reihenfolge geliefert. Die Fabri-
kation wird zerrissen, wenn die Betriebsleitung nicht sorgt, daB trotz der Stiickliste
die Arbeiten iiberall in richtiger Folge vorgenommen werden. Dadurch entsteht dem
Betrieb eine Mehrarbeit, die bei sachgemiBer Ausfithrung der Stiickliste hitte ge-
spart werden koénnen.

Wieviel Werkstdtten trifft man noch immer, wo der Meister alle Augenblicke
das Telephon in Bewegung setzen muB, um sich Auskunft zu erbitten iiber Unklar-
heiten oder Nachlissigkeiten in der Stiickliste. Es bedarf fiir ihn oft einer rechten
Lammesgeduld, mit einer verpfuschten Stiickliste zu arbeiten. Die Reibungsflichen
und Eifersiichteleien zwischen Konstruktionsbureau und Betrieb, wie sie allerorten
vorhanden sind, haben zum weitaus groBten Teil ihre Ursachen in der mangelhaften
Stiickliste. Den Schaden hat natiirlich immer der Betrieb zu tragen, und da wundert
man sich dann iiber hohe Betriebsunkosten und Lieferzeitiiberschreitungen. Hier
ist noch eine blutende Wunde, die schlimmer ist, als es wohl den meisten Werksleitern
zum BewuBtsein kommt, und hier den Finger aufzulegen, diirfte sehr zum Segen der
Werke sein?).

Es kann also gar nicht genug Sorgfalt auf die Ausfertigung der Stiickliste gelegt
werden. Es sollte strikte Vorschrift sein, sie aggregatweise abzufassen und die ein-
zelnen Aggregate unter sich wieder in Gruppen einzuteilen und zwar genau so, wie
die Fabrikation und Montage vor sich gehen. Uber diese Gruppen sollen kleine,
dem Format der Stiickliste angepaBte Zusammenstellungszeichnungen (evtl. Photo-
graphien der eigentlichen Zusammenstellungszeichnungen) gemacht werden, die vor
jede Gruppe geheftet werden. Das erleichtert dem Betriebsbureau, dem Vorrichtungs-
bureau, der Vorkalkulation, den Betriebsingenieuren und Meistern, dem Arbeits-
verteiler, den Revisoren und der ReiBplatte die Arbeit ganz ungemein, und machen
sich diese Mehrkosten leicht bezahlt. Jedes Stiick in der Zusammenstellungszeichnung
sollte die Nummern der betreffenden Detailzeichnungen tragen?). Vor jedem neuen
Aggregat sollte ein etwas steiferes Blatt mit einem Verzeichnis der zugehdrigen
Zeichnungen des Aggregats eingeschaltet werden. Diese Blitter sind dann gegeniiber
denjenigen der Stiickliste treppenformig vorstehen zu lassen, um ein schnelles Auf-
schlagen der Aggregate zu ermoglichen. Zum SchluB ist noch ein Auszug iiber alle

1) Vgl. auch Baurat Dr.-Ing. Neuhaus: ,,Wirtschaftliches Denken und konstruktive Tatigkeit*,
Ztschr. Werkstattstechnik 1909, S. 296 und ,,Bezeichnung der Werkstoffe‘, Ztschr. Der Betrieb 1919,
S. 185.

2) Vgl. auch Fr. Meyenberg: ,,Die persénlichen Hemmungen bei der Arbeit in der Maschinen-
fabrik*, Monatsblitter des Berliner Bezirksver. d. Ing. 1919, S. 115. — Ferner Baurat Dr.-Ing. F. Neu-
haus: ,,Technische Erfordernisse fiir Massenfabrikation®, Ztschr. Technik und Wirtschaft 1910, S. 585.

3) Uber Beschriftung der Stiickliste vgl. auch die D.I.-Normen 28, Bl 1—5.
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Schrauben zu machen. Der Umschlag soll die Angaben iiber Kommissionsnummer,
Type, Anzahl der herzustellenden Maschinen, wie auch ein Verzeichnis der eingehef-
teten Blattnummern tragen?).

Den Stiicklistenblidttern voraufgehen sollte ein Blatt, die ,,Fabrikationsstiick-
liste* (Abb. 35), die nicht nur ein Verzeichnis aller Zeichnungen bringt, sondern auch
der als Vorbild gedienten Zeichnungen, und die dadurch den Bediirfnissen des Vor-
kalkulators entgegenkommt. Wohl wenige Fabriken noch haben eine so gut durch-
gearbeitete Akkordkartothek, aus der der Vorkalkulator ohne weiteres schon ersehen
kann, ob das Stiick in dhnlicher Ausfithrung schon frither angefertigt wurde und zu
welchem Preis. Und selbst wo solche sehr notwendige Kartothek vorhanden ist,
bedeutet das Heraussuchen der nichstpassendsten Ausfithrung, an die sich der Kon-
strukteur als Vorbild gehalten hat, stets eine doppelte Arbeit, denn sie ist im tech-

Fabrikations-Stiickliste

Angefangen am:. ... ... fiir Beendet am:

Auf . Bemerkungen Auf

Bemerrkungen

Zeich- Er- Zeich- Er- N
il Blatt-Nr, b -NT.
nungs- Zeicl:):;ngs- halten | Gegenstand S:’iick- Bemerkung nungs- Zeic‘:me‘:ngs- halten | Gegenstand Bls'(ti:cll:f Bemerkung
Nr. #nderung am liste Nr. inderung am liste
| a

a = Zeichnungs-Nr. fiir den vorliegenden Auftrag. b = Zeichnungs-Nr. fiir die letzte Ausfiihrung.

Abb. 35. Fabrikations-Stiickliste.

nischen Bureau schon einmal vom Konstrukteur geleistet worden. Gibt der Kon-
strukteur durch die Fabrikationsliste dem Vorkalkulator Nachricht, welche Zeichnung
ihm als Vorlage gedient hat, und zeigt er ihm auch gleichzeitig an, worin die Ab-
dnderung der neuen Zeichnung besteht, so hat der Vorkalkulator ein leichtes und siche-
res Arbeiten beim Akkordbestimmen. Er braucht nur den Akkord der alten Ausfiih-
rung nachzuschlagen. Es kann nicht vorkommen, daf er die neue Arbeit hoher im
Preis bewertet als die frithere, obwohl die Abénderung weniger Arbeit in der Werk-
statt bedingte. Dem Vorkalkulator ist diese Liste ein sehr wertvolles Hilfsmittel, er
braucht sich nicht so auf sein Gedéchtnis hinsichtlich fritherer Ausfithrungen zu
verlassen, und seine Akkorde bekommen eine grofie Stetigkeit, ein hochst wichtiges
Moment gegeniiber den Arbeitern, die sich bekanntlich jede Arbeit notieren.

Der Arbeitsverteiler weist nun an Hand der Stiickliste jeder einzelnen Bank
ihre Arbeit durch die Klotzchen zu, so wie es die Zulieferung des Rohmaterials, End-
liefertermin der Maschine, Riicksicht auf die anderen schon vorhandenen Auftrage
und alle die sonstigen Riicksichten der Werkstatt, die ihm natiirlich alle bekannt
sein. miissen, zulassen. Bei dieser Arbeit tritt schon ein gewichtiger Vorzug auf,

1) Vgl. Prof. Riedler: ,,Das Maschinenzeichnen®, S. 78. Berlin 1913, Verlag Julius Springer. —
Ferner Loewe: ,,Normalienbuch®, S. 30.



58 Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung.

den kein anderes Verfahren fiir sich in Anspruch nehmen kann: die leichte, un-
bedingte Beherrschung der zeitlichen Aufeinanderfolge aller Arbeitsgéinge eines Werk-
stiickes, in der, wie wir sahen, fast das ganze Problem der Arbeitsverteilung liegt.
Auf keine andere Art ist das Auf und Ab des Werkstattgetriebes so gut zu erfassen
und #uBerlich darzustellen, wie mit den Klgtzchen, kein anderes System bietet die
gute liickenlose Ubersicht iiber das Ineinandergreifen der Arbeitsvorginge, wie die
Liefertafel.

Bei richtiger Verteilung, die keine Schwierigkeiten macht, kann es jetzt gar nicht
vorkommen, dafl nach beendeter Operation die fiir die néichste Operation vorgesehene
Bank nicht rechtzeitig frei wird und die Arbeit daher auf eine andere Bank iiber-
geschoben werden miifite. Stets wird unter normalen Umstéinden die vorgesehene Ma-
schme sowohl fiir die erste als auch fiir jede folgende Operation frei, die Fabrikation
wickelt sich so ab, wie es der Arbeitsverteiler gewollt. Wir haben mit der Liefertafel
das Ziel erreicht, das wir bisher nicht zu erreichen vermochten. Ob infolge der tég-
lichen Storungen die Liefertafel fter umgestellt werden muB}, am eben gekennzeich-
neten Prinzip wird dadurch nichts geéindert. Immer ist ein liickenloses Ineinander-
greifen aller Operationen durchfiihrbar, dieses ersehnte Ziel aller Arbeitsverteilung.

Die Liefertafel gibt dem Disponent ein solch plastisches Bild der Vorginge,
hat eine so vorziigliche Anpassung an den Gesichtssinn, daf er mit Erfolg die Zwi-
schenrdume der Operationen auf das geringste MaB einschréinken kann, ebenfalls
ein von keinem anderen System in solcher Vollkommenheit erreichter Vorzug. Schon
beim Betrachten der Tafel miissen ihm zu grofe Pausen auffallen, er wird durch Um-
stellen eine Verringerung erstreben. Die eingehende Betrachtung der Tafel sagt ihm
iiberhaupt alles, was er wissen muB. Er sieht, auf welchen Zeitraum jede Bank ins
gesamt belegt ist, also ihre Belastung. Ohne weiteres springt ihm in die Augen, welche
Binke zu wenig belastet sind und welche zu stark, und dadurch die Lieferzeiten
gefihrden, er erkennt sofort, wo Nachtschicht einzulegen ist und wann ihre Aufhebung
geraten ist, oder wo neue Binke einzustellen sind. Die Liefertafel ist die schonste
und vollkommenste Belastungstabelle. Auf keine andere Weise sind die erwihnten
Beobachtungen so leicht und untriiglich zu erlangen. Diese Seite der Liefertafel
macht sie vor allem geeignet zur Ermittlung von Lieferterminen. Sie wird, wie wir
spédter noch sehen werden, zum wichtigsten Hilfsmittel fiir das Terminwesen.

Uberhaupt die Terminfragen, wann das letzte Arbeitsstiick eines Auftrages
fertig sein wird, ob im allgemeinen termingemifl gearbeitet wird im Hinblick auf den
Endtermin, ob ein Auftrag in der Bearbeitung noch zuriick ist oder schon zum groBten
Teil erledigt ist, woraus wieder Riickschliisse fiir die Montage gegeben sind, ob letz-
tere schon weiter vorgeschritten sein miifite, alles kann man mit einem Blick aus der
Tafel ersehen.

Solch peinliche Vorkommnisse, dafl eine Abteilung der Montage zeitweise zu
schwach beschéftigt oder f6rmlich ohne Arbeit ist, k6nnen nun nicht mehr vorkommen.
Kein anderes Verfahren gibt ein so anschauliches Bild, in welchem Umfange durch
Konstruktionsinderung etwa Mehrarbeit entstanden ist. Allerlei verdeckte Mingel
der Werkstatt treten jetzt deutlich hervor, z. B. das Fehlen von Werkzeug an einer
Bank usw.

Zur besonderen Wohltat fiir die Betriebsleitung wird die Liefertafel im Kampfe
gegen zu kurze Liefertermine, wie sie ihr von anderer Seite immer wieder aufzunétigen
versucht werden. Um der Konkurrenz den Auftrag wegzunehmen, wird die vom
Betriebsleiter verlangte Lieferfrist oft ein erhebliches Teil gekiirzt in der Annahme,
daB der Betriebsleiter bei Ermittlung des Liefertermins zu sehr auf seine Sicherheit
bedacht gewesen ist und den Termin immerhin reichlich bemessen hat. Aller Protest
und die dringlichsten Versicherungen des Betriebsleiters, daf dies nicht der Fall
und die Lieferzeit vielmehr schon auf das geringste MaBl von ihm geschéitzt sei, kénnen
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hier nicht helfen, er muf} sich fiigen. Alle seine Einwendungen gegen die Beschnei-
dung sind ja nur Worte, die bei der Gegenseite nur ein graues, schattenhaftes, nebel-
haftes Bild mit verschwommenen Umrissen im BewuBtsein erstehen lassen. Hier
kénnen eben Meinungen und Anschauungen niemals helfen, sondern nur die wesen-
hafte, &uflerlich sichtbare Darstellung der Abwicklung des Auftrages, wie es die Liefer-
tafel tut, gegen deren zwingenden Beweis sich niemand striuben kann. Konnten
vorher alle Debatten nichts fruchten, mit der Liefertafel kann er jetzt den Nachweis
erbringen in so zwingender Art, dafl die Gegenseite sich der Einsicht gar nicht mehr
verschlieffen kann.

Die Liefertafel erfiillt alle Anforderungen, wum dem Arbeiter das Werkstiiclk,
die Zeichnung, das Werkzeug usw. an seine Bank bringen zu kénnen, dieses Charak-
teristikum neuzeitlicher Betriebsleitung. Besonders fiir die zweiten, dritten usw.
Operationen ist sie uniibertroffen.

Dann der grofie Vorteil der Ersparung jeglicher Terminkontrolle in der mecha-
nischen Werkstatt. In der Liefertafel hat der Beschauer jedes Arbeitsstiick bildlich
vor Augen, erhilt er Kenntnis iiber den bisherigen und noch vorgesehenen Entwick-
lungsgang jedes Werkstiickes, vor allem auch in termingem#Ber Hinsicht. Das Mahn-
verfahren hat sich jetzt nur noch auf die Heranschaffung des Rohmaterials zu er-
strecken, was eine ganz erhebliche, &uBerst wohltuende Einschriinkung bedeutet.
Das Uberschwemmen der mechanischen Werkstatt mit Mahnzetteln hort auf, eine
wahre Erlosung fiir die Meister. MuBten beim Terminplan die Termine frei gegriffen
werden, so entwickeln sie sich jetzt sozusagen aus sich selbst heraus, es finden sich
zwanglos die Termine, zu denen das Rohmaterial angeliefert sein muB, wie sie den
zu liefernden Instanzen vorgeschrieben werden miissen. Die Liefertafel der mechani-
schen Werkstatt ist in dieser Hinsicht der allgemeine Wegweiser fiir GieBerei, Schmiede
und Einkauf, sie gibt die Richtlinien fiir deren Arbeitsprogramm. Durch die Liefer-
tafel beherrscht der Arbeitsverteiler und durch diesen wiederum der Betriebsleiter
im besten Sinne des Wortes seine Werkstatt, er hat sie vollstindig am Ziigel. Das
personliche Moment, das freie Ermessen der einzelnen Meister, der so verderbliche
Spielraum, verschwinden, die Meister haben das auf die Bank zu nehmen, was ihnen
der Disponent vorschreibt. Dafiir ist das Material greifbar, ist die betreffende Bank
frei. Indessen wohnen diese Vorziige der bestimmten Bindung der Fabrikation nicht
der Liefertafel allein inne, sie teilt sie mit der noch zu besprechenden ,,Arbeitsvertei-
lungstafel, die ebenfalls der Werkstatt fest und bestimmt ihre Bahn vorschreibt.

Somit erfiillt die Liefertafel alle Forderungen, die wir an eine planmiBige, sach-
gemifle Arbeitsverteilung stellen. Sie antwortet gleich gut auf die Fragen a—g, ja,
auf die letztere iberhaupt am besten von allen existierenden Verfahren. Auf keine
andere Weise erhilt man einen solch guten Gesamtiiberblick iiber den Stand eines
ganzen Auftrages, wie weit er sich hinauszieht. Sie erscheint gleich einer Brennlinse,
welche die Lichtwellen der Werkstatt empfingt, sammelt und in klaren Brennungen
wieder ausstrahlt.

Als Leitfaden fiir die Reihenfolge der Kommissionen benutzt der Arbeitsverteiler
einen von der Betriebsleitung ausgegebenen Lieferplan, wie er wohl in jedem Werk
bekannt ist. Eine Aufmachung einer solchen ,,Arbeitsreihenfolge* wurde schon in
Abb. 14 gezeigt.

" So mustergiiltig nun mit der Liefertafel eine systematische Arbeitsverteilung
durchzufithren ist, hat sie doch eine Schwiche, die geeignet ist, ihre Vorziige stark
zu verdunkeln, ja bei gréoferen Werkstitten ganz auszuschalten. Bei erheblichem
Umfang der Werkstatt ist die tégliche Fiihrung der Liefertafel recht wmstindlich und
schwierig. Der Disponent, der alle Arbeiten eingesetzt hat, ist immer wieder oft
mehrmals des Tages gezwungen, infolge der nie aufhérenden Zwischenfille und Sté-
rungen, z. B. schon wegen Ausschuf}, einen Arbeitsgang zu verlegen. Das hat un-
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widerruflich eine Verschiebung aller nachfolgenden Arbeitsginge zur Folge, und
das wiederum verlangt meist eine vollstindige Uménderung der Tafel. Bei Werk-
stitten mittlerer GroBe ist dieses 6ftere Umwerfen und Neuaufbauen keine saure
Arbeit, im Gegenteil, es liegt auch wieder ein Vorteil darin, die Ubersicht iiber
den Stand der Fabrikation durch dieses erzwungene Beschiftigen mit der Tafel
prigt sich viel besser ein, und die Fiahigkeit der besten Verteilung der Arbeiten
nimmt ganz ungemein zu, wird also vom Disponent gar nicht stérend empfunden,
er gewinnt eher. Bei grofierer Arbeiterzahl aber nimmt die Tafel einen solchen Um-
fang an und verliert damit so sehr an Ubersichtlichkeit, treten auch die Stérungen
so viel ofter auf, daB die vielen Umsetzungen der Klotzchen nicht mehr beherrscht
werden konnen. Ist dann die Anwendung der Liefertafel fiir die Arbeitsverteilung
nicht mehr ratsam oder ganz ausgeschlossen, so bleibt sie trotzdem von dauerndem
Wert fiir die planmiBige Ermittlung von Lieferterminen. Hierauf wird spéter ein-
gehend zuriickzukommen sein.

Wo die mechanische Werkstatt von der Liefertafel absehen muf, sollten Schrei-
nerei und GieBerei trotzdem eine solche fithren. Sie kénnen dies auch immer, denn
bei ihnen wird die Fiihrung so viel einfacher, dafl sie gar keine Miihe verursacht.
Allerdings steht bei ihrem Gebrauch hier die Terminfrage im Vordergrunde, es handelt
sich darum, in méglichst zuverlissiger Weise die Termine der Anlieferung des Roh-
gusses an die mechanische Werkstatt zu ermitteln, denn das bildet den Grundstock
einer geregelten Fabrikation. Wohl 148t sich die Grofformerei durch die Liefertafel
leicht und gut beherrschen, nicht aber die Kleinformerei, wo so oft Arbeitsstiicke von
zwei und mehr Kommissionen in einem Formkasten untergebracht werden. Die
eigentliche Arbeitsverteilung muBl daher auf anderem Wege geregelt werden. Daneben
muB dann noch fiir alle Stiicke, die von der Liefertafel erfaBt werden konnen, die
Arbeitsverteilung durch dieselbe reguliert bzw. ergénzt werden, warum, wird spéter
beim Kapitel ,, Terminbestimmung‘‘ klar werden. An Stelle der Werkzeugmaschine
tritt der Formplatz, die Kleinformerei wird gar nicht beriicksichtigt, was kaum
stérend wirkt, denn es kann jetzt der rechtzeitigen Durchbringung der kleinen Teile
eine groBere Aufmerksamkeit geschenkt werden.

Auch in der GieBerei deckt die Liefertafel viele Unzulinglichkeiten auf und
zwingt zu deren Beseitigung. Héufig kommt es vor, daf ein Former eine angefangene
Arbeit nicht fertig machen kann, weil ihm die Kerne fehlen. Er fingt eine andere
Arbeit an und kann auch diese nicht zu Ende fiihren, es fehlen ihm die Kerneisen.
Nicht selten pendelt so der Former zwischen zwei oder drei angefangenen Arbeiten
hin und her, ein infolge schlechter Dispositionen der Formermeister in vielen Gie-
Bereien stindiger Zustand. Die Liefertafel bringt das sofort ans Licht.

In der Modelltischlerei, die ohnedies zumeist die kleinste Abteilung ist, macht
die laufende Fiihrung der Liefertafel ebenfalls gar keine Schwierigkeiten. Arbeiten bei
groBen Modellen zwei oder mehr Schreiner an einem Stiick, so wird in der Tafel
nur ein Schreiner gefiihrt, die Felder der mitbeteiligten Schreiner bleiben leer.

Durch den Verzicht auf den Gebrauch der Liefertafel zur Arbeitsverteilung in
der mechanischen Werkstatt miissen wir uns nach einem anderen Verfahren umsehen,
und da ist der Weg zu einem solchen von Taylor gewiesen, der mit seiner ,,Uber-
sichtstafel* zum ersten Male einen neuen Weg gegangen ist?).

Auf einer Wandtafel sind unter der Bezeichnung der betr. Werkzeugmaschinen
je drei Doppelhaken untereinander angebracht, von denen der obere eine Karte trigt,
die das augenblicklich auf der Maschine in Arbeit befindliche Stiick bezeichnet. Der
mittlere Haken trigt alle Karten derjenigen Auftrige, die bereits arbeitsreif sind,
fiir die also Rohmaterial, Werkzeuge, Zeichnung und Akkordkarte fertig vorbereitet

1) Vgl. Taylor-Wallichs: ,,Die Betriebsleitung®. Berlin, Verlag Julius Springer. — Ferner
R. Seubert: ,,Aus der Praxis des Taylorsystems®, S. 116.
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sind, die somit jeden Augenblick in Angriff genommen werden kénnen. Der untere
Haken nimmt die folgenden vom Disponenten ausgelegten Arbeiten auf, d. h. die,
welche noch nicht arbeitsreif sind. Der Arbeitverteiler kann so mit einem Blick iiber-
sehen, wieviel Werkzeugmaschinen augenblicklich besetzt sind, bzw. fiir welche der
niichste Auftrag zu bestimmen ist.

Mit diesem Verfahren der durchdachten Leitung sind die charakteristischen
Schwierigkeiten der Arbeitsverteilung aber auch nicht aus dem Wege geriumt, fiir
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Abb. 36. Arbeitsverteilungskartothek.

die dem ersten Arbeitsgang folgenden Operationen vorher mit Sicherheit die richtigen
im gegebenen Moment auch wirklich freiwerdenden Maschinen auswihlen zu kénnen.
Uber diesen Punkt, der, wie wir wissen, alle guten Vorsitze und alle Arbeitsverteilung
illusorisch machen kann, gehen die Taylorschen Veréffentlichungen glatt hinweg,
ohne auch nur den geringsten Fingerzeig zur Bewéltigung zu geben. Gelingt es nicht,
ohne zu groBe Umstéinde iiber diesen Graben hinwegzukommen, dann hat auch das
Taylorverfahren keinen Zweck.

Deutlich ist jetzt zu erkennen, daBl mit dem Taylorschen Verteilungsblatt
Abb. 23 und dem Arbeitsfortschrittbogen Abb. 24 der Kernpunkt der Arbeits-
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verteilungsaufgabe nicht bewiltigt werden kann. Alles das zwingt zu der Vermutung,
daB auch bei Taylor die elementare Bedeutung der Arbeitsverteilung nicht geniigend
zum Durchbruch gekommen ist.

Es wire naheliegend, vermittels des Dispositionsschemas Abb. 32 sich zu
helfen oder ein Kartensystem Abb. 36 einzurichten, das dem Arbeitsverteiler zeigt,
wann nach der veranschlagten Arbeitszeit, die aus der Akkordkarte ersichtlich ist,
eine Bank frei wird. Abb. 36 sagt dem Disponenten, daf die Frismaschine N:. ..
vom 1.—8. September mit der ,,Com 120: Ventile*“ besetzt ist, also am 9. September
frei wird fiir andere Arbeiten. Es sind vermittels je zweier Karten ,,Angefangen‘
und ,,Beendet* alle fiir die betr. Bank vorgesehenen Arbeiten zeitlich ausgesteckt.
Der Arbeitsverteiler soll dadurch bei der Auswahl der Binke fiir die zweite, dritte
usw. Operation sehen konnen, ob die betreffenden Maschinen wirklich frei sind in
dem Moment, zu welchem er sie fiir den vorliegenden Fall braucht.

Beide Nebenwege sind wohl gangbar, tragen aber wieder die schwerwiegenden
Krankheiten in sich, die schon bei Abb. 32 ausfiihrlich geschildert sind und die
dartun, daB auf diesen Seitenwegen kein besonderer Schritt weiterzukommen ist.
Sie sind weiter nichts als eine Art Vorverteilung fiir die Taylorsche Ubersichtstafel
mit der Bedeutung, daBl ihnen der groBere Anteil zufillt, denn von der Richtigkeit
ihrer Annahmen hiingt die Brauchbarkeit der Arbeitsverteilung an der Ubersichts-
tafel ab, letztere steht und fillt mit ihnen. Die Abhingigkeit der Arbeiten auf der
Frasmaschine von anderen vorausgehenden Arbeiten anderer Binke verlangt Uber-
einstimmung mit den auf diesen anderen Bénken ausgesteckten Karten, und die ist
so leicht nicht zu gewinnen. Vor allem aber scheitert die Durchfithrung wieder allzu-
sehr an den téglichen Stérungen und macht diese Art der Arbeitsverteilung so um-
stéindlich und in groBeren Werkstétten sogar so schwierig, dafl die Méglichkeit ihrer
Durchfiihrung nicht mehr bleibt. Wennschon an diesem Punkt die Liefertafel schei-
tern muflte, dann erst recht die Kartothek Abb. 36, denn es ist leicht zu erkennen:
die Kartei birgt die Gesichtspunkte der Liefertafel in sich, aber in viel unvollkomme-
nerem MaBe, wozu noch kommt, daB die Karteitafel und die Taylorsche Ubersichts-
tafel rdumlich weitldufig und auch anspruchsvoll sind, denn zu den gelochten Karten
oder Blittern kommen noch die der Kartei, so dal das System nicht billig ist.

Fiir den Arbeitsverteiler kann es bei der ohnehin schon so groien Zahl der Akkord-
karten gar nichts Notwendigeres geben, seine so vielfiltigen Aufgaben mit moglichst
wenig Hilfsmitteln durchzufithren. Es wird dadurch nicht nur die Ubersichtlichkeit
gefordert, sondern auch die Zwangliufigkeit. Mit recht vielen Formularen ist keine
Zwangldufigkeit, diese notwendigste Voraussetzung fiir eine sicher funktionierende
Arbeitsverteilung, in ein System hineinzubringen. Das idealste wire daher eine
Arbeitsverteilung, die nur mit der Stiicklohnkarte arbeitet.

Neues Verfahren der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung.

Suchen wir von den vorbeschriebenen Verfahren aus allgemeine Grundsitze zu
gewinnen, so erkennen wir zwei grundlegende Forderungen an eine systematische
Arbeitsverteilung, deren Erfiillung als fundamentale Voraussetzung des Erfolges
zu betrachten sind.

Das Arbeitsverteilungssystem muBl die Gewidhr bieten, dafl alle Einzelarbeiten
in einer bestimmten, gewollten Reihenfolge erledigt werden. Durchdenken und er-
fassen wir diesen Gesichtspunkt an Hand der bisherigen Erkenntnisse, so miissen
wir verlangen, dal die Hindernisse, die sich téglich und stiindlich der Abwicklung
der geplanten Reihenfolge entgegenstellen und zu fortwihrenden Umstellungen
zwingen, nicht wie bisher den ganzen Arbeitsplan zunichte machen, da8 sie ihre
storenden Kreise nicht iiber das gesamte Arbeitsprogramm ziehen, sondern nur auf



Neues Verfahren der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung. 63

den betreffenden einzelnen Arbeitsgang beschréinkt bleiben. Nur wenn es gelingt,
dieses Verlangen zu verwirklichen, hat die Verteilung der Arbeiten im voraus auf die
Werkzeugmaschinen Zweck und Sinn, haben wir das richtige Fundament fiir den
Aufbau einer brauchbaren Arbeitsverteilung.

Jedoch ist das Problem damit nicht erschopft, es kommt noch eine wesentliche
Forderung hinzu. Das vom Arbeitsverteiler einmal ausgegebene und von der Werk-
statt erfaBte Arbeitsstiick mufl zwangldufig, ohne weitere Einwirkung von aufBlen
durch den Betriebsleiter oder Meister, durch alle Arbeitsgéinge hindurch getrieben
werden, es mull automatisch die ganze Bearbeitungsreihe durchlaufen, darf nirgends
linger zwischen den Arbeitsgingen liegen bleiben, als es die jeweiligen Umstéinde
unbedingt verlangen. Die Folgerungen, welche wir aus dieser Feststellung gewinnen
werden, sind von grofiter Tragweite. Die Geschwindigkeit, mit der das Arbeitsstiick
durch die Werkstatt flieBt, hat heute eine ganz andere, duBlerst wichtige Bedeutung
erlangt, der gesamte Arbeitsablauf in der Werkstatt muf} sich heute mehr denn je
unter dem Gesichtswinkel vollziehen: schneller Kapitalumlauf, um das Betriebs-
kapital schnell wieder zu neuer Fruchtbarkeit heranziehen zu kénnen, also die Fabri-
kationswerte, die durch den Betrieb rollen, schnell umzusetzenl). Vornehmste
treibende Kraft zu schneller Umsetzung ist aber eine richtige, methodische Arbeits-
verteilung.

Das im folgenden entwickelte System der Arbeitsverteilung geht von dem Grund-
gedanken der Taylorschen Ubersichtstafel aus und baut sich auf der Stiicklohnkarte
auf. Es hat zur Voraussetzung, was ja auch lingst eine Hauptforderung wissenschaft-
licher Betriebsleitung ist, da8 jeder Auftrag an Hand der Stiickliste und Zeichnungen
in einem besonderen Betriebsbureau (Akkordbureau) in alle seine einzelnen Arbeits-
giinge vermittelst der Stiicklohnkarte aufgeteilt und der Werkstatt iibergeben wird.

Die Materialbewegung wird in zwei Etappen geteilt, in den Gang des Rohmaterials
bis dahin, wo es fiir die Werkstatt greifbar ist, also bis zum Rohlager, sodann in den
darauffolgenden Weg, wenn die mechanische Werkstatt das Rohstiick erfalt hat
zwecks Bearbeitung bis zur Montage. Wird die zweite Phase durch eine Arbeits-
verteilungstafel geregelt, so muf} fiir die erste Phase eine Einrichtung geschaffen
werden, um die Vorginge und Abschnitte der Materialbewegung bis zu dem Grenz-
steine, wo die zweite Phase einsetzt, jederzeit erkennen und meistern zu kdnnen.
Das geschieht durch Ablegen in bestimmte Fécher.

Die Verteilung der Arbeit geschieht von einer Stelle aus durch einen Arbeits-
verteiler. Die erforderlichen Unterlagen sind die Stiickliste, Stiicklohnkarte, Werk-
zeugliste und Einstellungsliste zum Einrichten der Werkzeugmaschinen, die vom
Betriebsbureau iibermittelt werden.

Das Betriebsbureau (Arbeitsbureau)?) gliedert sich in ein Fabrikations- und
ein Vorkalkulationsbureau (Akkordbureau). Das Stiicklistenbureau ist im allgemeinen
dem Konstruktionsbureau angegliedert, kann aber bei Reihen- und Massenfabrikation
auch dem Betriebsbureau eingeordnet werden. Ortlich schlieBen sich an das Be-
triebsbureau an das Arbeitsverteilungsbureau und das Lohnbureau. Das Fabri-
kationsbureau legt die wirtschaftlichste Art der Bearbeitung mdoglichst unter Ge-
brauch sog. ,,Operationspline‘ fest und schreibt soweit als méglich auch die Werk-
zeuglisten aus. Des weiteren obliegen ihm die Konstruktion von Vorrichtungen
und Werkzeugen, wirtschaftliche Untersuchungen an den Werkzeugmaschinen
u. a. m. Die Vorkalkulation stellt die Stiicklohne auf, schreibt die Akkordkarten

1) Vgl. 0. Knoop: ,,Neues aus den Betriebswissenschaften‘’, Monatsblitter des Berliner Bez.-Ver.
d. L. 1921, S. 551f.

2) Vgl. W. H. Hall: ,,Selbstkostenberechnung und moderne Organisation®, 2. Aufl,, S. 9. Mimnchen
1920, Verlag Oldenbourg. — Ferner H. Peiser: ,,Grundlagen der Betriebsrechnung®. Berlin 1919,
Verlag Julius Springer.
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und die Einstellungsliste aus, auf der angegeben ist, welche Drehzahl und welcher
Vorschub an der Bank eingestellt werden miissen.

Im Betriebsbureau wird also jeder Auftrag vollstandig in alle die Einzelheiten
zerlegt, die die Werkstatt zum Fabrizieren braucht. Alle geistige Arbeit und Uber-
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Abb. 37. Stiicklohnkarte (AuBenseite).

legung, auf welche beste Weise der Auftrag in der Werkstatt hergestellt werden
kann, wird der Werkstatt und dem Meister abgenommen und in das Betriebsbureau
verlegt. Letzteres ist die Denkstube, das Gehirn fiir die Werkstatt, diese soll nur
fabrizieren. Der Arbeitsverteiler ist fiir die vom Betriebsbureau ausgegebenen Unter-
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lagen nur Durchgangsstelle, er hat sich nur der giinstigsten Verteilung der Arbeiten
und der raschen, programmgeméfien Abwicklung der Fabrikation zu widmen.

Die Stiicklohnkarte.

Nachdem vom Fabrikationsbureau die Arbeitszuteilung durch Aufstellung
eines Operationsplanes (Herstellungsliste) als der Unterlage fiir die Reihenfolge der
Teilarbeit vorbereitet ist, folgt die Ausarbeitung der Unterlagen fiir die Arbeits-
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Abb. 38. Stiicklohnkarte (Innenseite).

zeiten und der Maschinengattung durch das Vorkalkulationsbureau in Gestalt der
Stiicklohnkarten.

Die Stiicklohnkarte bildet fiir den Arbeiter die schriftliche Unterlage fiir seine
Tatigkeit; sie gibt ihm Anweisung iiber Art und Umfang der auszufiithrenden Arbeit
und unterrichtet ihn gleichzeitig iiber den fiir die Arbeit gezahlten Stiicklohn. Die
zur Verwendung kommende Stiicklohnkarte ist in Abb. 37 und 38 dargestellt!). Sie
hat aufler den genannten Zwecken noch folgende Aufgaben.

1) Bestell-Nr. und Stiickl.-Nr. sollen nicht wie in der Abbildung auf der linken Seite der Karte

stehen, sondern am entgegengesetzten rechten Ende, weil die linke Seite in der Arbeitsverteilungstafel
verdeckt ist.

Hippler Arbeitsverteilung und Terminwesen. o
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Der Aufdruck auf Vorder- und Riickseite ist der bei Stiicklohnkarten vielfach
iibliche. Die beiden Innenseiten dienen der Materialabforderung und Riicklieferung.
Hier sei bemerkt, daf im allgemeinen, ausgenommen bei Stangenarbeiten in der
Revolverdreherei, infolge entsprechender Einrichtung der Lagerliste (Magazinliste)
das Material gleich in den benétigten Rohabmessungen an die Werkstatt ausgegeben
wird, so daB eine Riicklieferung und Verbuchung, die der Lagerverwaltung sonst
viel Arbeit und Unannehmlichkeiten verursacht, auch in der Werkstatt gerne zu
Unordnung fithrt, nicht notig wird. Auf der AuBenseite werden Anfang, Ende und
etwaige Unterbrechung der Arbeit mit der Stechuhr (Kontrolluhr) gestempelt.
In neuzeitlichen Werkstétten sind die Stechuhren schon lange in Gebrauch zur Kon-
trolle von Ein- und Ausgang des Arbeiters und sind zu diesem Zweck an entsprechen-
den Stellen der Werkstatt aufgestellt. Diese Uhren kénnen, was bis jetzt noch recht
selten geschieht, auch zum Stempeln der Arbeitszeit auf der Stiicklohnkarte verwendet
werden, was den Vorteil bietet, daB der Arbeiter seine Stundenaufzeichnungen nicht
zu schreiben braucht, jedoch ist das Stempeln nur in der mechanischen Werkstatt
moglich, nicht aber in der GieBerei. Da nun bei unserem System ein besonderes Bureau
fiir Arbeitsverteilung vorhanden ist, so ist in diesem am Schalter eine Stechuhr auf-
gestellt, an der vom Schreiber auf der eben als fertig abgegebenen Akkordkarte die
Zeit, gestempelt wird, gleichzeitig wird auf der neu verausgabten Karte fiir die
neue Arbeit deren Beginn vom Schreiber gestempelt. Durch dieses Verfahren kénnen
Akkordschiebungen gar nicht mehr vorkommen, es sei denn, der Arbeiter versucht
es mit Herumbummeln. Das wird und muf aber jetzt, wo der Meister nicht mehr
mit Arbeitsverteilung belastet ist und sich voll und ganz der Aufsicht der Werkstatt
widmen kann, sofort bemerkbar werden. Bei den in der Werkstatt aufgehéingten
Stechuhren versuchen unehrliche Arbeiter gerne, durch falsche Einstellung des Karten-
trichters die Zeitangabe zu filschen, was jetzt vermieden ist. Wer wei}, wie viel
absichtliche und unabsichtliche Filschungen in den Zeitangaben alltiglich vorkom-
men, wenn der Arbeiter die Arbeitszeit selbst notiert, wieviel absichtliche falsche
Stempelungen an den Stechuhren in der Werkstatt gemacht werden, und wieviel
Miihe und Arger diese falschen Zeitangaben dem Meister und dem Lohnbureau
bereiten, der wird das Zeitstempeln im Arbeitsverteilungsbureau als sehr erwiinschten
Fortschritt begriifen. Statt der Stechuhr kann im Arbeitsverteilungsbureau auch
der Calkulagraph benutzt werden!), der auch gleich die verbrauchte Zeit aufrechnet
und dadurch im Lohnbureau viel Arbeit spart.

Die Verbindung der Materialabforderung mit der Stiicklohnkarte hat den Vorteil,
daB bei Reihenauftrigen der Werkstattsmeister stets in der Lage ist, zu iiberwachen,
wieviel Stiicke der Arbeiter bisher vom Rohlager erhalten hat. Es kann sonst vor-
kommen, daB der Arbeiter, dem vom Rohlager noch nicht die volle Stiickzahl aus-
gehindigt werden konnte, die fehlenden Stiicke heimlich einem anderen Arbeiter
entwendet, der gerade dieselbe Arbeit hat. Solches Vorgehen mufl dann bei Ablieferung
der Arbeit vom Meister oder Revisor bemerkt werden.

Damit das Lager die abgeforderten Werkstoffe nicht von der Stiicklohnkarte
abschreiben muf}, werden sie auf den Abreifizettel durchgeschrieben. Der abgetrennte
Zettel verbleibt beim Lager.

Auch die Vorderseite der Karte wird durchgeschrieben und hat dafiir ebenfalls
einen Abreizettel, den sog. ,,Belegabschnitt®, der den Zwecken der Arbeitsvertei-
lung dient.

1) Vgl. E. Michel: ,,Zeitstudien*, S.73. Berlin 1920, Verlag des V. d. Ing. — Ferner: ,,Mittei-
lungen des Ausschusses fiir wirtschaftliche Fertigung®, Ztschr. Der Betrieb 1921, S. 62.
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Das Auftragsfach.

Nachdem der Vorkalkulator alle Stiicklohnkarten fiir einen Auftrag ausgeschrie-
ben hat, gehen diese zum Arbeitsverteiler und werden hier von dessen Schreiber im
Auftragsfach abgelegt. Dieses enthdlt somit alle fiir einen bestimmten Auftrag
ausgeschriebenen Stiicklohnkarten. Sind, wie das in besseren Werken der Fall ist,
fiir die herzustellenden Maschinen bestimmte Nummernserien festgelegt, so konnen
die Karten leicht nach gleichartigen Werkstiicken geordnet werden, und dem Arbeits-
verteiler ist es leicht gemacht, diese mdoglichst hintereinander in Arbeit zu geben,
ein fiir die Billigkeit der Arbeit bekanntlich sehr wesentlicher Gesichtspunkt. Nach
Eingang des Rohmaterials entnimmt der Schreiber dem Auftragsfach die Stiicklohn-
karten und ordnet sie nach den verschiedenen Abteilungen der Werkstatt (Dreherei,
Friserei, Schleiferei usw.) in Abteilungsfticher, vgl. weiter unten.

Das Auftragsfach bietet demnach die Ubersicht iiber alle noch ausstehenden
Rohmaterialien. Zur Erhchung der Ubersichtlichkeit werden diejenigen Stiicklohn-
karten, fiir welche das Rohmaterial auswirts bestellt ist, durch aufgesteckte Reiter
gekennzeichnet, welche auch noch die vom fremden Lieferer zugesagte Frist angeben.

Solche Ubersicht iiber die auswirts bestellten Rohteile ist fiir den Arbeitsverteiler
notig und immer niitzlich, er braucht dieselbe fiir seine Dispositionen, wenn er an die
Verteilung eines Auftrages herangehen will, er hat einen leichten und schnellen
Uberblick, ob viel oder wenig Teile auswirts bestellt und noch nicht angeliefert sind.
Er muB} nicht erst, wie bei den iiblichen Verfahren, die Stiickliste daraufhin durch-
suchen und sich gar die betreffenden Teile herausschreiben. Viel unniitze Riickfragen
beim Einkauf werden vermieden, die Ubersicht ist ohne jegliche Schreibarbeit ge-
schaffen.

Durch das Auftragsfach ersieht der Arbeitsverteiler, ob es sich tiberhaupt lohnt,
einen Auftrag schon in Arbeit zu geben bzw. ihn zur Verteilung an der spéter zu
behandelnden Arbeitsverteilungstafel zuzulassen. Wenn von einem Auftrag nur wenige
Karten in das Abteilungsfach wandern konnten, weil das Rohmaterial noch nicht
eingegangen, so lohnt es sich nicht, diese wenigen Werkstiicke schon in Arbeit zu
geben, auch wenn der Auftrag dringlich ist. Um dem Verteiler mit einem Blick er-
kennen zu lassen, ob wenig oder schon viel Stiicklohnkarten in die Abteilungsféicher
iibergewechselt sind, wird vom Schreiber an Stelle jeder iibergewechselten Karte
eine rote, blinde Karte in das Auftragsfach gesteckt. Mit einem Blick also vermag
der Verteiler die augenblickliche Situation zu erfassen und kann eventuell bei der
Betriebsleitung wegen séumiger Anlieferung des Rohmaterials Vorstellung erheben.

Durch das Auftragsfach beherrscht somit der Arbeitsverteiler leicht-und miihelos
die erste Etappe der Materialbewegung, ein Umstand, der nicht unterschétzt werden
darf. Wenn auch fiir die mechanische Werkstatt die eigentliche Aufgabe erst beginnt,
nachdem ihr das Rohmaterial angeliefert ist, muB sie doch bis dahin schon den Uber-
blick iiber den Gang der Ereignisse bekommen, damit sie dieselben, wenn nédtig, nach
ihren Bediirfnissen beeinflussen kann, um rechtzeitig fertig werden zu koénnen. So
einfach es ist, sich diesen Uberblick mit der Stiicklohnkarte zu schaffen, gibt es doch
noch immer Betriebe, die hier dem Meister mit keinerlei Hilfsmitteln an die Hand
gehen, und es verursacht diesem dann die Beherrschung der ersten Etappe als der
Plattform fiir seine Arbeitsverteilung viel mehr Zeit und Arger, als die Arbeitsvertei-
lung selbst.

Das Abteilungsfach.

Die nach Eingang des Rohmaterials aus dem Auftragsfach entnommenen und
abteilungsweise geordneten Stiicklohnkarten wandern in das Abteilungsfach fiir
Dreherei, Friserei usw. Die Nachricht von der Bereitschaft des Rohmaterials geht

5%
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dem Arbeitsverteiler bei GuBstiicken durch ein Kartensystem zu, das spiter noch
beschrieben wird, bei Schmiedestiicken und Abstichen durch den Belegabschnitt
auf der Vorderseite der Stiicklohnkarte, bei auswirts bestellten Teilen durch eine
schriftliche Nachricht des Revisors, der das im Hauptlager eingetroffene Stiick
kontrolliert hat.

Im ,,Abteilungsfach liegen also nur Arbeiten, fiir die das Material greifbar ist,
die somit fiir die Arbeitsverteilung reif sind.

Der Verteiler kann also keine Arbeit ausgeben, fiir welche das Rohmaterial
noch nicht angeliefert ist. Damit ist eine Hauptquelle fortwdhrender Stérungen
ausgeschaltet. Es hat gar keinen Zweck, eine Arbeit, von der das Rohmaterial noch
aussteht, schon auf die Binke zu verteilen, wie das heute fast durchwegs noch ge-
schieht; es erhoht das nur die Schwierigkeiten der Arbeitsverteilung.

Hier wird man ferner wieder wie im Auftragsfach eine iibersichtliche Ausschei-
dung treffen und die gleichartigen Arbeiten zusammenfassen, wie alle Langdreh-
arbeiten, Planscheiben- und Futterarbeit, Karussellarbeit, Revolver- und Auto-
matenarbeit, Stahl-, Guf3- und Metalldreharbeit, und auch diese. Gattungen moglichst
noch weiter unterteilen, solcherweise schon eine weitgehende Vorverteilung der
Arbeiten nach ihrem Charakter betreiben und damit den Wirkungsgrad der spiter
folgenden eigentlichen Arbeitsverteilung hebend.

Die Beschaftigungsliste.

Der Meister jeder Werkstattsabteilung stellt téglich nachmittags eine Liste
aller Maschinen auf, die am folgenden Tage frei werden und neue Arbeit brauchen,
und gibt sie an den Arbeitsverteiler.

Eine gute Unterstiitzung bei der Frage, wann eine Maschine frei wird, hat man,
wenn man jede Maschine mit einer Art Uhr ausstattet. Diese ist einfach ein rundes
Zifferblatt, auf dem am #uBeren Umfang die 31 Monatstage, daneben auf dem
inneren Umkreis die 7 Wochentage aufgetragen sind. Jedesmal, wenn eine neue
Arbeit aufgenommen wird, stellt man den kurzen Zeiger auf den Wochentag, den
anderen langen Zeiger auf den Monatstag ein, an dem die Arbeit voraussichtlich fertig
wird. Dieser Fertigstellungstag ist ja an Hand der Stiicklohnkarte leicht zu finden.
Dieses einfache Hilfsmittel hat sich fiir Betriebsleitung und Meister als sehr vorteil-
haft erwiesen, es fordert die Ubersichtlichkeit in der Werkstatt.

Die ,,Beschéftigungsliste® ist der einzige Beitrag des Meisters zur Arbeitsvertei-
lung. Die ganze iibrige Zeit hat der Meister frei fiir die Arbeitsiiberwachung an den
Maschinen. Die tigliche Aufstellung der Liste, die gar nicht viel Zeit beansprucht,
gibt ihm die Ubersicht iiber seine Auftrige.

Die Arbeitsverteilungstafel.

Fiir die Verteilung der Arbeit auf die Maschinen ist eine Arbeitsverteilungstafel
vorgesehen, die aber nicht wie bei Taylor Haken, sondern Blechtaschen oder
mittelst Klaviersaiten hergestellte Féacher enthilt, in welche die aus dem Abtei-
lungsfach entnommenen Stiicklohnkarten gesteckt werden. Fiir jede Werkzeug-
maschine sind drei untereinander angeordnete Taschen vorhanden, in der oberen
steckt der von der Vorderseite der Akkordkarte abgeloste sog. Belegabschnitt als
Ausweis fiir die augenblicklich auf der betreffenden Maschine befindliche Arbeit; die
Akkordkarte selbst hat der Arbeiter in Hénden. (Abb. 39.)

In die mittlere Tasche sind die arbeitsreifen Stiicklohnkarten eingesteckt, in
die untere Tasche die noch nicht arbeitsreifen, das sind die Karten nur solcher Arbeits-
ginge, fiir welche das Rohmaterial vorhanden ist, das Werkzeug aber noch fehlt.
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Hierdurch erhilt das Verfahren eine grole Festigkeit. Die Sicherheit der Arbeits-
verteilung ist nur noch von der Werkzeugausgabe bzw. von der Werkzeugmacherei
abhingig, und kann durch eine entsprechende Ausgestaltung dieser beiden Stellen
sehr erhoht werden. Die Vorbereitung jeder Arbeit in bezug auf Bereitstellung
von Werkzeug, Zeichnung

usw. driickt sich an der i

Arbeitsverteilungstafel

derart aus, daB die Stiick-

lohnkarteeines Auftrages,

fiir welche das Werkzeug,

die Zeichnung bereit sind,

von der unteren Tasche

in die Mitteltasche wan-

dert.

Fiir die Einreihung
der Akkordkarte in die
untere und  mittlere
Tasche ist wieder die ,,Ar-
beitsreihenfolge‘* Abb. 14
maBgebend, sowie die
nach den vorauf erwéhn-
ten Grundsitzen ausge- Abb. 39. Arbeitsverteilungstafel.

schriebene Stiickliste.
Man kann auch, wie dies
Taylor getan hat, die Werkstiicke durch Buchstabensymbole bezeichnen und fiir die
Arbeitsverteilung eindeutige Kennzeichen festlegen, die die Eigenschaft besitzen,
unmittelbar zu erkennen zu geben, welche Arbeit am eiligsten ist?).

In der oberen Tasche wird an der Arbeitsverteilungstafel eine unbedruckte blaue
Karte vorgesteckt, wenn eine Werkzeugmaschine infolge von Reparatur, Erkrankung
des Arbeiters oder aus anderen Griinden still-
steht. Dadurch hat man téglich eine Uber-

Schnitt 4—B-

sicht liber die stillstehenden Maschinen, und | Besteli-Nr.: Lfd. Stiickl.-Nr.: .
der Betriebsleiter wird an deren schnellste
Wiedereinstellung erinnert. Drehen

Um den Arbeitsverteiler auf besonders
eilige, vom Besteller gemahnte Auftrige stin-
dig hinzuweisen und zu veranlassen, bei der Maschine Nr.: .......
Arbeitsverteilung diese Auftrige voranzu-
stellen, sind oben an der Verteilungstafel zwei
eng zusammenliegende Blechstreifen oder
diinne Holzleisten iiber die Linge ‘der Tafel
angebracht. Zwischen diese werden besondere
Karten oder Zettel eingesteckt, auf denen der
eilige Auftrag und der zuletzt zugesagte Liefer- -
termin vermerkt ist. Dadurch werden der Be- Abb. 40. Auskunfteikarte.
triebsleitung viel VerdrieBlichkeiten erspart,
die sonst durch die oft recht heftigen Mahnungen der Besteller entstehen.

Die Abstecherei wird in der Arbeitsverteilungstafel nicht gefiihrt; sie ist ebenso
wie das Stahllager oder die GieBerei als Rohstofflieferer anzusehen.

befindet sich an

1) Vgl. Ed. Michel: ,,Bezeichnungssystematik und Betriebsorganisation®, Ztschr. Der Betrieb
1921, 8. 165. — Ferner Hathaway: ,,Die Arbeitsverteilung als wichtigste Funktion einer modernen
Betriebsleitung®, Ind. Management 1920, S. 278 ff.
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Die Auskunftei.

Um nach Beendigung eines Arbeitsganges die zum gleichen Auftrage und Werk-
stiick gehorige Stiicklohnkarte fiir den néchsten Arbeitsgang schnell zu finden, fithrt
der Schreiber des Arbeitsverteilers eine kleine Karte, die sog. ,,Auskunftei®, deren
Karten nach Auftragnummern und Stiicklistennummern geordnet sind (Abb. 40).

In ihr wird jede erledigte Stiicklohnkarte abgestrichen. So erhilt man eine Uber-
sicht dariiber, welche Arbeitsgiinge an einem Werkstiick erledigt sind und welche
noch nicht.

Innerhalb eines Auftrages mufl die Auskunftei nach Stiicklistennummern geord-
net sein, ihre Karten werden daher vom Schreiber ausgestellt, sobald die Stiicklohn-
karten von der Vorkalkulation kommen und in das Auftragsfach eingereiht werden.
Bei starker Inanspruchnahme des Schreibers konnen sie natiirlich auch anderwérts,
z. B. in der Vorkalkulation bzw. im Betriebsbureau, ausgeschrieben werden. Wenn
spiter die Arbeitsverteilung an der Tafel vorgenommen wird, legt der Arbeits-
verteiler die Stiicklohnkarte nicht sogleich in die von ihm vorgesehenen Taschen der
Tafel ab, sondern notiert nur mit Bleistift auf der Stiicklohnkarte die Tasche, und
erst der Schreiber steckt sie in die Taschen der Tafel, nachdem er vorher in die Karten
der Auskunftei die Nummer der Tasche eingetragen hat.

Jede Umwechslung einer Stiicklohnkarte von einer Tasche in eine andere, wie
sie infolge des geschilderten Laufes jeder Stiicklohnkarte von der unteren nach der
mittleren und dann nach der oberen Tasche der Tafel stattfindet, sowie jede Um-
wechslung durch Verschiebung der Arbeit von der vorgesehenen auf eine andere
Werkzeugmaschine mufl vom Schreiber jedesmal in die Karte der Auskunftei ein-
getragen werden.

Soll infolge von Anderung der Zeichnungen oder Stiicklisten die Arbeit in der
Werkstatt zuriickgestellt werden, so sind vom Betriebsbureau auch die Stiicklohn-
karten aus det Werkstatt zuriickzuziehen ; hier wird wieder die Auskunftei benutzt,
um die betreffenden Stiicklohnkarten aufzufinden.

Noch so viele Betriebe gibt es, wo die fortwdhrenden Anderungen, die vom
technischen Bureau vorgenommen werden, eine wahre Plage fiir die Werkstatt sind,
ganz besonders auch hinsichtlich Einhaltung der Lieferzeit. Das regelrechte Fort-
schreiten der Arbeit in den Werkstétten wird dadurch fortwéihrend gefihrdet und
oft so sehr aufgehalten, daf es nicht mehr moglich ist, den Liefertermin einzuhalten.
Wenn die Organisation des Werkes so beschaffen ist, daB alle diese Anderungen
iiber den Betriebsleiter gehen miissen, bevor sie ausgefiihrt werden diirfen, dann wird
es bald dahin kommen, daB die vielen Anderungen ganz bedeutend eingeschrinkt
werden, denn der Betriebsleiter wird sich wegen der damit verkniipften Liefertermin-
iiberschreitungen energisch zur Wehr setzen. Wo aber die. Anderungen als etwas
Selbstverstiindliches angesehen werden, und die Werkstatt sie ohne Genehmigung
des Betriebsleiters ausfiihren darf, da muB der Betriebsleiter viele Vorwiirfe von
vorgesetzter Seite fiber zu haufige Uberschreitungen des Liefertermines héren, und
er weiB dann oft gar nicht, dal an den Uberschreitungen die vielen Anderungen
schuld sind. Zwar weist eine geordnete Betriebsbuchfiihrung alle ,,verlorenen Lohne
nach, die infolge Anderungen entstanden sind, und {ibt so einen heilsamen Druck auf
die Instanzen aus, die die Anderungen veranlaBt haben, aber sie sagen nicht aus,
wieviel Liefertermine verzogert worden sind, auch kommt dieser Druck immer viel
zu spit. Vor allem sind auch simtliche Anderungen und Nachtrige eines Auftrages
am Schlusse der Stiickliste auf einem besonderen Blatt zusammenzuziehen. Der
Betriebsleiter hat dann bei Lieferzeitiiberschreitungen und sonstigen Streitigkeiten
die nctwendigen Unterlagen.

Deshalb ist unbedingt die Vorschrift notig, daB keine, auch die kleinste Anderung
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nicht, von der Werkstatt ausgefiihrt werden darf, wenn sie nicht von der Betriebslei-
tung genehmigt wurde. Jede erwiinschte Anderung muB dem Betriebsbureau durch
vorgedruckte ,,Anderungszettel” aufgegeben werden, und erst dieses veranlaBt die
Zuriickziehung der Unterlagen, wie Stiicklisten, Zeichnung, Akkordkarte usw. aus
dem Betrieb zur Vornahme der Anderung auf denselben. Dadurch wird der verderb-
lichen und geféhrlichen Sitte so vieler Konstrukteure, die Unterlagen aus dem Betrieb
selbst zuriickzuziehen oder gar an Ort und Stelle zu &ndern, gesteuert. Die An-
derungszettel werden im Betriebsbureau aufbewahrt und dem Betriebsleiter wichent -
lich noch einmal vorgelegt; an der Menge derselben hat er dann ein Bild, ob die An-
derungen zu sehr iiberhandnehmen, hat er greifbares Material in der Hand, das er
dem Leiter des Werkes jederzeit vorlegen kann. Das Ziel, daB der Betriebsleiter
sich nicht mit allen Kleinigkeiten befassen und aufhalten darf, wird dabei in der Weise
gewahrt, daB seinem Assistenten vom Betriebsbureau simtliche eingelaufenen An-
derungszettel zur Unterschrift vorgelegt werden, und dieser nur wichtige Anderungen,
von denen die Werkstatt grofiere Arbeit und Aufenthalt hat, und wenn sie eilige
Auftrage betreffen, dem Betriebsleiter weitergibt.

Der Arbeitsverteiler selbst arbeitet lediglich mit der Stiicklohnkarte und braucht
die Auskunftei nur selten. Ihr Hauptzweck ist die Auffindung der an der Tafel
eingesteckten Stiicklohnkarten durch den Schreiber. Die Auskunftei verstofit also
nicht gegen das Gebot, ,,moglichst ‘wenig Karten in der Werkstatt*; die Karten der
Auskunftei zirkulieren ja nicht bei Meister und Arbeiter.

Die Auftragstafel.

Der Arbeitsverteiler bendtigt eine kurze Ubersicht iiber alle zur Zeit an der
Arbeitsverteilungstafel ausgesteckten Auftrige. Eine Karte, wie sie die Auskunftei
bietet, ist fiir solche Zwecke nicht iibersichtlich genug. Deshalb wird noch eine be-
sondere kleine Tafel, die ,,Auftragstafel” gefiihrt, an deren Taschen Kértchen mit
der Auftragsnummer ausgesteckt sind. Durch diese Auftragstafel erhalten Arbeits-
verteiler und Betriebsleiter eine bequeme Ubersicht dariiber, welche Auftrige schon
verteilt sind, sowie dariiber, ob auch alle eiligen Auftréige, wie sie auf dem Liefer-
programm Abb. 14 verzeichnet, -darunter sind. Mit der Auftragstafel kontrolliert
der Betriebsleiter den Arbeitsverteiler.

Durehgangskisten fiir Stiicklohnkarten.

Fiir die Uberfithrung des Rohmaterials vom Lager zur Maschine, der Werkstiicke
von einer Maschine zur anderen sowie zur Revision und zuriick wird ebenfalls die
Stiicklohnkarte benutzt.

Zur Aufbewahrung der Stiicklohnkarten vor ihrer Ausgabe fiir Transportarbeiten
und nach Erledigung derselben dienen besondere Sammelkésten. Einer derselben
trigt die Aufschrift ,Transporte I und betrifft Beforderung von Rohmaterial
vom Roh- oder Hauptlager zur Maschine. Ein zweiter Kasten mit der Aufschrift
,,Transporte I1* betrifft die Uberfiilhrung von Werkstiicken von der Maschine zum
Priifraum. Ein dritter Kasten mit der Aufschrift ,, Transporte III* ist fiir die Be-
férderung der Arbeitsstiicke vom Priifraum zu Werkzeugmaschinen, Fertiglager oder
Schlosserei bestimmt oder, falls das Stiick wegen seiner Grofle nicht durch den
Priifraum geleitet werden kann, von der vorhergehenden zur nachfolgenden
Werkzeugmaschine. Zur Aufnahme der Stiicklohnkarten nach Erledigung der
Transportarbeiten dienen besondere Kisten; sie tragen die Aufschrift ,Erledigte
Transporte I'“ usw. Endlich hdngt noch ein Kasten mit der Aufschrift ,,Lohnbureau*
im Priifraum; in diesen werden die Stiicklohnkarten nach erfolgter Priifung der
Werkstiicke eingeworfen. Er wird téglich vom Lohnbureau entleert.



72 Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung.

Beim Taylorsystem wird fiir jede Transportarbeit ein besonderer ,,Schleppdienst-
zettel“ ausgeschrieben?). Bei den vielen Transporten téglich ist das eine bedeutende
Arbeit, die viel Papier erfordert. Die obige Transportregelung ist viel billiger und es
macht keine Schwierigkeiten, falls Wert darauf gelegt wird, auch hier die Zeiten an
der Uhr zu stempeln und dadurch die Kosten des Transportes genauer zu erfassen.

Wirkungsweise der Arbeitsverteilung.

Der Gang der Arbeitsverteilung, wie er-nachstehend geschildert wird, ist in
Abb. 41 graphisch dargestellt?). Solche Verkehrspline3) erweisen sich immer von
auflerordentlichem Nutzen bei Neuorganisation des Geschéftsganges, wo es sich darum
handelt, die vielseitigen Beziehungen einer Abteilung mit den iibrigen Abteilungen
aufzusuchen und die geplante Neuordnung so zu gestalten, da8 die betroffene Abtei-
lung nicht iiberlastet wird.

Bei der Zuweisung der Arbeit an die Maschinen dient der Stiicklohn als Richt-
schnur, d. h. neben den durch die Arbeitsreihenfolge gebotenen Riicksichten ist vor
allem diejenige Maschine zu wiéhlen, welche am billigsten arbeitet. Spiter wird
hierauf noch néher eingegangen.

Im Arbeitsverteilungsbureau werden die von der Vorkalkulation ausgeschriebe-
nen Stiicklohnkarten in das Auftragsfach eingeordnet, und nach Eingang des Roh-
materials in die Abteilungsficher umgeordnet. Sodann wandern sie an die Arbeits-
verteilungstafel. An Hand der Beschiftigungsliste nimmt der dem Arbeitsverteiler
beigegebene Schreiber die vorderste Stiicklohnkarte aus der Mitteltasche der in der
Liste aufgefiihrten Maschine, und veranlaBt durch sie die Uberfithrung des Werk-
stiickes, der Werkzeuge und der Zeichnung an die Maschine. Stellt die Stiicklohn-
karte den ersten Arbeitsgang dar, was der Schreiber daran erkennt, dafl die Material-
ausgabe auf der Innenseite vom Vorkalkulator beschrieben ist, wihrend sie bei den
Karten der nachfolgenden Arbeitsgéinge unbeschrieben bleibt, so steckt sie der Schrei-
ber in den Sammelkasten ,,Transporte 1. Der Transportarbeiter entnimmt diesem
Kasten die Karte, holt das Rohmaterial aus dem Roh- oder Hauptlager und bringt
es an die aus dem Aufdruck ,,Maschine Nr....“ der Stiicklohnkarte erkennbare
Maschine. Weiter 148t der Transportarbeiter sich-die Kontrollmarke des Arbeiters
an der Maschine geben, und empfingt darauf die aus der Karte ersichtliche Zeichnung
aus der Zeichnungsausgabe, sowie aus der Werkzeugausgabe die dieser vom Arbeits-
verteiler schon vorher durch die ,,Werkzeugliste aufgegebenen Werkzeuge. Die
erledigten Stiicklohnkarten wirft der Transportarbeiter in den Sammelkasten ,Er-
ledigte Transporte I, von wo sie der Schreiber wieder in die Mitteltasche der Maschine
steckt. Damit ist der nichste fiir die Maschine bestimmte Arbeitsauftrag vorbereitet.
Die Angaben fiir die Einstellung der wirtschaftlichen Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiibe sind schon vom Vorkalkulator ermittelt, und werden dem Meister bzw.
Arbeiter durch die ,,Einstellungskarte bekannt gegeben. Diese Nebenarbeiten
diirfen nicht dem Meister und Arbeiter iiberlassen, sondern miissen planmaBig vom
Bureau aus geleitet und durchgefithrt werden, weil nur dann ein wirtschaftliches
und ein schnelles Arbeiten verbiirgt wird. Darum ist dies eine Hauptforderung neu-
zeitlicher Betriebsleitung.

Gibt ein Arbeiter, z. B. ein Dreher, die Stiicklohnkarte seiner soeben erledigten
Dreharbeit durch einen Hilfsarbeiter am Schalter des Arbeitsverteilungsbureaus ab

1) Vgl. Rud. Seubert: ,,Aus der Praxis des Taylorsystems®, S.99. Berlin, Verlag Julius Springer.

2) Vgl. C. Volk: ,,Die schulmiBige Ausbildung des Betriebstechnikers*, Mitteilgn. des deutschen
Ausschusses fiir technisches Schulwesen 1.Jhrg. H.2, S.7.

3) C. Volk: ,,Betriebstechnische Verkehrspline, Ztschr. Der Betrieb 1. Jhrg., 8. 373. — Desgl.
Dr. W. Grull und E.J. Géhring, S.139 und 335, Mitteilungen der Arbeitsgemeinschaft deutscher
Betriebsingenieure 1921, S. 109.
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— der Verkehr des Arbeiters mit dem Arbeitsverteilungsbureau soll moglichst immer
durch Hilfsarbeiter geschehen —, so stempelt der Schreiber auf der Riickseite der
Karte mittels der frither erwéhnten Uhr das ,,Ende‘‘ der Arbeit, nimmt den Beleg-
abschnitt fiir diese Arbeit aus der oberen Tasche und vernichtet ihn. Darauf nimmt

er aus der Mitteltasche der gleichen Maschine die vorderste Karte, trennt den Beleg-
abschnitt ab, legt ihn in die obere Tasche, stempelt mit der Uhr auf der Riickseite
der Karte den ,,Anfang* der neuen Arbeit und iibergibt sie dem Arbeiter, der nun
Rohmaterial, Zeichnung usw. schon an seiner Maschine hat, also sofort mit der Arbeit
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beginnen kann. Nur wenn es sich um letzte maschinelle Arbeitsgéinge handelt, darf
der Schreiber den Belegabschnitt nicht vernichten, sondern reiht ihn in die spiter
zu behandelnde ,,Schlossertafel* ein, die der Arbeitsverteilung in Schlosserei und
Montage dient. Ob die Stiicklohnkarte den letzten Arbeitsgang darstellt, erkennt
der Schreiber aus dem der Karte vom Vorkalkulator aufgedriickten Stempel ,,Nach
Kontrollierung abliefern an Zwischenlager®, denn simtliche fertigen Stiicke gehen
in das Zwischenlager, wo sie von der Schlosserei abgefordert werden miissen. Hierauf
hat der Schreiber sofort an der Arbeitsverteilungstafel die Stiicklohnkarte fiir den
nichsten Arbeitsgang der soeben als fertig abgegebenen Arbeit herauszusuchen.
Diesen ersieht er aus dem vom Vorkalkulator ausgefiillten Vordruck der eben ab-
gegebenen Karte, z. B. ,Nichste Operation Friisen.

Die zugehorige Friserkarte ermittelt der Schreiber aus der Auskunftei und steckt
sie in die Mitteltasche der am nichsten freiwerdenden Frismaschine obenauf, un-
bekiimmert darum, ob sie der Arbeitsverteiler bei der vorldufigen Arbeitsverteilung
einer Frismaschine zugewiesen hatte, die nicht mit auf der Tagesbeschiftigungsliste
aufgefithrt und auf eine Reihe von Tagen mit Arbeit besetzt ist. Infolgedessen wird
die Aufgabe, die im gegebenen Zeitpunkte freiwerdende Maschine zu bestimmen,
erst jeweils beim Fortschreiten von einem Arbeitsgang zum anderen geldst, nach Mal-
gabe der augenblicklichen Verhiltnisse.

In dem Augenblick, wo der Schreiber die Friserkarte herausgesucht, vermerkt
er auf dieser Art und Nummer der voraufgegangenen Bank, also der ,,Drehbank
Nr...”. Der Transportarbeiter, der die fertige Dreharbeit zur Frismaschine zu
bringen hat, erhilt dadurch Kenntnis von der Drehbank, von der er die Arbeit weg-
holen muB, falls sie infolge zu groBer Abmessungen nicht durch den Priifraum gehen
kann.

Die Umwechslung der Friserkarte von der urspriinglich vorgesehenen Bank
auf eine andere vollzieht sich ohne jegliche Erschiitterung der ibrigen Arbeiten,
sie wird bei unserem System zum mechanischen Akt, vollzieht sich génzlich zwang-
liufig und automatisch. Jederzeit kann mit Leichtigkeit von einer Bank auf eine
andere beliebig iibergesprungen werden, der Vorgang erfordert weiter nichts als das
Aussuchen der Stiicklohnkarte durch die Auskunftei und das Einstecken in die Mittel-
tasche der neuen Bank, und das alles geschieht durch den Schreiber; die Mithilfe des
Arbeitsverteilers ist vollstindig unnotig.

Da fiir ein vorliegendes Arbeitsstiick nicht jede beliebige Frismaschine des
vorhandenen Frasmaschinenparkes in Betracht kommen kann, sondern immer
nur eine beschrinkte Anzahl, also eine bestimmte Gruppe unter den vorhandenen
Frismaschinen, so muf} sich der Schreiber vor der Umwechslung erst vergewissern,
ob die auf der Beschiftigungsliste aufgefiihrte Frismaschine auch zu dieser Gruppe
gehort. Die Auskunft hieriiber findet er auf dem ,,Einstellungsplan® (vgl. unter
,.Einstellungsplan® und ,,Akkord-Vorkalkulation und Arbeitsverteilung®).

Die bisherigen Verfahren erzielten derartige storungsfreie Arbeitsverteilung
nicht, da die augenblickliche Maschinenbesetzung nicht erfait wurde, wodurch sie
auf einer unsicheren spekulativen Rechnung fufite, die den Verhiltnissen stark
vorauseilt und daher nur zweifelhaften Wert besitzen kann, wéihrend unser System
auf einen festen, sicheren Grund und Boden tritt. Alle Schwankungen vermdgen
ihm nichts anzuhaben, es folgt ihnen leicht und hemmungslos, besitzt hochste Ge-
schmeidigkeit.

Damit ist die gefdhrliche Klippe fiir die Arbeitsverteilung umschifft, sorglos
kann jetzt der Arbeitsverteiler alle Arbeitsginge auf die ihm augenblicklich geeignet
erscheinenden Bénke verteilen, er braucht nicht zu fiirchten, daf durch die spéter mit
Sicherheit notwendig werdenden Uberwechslungen und Verschiebungen seine ganze
schone jetzige Arbeitsverteilung wie bei den fritheren Systemen so griindlich {iber
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den Haufen geworfen wird, dall er das peinliche Gefiihl nicht los wird, seine ganze
Arbeitsverteilung sei umsonst. Bei jeder Verschiebung #éndert sich aufler dem ein-
fachen mechanischen Umstecken der Stiicklohnkarte nichts an dem vom Arbeits-
verteiler geschaffenen Bilde, weder an der Tafel noch in der Werkstatt.

Das Mittel zu dieser gliicklichen Losung ist in der automatisch wirkenden Zwang-
laufigkeit gegeben, die aus der alleinigen Verwendung der Akkordkarte geboren wird;
nur in dieser Eigenschaft liegt der Schliissel zu einer wirksamen, planméfBigen Arbeits-
verteilung.

Nachdem der Schreiber die Friserkarte auf die neue Maschine umgesteckt hat,
wird die vom Dreher abgelieferte erledigte Stiicklohnkarte in den Kasten ,, Transporte
II* geworfen. Diesem Kasten entnimmt der Transportarbeiter die Karte und be-
férdert die fertige Dreharbeit von der Drehbank zum Priifraum, wo er sie samt der
Stiicklohnkarte abliefert. Der Priifer wirft nach erfolgter Priifung die Karte in den
Kasten ,,Lohnbureau.

Nun ist die gepriifte Dreharbeit an die Frasmaschine zu bringen auf Grund der
Fraser-Stiicklohnkarte. Der Schreiber entnimmt die soeben eingesteckte Friserkarte
ihrer Tasche, trigt die Nummer der Frdsmaschine und den Namen des Frisers ein
und wirft sie in den Kasten ,, Transporte III*. Nachdem der Transportarbeiter die
Stiicke zur Frismaschine gebracht hat, liefert er die Friserkarte wieder beim Schreiber
ab, der sie ihrer Mitteltasche einverleibt. Verlangt jetzt kurz darauf der betreffende
Friser am Schalter neue Arbeit, so erhilt er vom Schreiber die Karte, nachdem der
Belegabschnitt in der oberen Tafel vernichtet und der fiir die neue Arbeit giiltige von
der neuen Stiicklohnkarte abgetrennt und in die obere Tasche abgelegt wurde. Der
Fraser kann sofort die Arbeit beginnen, denn Werkstiick, Zeichnung, Werkzeuge und
Einstellungsplan hat ihm der Transportarbeiter schon an die Maschine gebracht.

Ist laut Beschiftigungsliste keine Frismaschine frei, so wandert die durch die
Auskunftei gefundene Friserkarte einfach von ihrer Untertasche in die Mitteltasche
der Maschine, bei der sie eingesteckt war; ihr wird eine unbedruckte, rote Karte
vorgesteckt, zum Zeichen, dafl diese Arbeit vorzunehmen ist, sobald eine Maschine
frei wird. Die fertige Dreharbeit kann also nicht linger herumliegen, als es die ob-
waltenden Verhéltnisse erzwingen. Sobald in den néchsten Tagen in einer Beschif-
tigungsliste eine Frismaschine als frei oder freiwerdend aufgefithrt ist, greift der
Schreiber sofort auf obige Friserkarte zuriick.

Wenn eine Werkstattsabteilung leistungsfihiger ist als die andere, so wird eine
Stauung eintreten, weil die auf der Beschiftigungsliste verzeichneten Maschinen
nicht alle fertiggewordenen Arbeiten bewiltigen kénnen. Es entsteht in den Mittel-
taschen der schwicheren Abteilung eine entsprechende Anhdufung von roten Karten.
Der Arbeitsverteiler mufl diese Anstauung der roten Karten bald bemerken, und kann
bei der Betriebsleitung auf Beseitigung des MiBverhéltnisses hinwirken, die meist
in der Neuanschaffung von Werkzeugmaschinen fiir die schwache Werkstattsabtei-
lung gipfeln wird. Das sichtbare Hervortreten eines MiBverhéltnisses in der Leistungs-
fahigkeit zweier Werkstattsabteilungen und der darin liegende Zwang zur Abhilfe
kann fiir die Werkstatt nur als Wohltat angesehen werden, denn in so vielen Betrieben
hat sie tagtéglich, jahraus, jahrein unter diesen Zusténden zu leiden, und niemand
hért auf ihre Klagen, weil diese sich eben um einen unwigbaren Zustand drehen,
dessen Schérfe und Umfang die Werksleitung nach ihrem Gefiihl einschitzen mufl.
Mit der Einrichtung der obigen Karte ist ein meBbares Bild geschaffen, gegen dessen
deutliche Sprache sich die Werksleitung nicht lange striuben kamn.

Es darf jedoch nicht iibersehen werden, daB ein gewisser, geringer Uberschuf
stets vorhanden sein muf, schon weil es nie moglich sein wird, den téglichen Zuflufl
fertiger Avbeit im Priifraum und an der Reiiplatte immer so rechtzeitig fertigzusteller,
dal} diese Arbeiten schon am niichsten Tag auf die frei werdenden Biinke genommen
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werden konnten. Damit hier kein Manko entsteht und Maschinen leer stehen miiBten,
ist ein téglicher UberschuB an roten Karten notwendig, sodann aber auch zum Aus-
gleich von Stérungen, wie Reparatur an einer Bank usw.

Um aus der mehlr oder minder groflen Zahl der roten Karten die eiligste bei
Freiwerden von Maschinen herausgreifen zu konnen, wird das Datum ihres Ein-
steckens auf die Karte geschrieben.

In der geschilderten Weise wiederholt sich der Lauf bei jedem Arbeitsgang bis
zur Ablieferung des Werkstiickes in das Zwischenlager. Bei Massenanfertigung be-
dient oft ein Arbeiter mehrere mit den gleichen Arbeiten belegte Maschinen; die
Stiicklohnkarte wird dann nur fiir eine Maschine ausgesteckt; die oberen Taschen
der anderen Maschine erhalten einen Zettel mit der Aufschrift ,,Arbeitet zusammen
mit Maschine Nr....“

Die beschriebene Einrichtung des Transportwesens ermdglicht seine Durch-
fithrung nach der Vorschrift, dafl kein Transportarbeiter leer fahren darf; er hat
stets Werkstiicke mitzufiihren. Das ist von groBer Wichtigkeit. Es ist ja sattsam be-
kannt, welch bedeutende Summen téglich durch ein ungeordnetes Transportwesen
verschleudert werden, wie sehr das Arbeitsprodukt verteuert wird durch leer herum-
gehende und herumfahrende Transportarbeiter. Zur Vermeidung von Irrtiimern
in der Verwendung der Karten besitzt der Transportarbeiter eine Umhingetasche
mit drei Féachern entsprechend den Zwecken der Stiicklohnkarten, Beférderung vom
Rohlager zur Maschine, von der Maschine zum Priifraum oder umgekehrt. So schlief3t
man Irrtiimer aus, die in groBeren Werkstitten immer wieder vorkommen, indem
Teile in eine falsche Abteilung gebracht, und von der richtigen Abteilung nach miihe-
vollem Suchen als verloren gemeldet und wieder neu angefertigt werden miissen.
Die Laufkarte Abb. 26 und 27 bzw. 29 und 30 ist zwar geeignet, die Verwechslung
von Abteilungen zu unterbinden, da sie die Werkstiicke in die richtige Abteilung
leitet; dagegen héufen sich alle Werkstiicke einer Abteilung an einem Ort, kleine Teile
konnen daher abhanden kommen.

Das hier geschilderte Verfahren verteilt die Werkstiicke sofort auf die Maschinen
und zwar erst kurz vor Beginn der Arbeit.

Riickschauend konnen wir nun als charakteristische Merkmale und Vorziige des
neuen Systems feststellen :-

Es ist die Gewidhr gegeben, dafl alle Arbeiten in einer bestimmten, von der Be-
triebsleitung gewollten Reihenfolge durchgefiihrt werden, entsprechend der am Ein-
gange dieses Abschnittes aufgestellten Forderung, da jeder Arbeitsgang durch eine
Karte an der Tafel vertreten ist, und der Arbeitsverteiler die Karten nach der von
der Betriebsleitung aufgestellten Reihenfolge an der Tafel verteilt hat. Mit anderen
Worten, es ist im Rahmen des iiberhaupt Moglichen eine termingeméfle Fabrikation,
die Einhaltung der Lieferzeiten, gesichert.

Jede soeben an der Maschine fertig gewordene Arbeit wird zwangliufig durch
ihre eigene Stiicklohnkarte zur néchsten Instanz befordert, von dort durch die
Stiicklohnkarte des darauf folgenden Arbeitsganges abgeholt und weiterbefrdert.
In diesem Lauf liegt einer der einschneidendsten Vorteile des Systems. Denn da
nach jedem fertigen Arbeitsgang sofort die Stiicklohnkarte des nichstfolgenden
Arbeitsganges an der Tafel ausgesucht werden mufl, und jeglicher Transport des
Werkstiickes mechanisch, ohne miindlichen Auftrag, geschieht, kann kein Werk-
stiick, sobald es nur einmal von der Werkstatt durch den ersten Arbeitsgang erfafit
worden ist, mehr untertauchen. Zwangliufig und ganz automatisch wird, es durch die
Stiicklohnkarte des folgenden Arbeitsganges ergriffen, und so ohne weitere Einwirkung
von auflen durch samtliche Arbeitsginge hindurchgetrieben. Eine fertige Arbeit
bleibt immer nur so lange liegen, als sich absolut keine Moglichkeit fiir die Weiter-
bearbeitiung bietet. In dem Augenblick aber, wo diese Moglichkeit sich wieder
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einstellt, wird das Werkstiick automatisch wieder erfait und weiter geschoben. Ein Ver-
gessen und Liegenbleiben kann gar nicht vorkommen. Das ist fiir das ganze Problem
der Arbeitsverteilung und Einhaltung von Lieferfristen von allergrofter Bedeutung.

Weill doch jeder Werkstattsmann sehr wohl, welche grofen Schwierigkeiten es
macht, einen Gesamtauftrag als geschlossenes Ganzes durch die Bearbeitungs-
abteilungen zu bringen, wie. immer und immer wieder die Lieferzeit iiberschritten
wird, weil nach einiger Zeit geregelten Fortschreitens des Auftrages mit Sicher-
heit der Faden abreifit und die Werkstiicke héingen bleiben, weil die anderen Auf-
trage sich dazwischenmengen, und eine grofle Zahl Auftrige sich in Arbeit befindet,
aber keiner geniigend rasch fortkommt und fertig werden will. Das Ende dieses
Zustandes ist dann meist, daf die Montage keine Maschine vollstindig fertig stellen
und abliefern kann, weil immer noch einige, oft duBerlich unbedeutende Stiicke
fehlen, deren Herbeischaffung dem Montagemeister die grofiten Schwierigkeiten
macht. Wie dadurch die Arbeit in der Montage zerrissen und teuer wird, das beweisen
die vielen Werkstéitten, deren Maschinenl6hne (fiir Dreherei, Hobelei usw.) durchweg
im Rahmen der Vorkalkulation bleiben, wihrend die Schlosser- und Montagelchne
regelmifig tiberschritten werden. Um sich vor Vorwiirfen seitens der Betriebsfithrung
zu schiitzen, versucht der Montagemeister seinen Leuten die Bezahlung der durch
solche Aufenthalte entstandenen Mehrarbeiten zu verweigern und liegt so téglich
in Streit und Zank mit seinen Leuten.

Und nicht nur fiir den Montagemeister, fiir alle Werkstattsmeister ist das ewige
Zerreillen eines Auftrages eine allbekannte Plage, die téglich Zank und Zwist herauf-
beschwort. Fiir den Betriebsleiter aber gibt es gar nichts Unangenehmeres und Arger-
licheres als dieses Héngenbleiben. Er hat nicht nur die Verteuerung der Arbeit,
sondern auch die Uberschreitung der Lieferzeit zu verantworten. Dem strebsamen,
tatkréftigen Betriebsleiter kann gar nichts Schlimmeres und VerdrieSlicheres passie-
ren, als dafl immer wieder ein Auftrag, eine Maschine, in der Montage nicht vorwérts-
schreiten will, weil immer wieder einzelne Stiicke von den Bearbeitungsabteilungen
fehlen, oder was noch érgerlicher ist, dafl die Maschine ablieferungsbereit sein kénnte,
wenn nicht wieder ein paar Kleinigkeiten fehlten, die alle Miihe, den Liefertermin
einzuhalten, tiber den Haufen werfen. Es hat etwas ungemein Bedriickendes an sich,
an solchen Nebenséchlichkeiten alle bisher aufgewendete Miihe zum Schlusse scheitern
zu sehen, zu wissen, dafl dadurch Tausende von Mark liegen bleiben; denn eine Ware,
die ruht, bringt keinen Nutzen.

Keines der vorauf betrachteten Systeme vermag diese wunde Stelle zu iber-
winden, auch die gerade fiir diesen Zweck so beliebten Mahnverfahren nicht. Nicht
durch ausgedehnte Mahnverfahren, die oft nur Unruhe und Verwirrung stiften, kann
hier geholfen werden; sie hinken doch nur den Vorgingen nach und konnen besten-
falls schon passiertes Unheil wieder gutmachen, aber Unheil nicht von vornherein
verhindern. Nur eine Arbeitsverteilung, die auf absolute Zwangliufigkeit aufgebaut
ist, kann das Ubel ausrotten.

Unser System mit der Arbeitsverteilungstafel ermdglicht ohne Miihe eine zu-
sammengefafite Fertigung, und gibt damit dem Werkstattshetrieb die so notige
Straffheit und Schlagfertigkeit. Da das Werkstiick durch die Arbeitsverteilungstafel
der ersten Bearbeitung zugeleitet wird und ganz selbsttitig weiterwandert, so ist die
Gewihr gegeben, daB die ganze Bestellung die Werkstatt glatt durchliuft. Fir die
fristgemafle Fertigstellung des Auftrages kommt es also nur darauf an, ihn rechtzeitig
an der Arbeitsverteilungstafel in Angriff zu nehmen. Gefihrdungen der Lieferfristen
werden daher tunlichst vermieden. Man arbeitet ohne Einzelfristen fiir jedes Stiick
und jeden Arbeitsgang; in Anbetracht der Erkenntnis, welche Miihe die Aufstellung
der vielen Kinzelfristen verursacht, und diese trotzdem auf Schritt und Tritt den
Stein des Anstofles bilden und der Fiulniskern der bisherigen Systeme sind, ein



78 Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung.

Vorzug, der besonders hervorzuheben ist. Jedes Mahnen fillt fort oder erstreckt sich
hochstens auf das Rohmaterial. Das Terminwesen im bisherigen Sinne wird iiber-
fliissig oder doch erheblich eingeschrinkt.

Jede Wartezeit fallt fiir den Arbeiter weg. Alle Verwaltungsarbeit und die tech-
nische Durchdringung des Arbeitsverlaufes ist schon erledigt, ehe der Meister die
Arbeit ausfithren 146t. Dieser hat nicht mehr alle die unzihligen Verrichtungen und
Verwaltungsarbeiten, die der Werkstattshaushalt téglich erfordert, zu leisten, er
hat nur noch fiir ordnungsgeméfie und griindliche Ausfithrung zu sorgen. An schrift-
licher Betitigung verbleibt ihm nur noch das Ausschreiben der Ausschufkarten
und der Abforderzettel fiir allgemeine Gebrauchsmittel, wie Handbesen, Putz-
lappen usw., und auch mit diesen Schreibarbeiten wird man lieber einen Werkstatt-
schreiber betrauen. Sehr beachtenswert ist, was Prof. Wallichs, der bekannte Vor-
kimpter und Wegbereiter Taylors, hierzu sagtl): ,,Es wird von den Beurteilern
Taylorscher Ideen immer wieder der Fehler gemacht, das Hauptmerkmal des Systems
in der durch manche Mittel hervorgerufenen gesteigerten Arbeitsgeschwindigkeit
zu sehen, wihrend nach meiner Ansicht diese Wirkung nicht das Wesen der Sache
kennzeichnet. Bei allen Fabrikationsvorgingen wird durch richtige Vorbereitung
der Arbeit, durch Vermeidung der vielen, durch schlechte Organisation hervor-
gerufenen Wartezeiten auf Werkstiicke, Werkzeuge, Einrichtungen, Hebezeuge u. dgl.
viel mehr Zeit verloren, als allgemein angenommen wird. In der Ersparung dieser
verlorenen Wartezeiten durch eine griindliche Ordnung liegt die Ursache der Pro-
duktionsvermehrung bei Anwendung der Taylorschen Organisation, also in der
griindlichen Vorbereitung der Arbeit. Der Zeitgewinn durch erhohte Arbeitsgeschwin-
digkeit tritt dagegen an Bedeutung zuriick.‘

Die neue Arbeitsverteilung mit ihrer systematischen Einreihung jedes Arbeits-
stiickes in den Fabrikationsprozel erzwingt iiberall Ordnung, besonders auch an den
Stellen, wo die bisherige Werkstattsorganisation noch nicht hinzudringen vermochte,
und sich daher kranke Stellen leicht bilden und halten konnten.

Alle den fritheren Systemen innewohnenden Hindernisse und Schwierigkeiten,
die alle guten Absichten einer planméfigen Arbeitsverteilung immer wieder zunichte
machten, regeln sich jetzt von selbst und génzlich stérungslos, flieend und leicht,
ohne anzustofien und Aufgebautes zu gefihrden, ordnen sich alle Arbeiten dem
Ganzen zwanglos ein.

Unser System wickelt sich nach vorgenommener Verteilung fast von selbst ab,
ohne noch weiter des Verteilers zu bediirfen; es benétigt dazu nur des billigen Schrei-
bers. Diesen Vorzug gibt ihm nur der Umstand, daf es sich nur auf eine einzige Karte
stiitzt und zwar diejenige, die der Arbeiter zur Austithrung seiner Arbeit bekommen
muf, die Stiicklohnkarte. Gegeniiber der Taylorschen Arbeitsverteilungstafel
erspart die unsrige eine Menge Karten, ist also bedeutend billiger.

Bei reiner Massenfabrikation tritt der dispositive Charakter der Arbeitsvertei-
lungstafel stark zuriick. Dadurch, daf gleiche Arbeitsgéinge immer wieder auf den
gleichen Maschinen durchgefiihrt werden, bleibt keine Auswahl mehr unter den
Binken zu treffen. War es bisher Aufgabe des Verteilers, die Arbeiten zu verteilen
erstens nach der vorgeschriebenen ,,Arbeitsreihenfolge®, zweitens auf die giinstigsten
Biinke, so fillt bei Massenfabrikation die Aufgabe 2 fiir den Verteiler weg. Demgemaf
verschiebt sich nun der Schwerpunkt ganz auf die Beherrschung der Materialbewegung
in ilrer ersten Phase bis zur Anlieferung des Rohmaterials an das Lager, und das
richtige Funktionieren des Lagers wird mit zur Hauptsache. Von der zweiten Phase
bleibt meist auch nur noch das Transportieren vom Lager zur Maschine in den
Priifraum, und wieder zur Maschine, und das Ausgeben der Stiicklohnkarte zu be-

1) Prof. A. Wallichs: ,,Referat iiber das Buch von (. Frenz: Kritik des Taylor-Systems*, Der
praktische Maschinenkonstrukteur (Uhland) 1921, S. 86.
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wiltigen. Werkzeuge und Vorrichtungen und selbst Zeichnung und Unterweisungs-
karte bleiben meist dauernd am Platze der Maschine.

Als eine schwache Seite der Arbeitsverteilungstafel kénnte es erachtet werden,
daB sie in zeitlicher Hinsicht nicht den Uberblick gewihrt, wie ihn die Liefertafel
in so vorziiglicher Weise gibt. Wohl hat sie etwas davon in sich, indem fiir die ersten
Operationen deren Beginn und Ende auf Grund des Stiicklohnpreises vorausberechnet
werden kann. Fiir alle folgenden Arbeitsgénge ist, ausgenommen bei reiner Massen-
fertigung, eine Aufrechnung der Termine bis zur Ablieferung in das Zwischenlager,
man darf sagen praktisch unméglich, und ebensowenig ist eine Ubersicht zu ge-
winnen, auf welchen Zeitraum sich die Bearbeitung eines ganzen Auftrages erstrecken
wird. Solchen Uberblick kann nur die Liefertafel geben, die Arbeitsverteilungstafel
kann diese Frage nur nebenher beriihren durch die Arbeitsreihenfolge. Es ist dieser
scheinbare Nachteil aber nur die Konsequenz des schon frither erkannten Grund-
satzes, dall Arbeitsverteilung und Terminermittlung getrennt zu behandeln sind.
Nur die Liefertafel ist bis zu einer gewissen Grenze eine gliickliche Verkniipfung beider
Gebiete.

In der Zeitschrift ,,Der Betrieb®, II. Jhrg., S. 149ff. ist ein Verfahren bekannt-
gegeben, mit dem Arbeitsaufgabe, Arbeitsdurchfithrung und Terminwesen ohne
Einrichtung eines besonderen Arbeitsverteilungsbureaus von den Werkstétten und
deren Beamten ausgeiibt werden konnen!). Das Verfahren hat aber eine so weit-
gehende Durchbildung des Lagergedankens zur Voraussetzung, wie sie in den aller-
wenigsten Betrieben vorhanden, und wohl auch nur in einigen Ausnahmefillen
moglich bzw. wirtschaftlich ist. Es verlangt, dafl alle Rohteile im Lager stets in ge-
niigenden Mengen vorrdtig gehalten werden. Ks ist klar, dall dann die Arbeits-
verteilung sehr viel einfacher zu handhaben ist, besonders dann noch, wenn es sich
noch durchweg um Massenfabrikation bzw. Serienfertigung handelt, wie es hier
noch der Fall ist. Ebenso klar aber ist auch, daB eine solche Ausgestaltung der
Lageridee nur fiir Kleinmaschinenbau in Frage kommen kann, das geschilderte Ver-
fahren also nur fiir dieses Feld brauchbar ist, somit keine allgemeine Verwendung
zuldflt, wie es das von mir vorauf angegebene Verfahren zum Zwecke hat. Der Ver-
fasser sagt ganz richtig, daB bei seinem System das Lager eine schwere Aufgabe zu
bewiltigen hat. Fir die allgemeinen Verhéltnisse diirfte diese Aufgabe mit wirt-
schaftlichen Mitteln nicht 16sbar sein, womit dann die Grundlage und erste Voraus-
setzung des Verfahrens entféllt.

Im iibrigen griindet sich das ganze Verfahren weiter wieder auf eine Termin-
iiberwachung mittels Terminkarten und trigt dadurch alle die frither erdrterten
Nachteile in sich. Es verlangt wieder, fiir jedes Einzelteil den Lieferzeitpunkt im
voraus zu schitzen, welche Aufgabe hier allerdings, wie ich das schon an fritherer Stelle
auseinandergesetzt habe, an Berechtigung und Sicherheit gewinnt, weil die Fabrik
Massenfabrikation betreibt. Damit kein Auftrag liegenbleibt oder ganz vergessen
wird, mufl der Betriebsleiter fast tiglich die Terminkartei durchsehen und hiernach
seine Verfiigungen in den Werkstéitten treffen. Im Wesen also nichts anderes als
die Regierung der Werkstatt mittels der frither geschilderten Laufkarte Abb. 26,
die fiir gemischte Fabrikation zu unvollkommen ist. Der Verfasser weist deshalb
wiederholt darauf hin, da sein System deshalb keine Schwierigkeiten mache, weil
es sich um Massenfabrikation handelt. Er sagt: ,,Wenn es gelingt, die Termine
fir die Einzelbearbeitung richtig festzulegen und rechtzeitig durchzufiihren, so
wird die Terminkarte ganz von selbst richtig arbeiten. Es mufl nun nochmals betont
werden, daf} es sich hier fast ausschlieBlich um Massenherstellung handelt, bei welcher
die einzelnen Bearbeitungszeiten ganz genau festliegen, so daB es mdoglich ist, auf

1) Ebersberger: ,,Arbeitsverteilung und ihre Wirkung auf das Terminwesen in Maschinen-
fabriken .
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Monate im voraus zu bestimmen, welche Maschinen und in welcher Stiickzahl in
jedem Monate fertiggestellt werden kénnen.*

Der iibrige Gang des Verfahrens von Ebersberger bedient sich wieder des
Stiicklistenanhangs und bietet also in dieser Hinsicht nichts Neues.

Die Zeichnung.

Werkzeuge, Einspannvorrichtungen und die Zeichnung werden dem Arbeiter
vor der anzufangenden Arbeit an die Maschine gebracht. Das setzt voraus, daf
jedes Zeichnungsblatt nur einen Gegenstand mit allen Ansichten und Schnitten ent-
hélt, wie schon frither angedeutet wurde; eine von der Werkstatt schon seit Jahren
erhobene, aber in noch nicht viel Fabriken verwirklichte Forderung. Der Einwand,
daf sie fiir den allgemeinen Maschinenbau mit zu viel Umsténdlichkeiten verkniiptt
sei, ist nicht stichhaltig. Hier ergeben sich bei ihrer Durchfiihrung zwar sehr viel
mehr Zeichnungsblitter, trotzdem wird aber der Raum fiir deren Aufbewahrung
nicht grofer, wenn die Zeichnungen nicht, wie noch allgemein tiblich, nach Maschinen-
zusammengehdrigkeit geordnet aufbewahrt werden, wo die verschiedensten Formate
in einem Schubfach zusammenliegen und Raumverschwendung zur Folge haben,
sondern wenn das Ablegen der Zeichnungen nur nach Formatgrofle geschieht, also
nur gleiche Formate zusammenliegen. Dadurch kommen dann Zeichnungen der
verschiedensten Maschinenarten in ein Fach zusammen, und um jede gewiinschte
Zeichnung leicht finden zu konnen, mufl eine entsprechende Zeichnungskartothek
vorhanden sein, die jede Zeichnung nach drei Gesichtspunkten registriert: nach
Gattung des Maschinenteiles, nach Art der ganzen Maschine und nach Besteller.
Nachdem jetzt vom deutschen Normenausschufl die Abmessungen der Zeichenblétter
normalisiert sind, sollte das Konstruktionsbureau durch verstindnisvolle Wiirdigung
der Anforderungen der Werkstatt auch hier die fundamentalen Voraussetzungen
des Erfolges schaffen, ist es doch auch noch in Hinsicht auf Ersparnis an Modell-
kosten und Werkzeugen so dringend notwendig, dafi hier Wandel geschaffen werde.
Wieviel Holzmodelle werden alljahrlich neu angefertigt, weil der Konstrukteur
nicht wulte, daf} ein dhnliches Modell schon vorhanden ist und ihn die Organisation
der Zeichnungsablage nicht in den Stand setzt, leicht und schnell alle Maschinen-
elemente der gleichen Art aufzufinden. Welch eine Quelle von Geldverschwendung
und Lieferzeitverlingerung in der Zeichnungsregistratur der allermeisten Werke
vorhanden ist, dariiber sind sich noch wenige klar. Das wirksame Gegenmittel
bietet einzig und allein die erwéihnte dreifach unterteilte Zeichnungskarthotek.

Um Wartezeiten in der Werkstatt auszuschalten, darf also jede Zeichnung nur
einen Gegenstand enthalten, sonst ist eine systematische Arbeitsverteilung {iberhaupt
von vornherein nicht moglich. Die Zeichnungen nach Modellzeichnungen und solche
fiir GuBteile und Schmiedeteile aufzuteilen, geniigt nicht. Die Nummern der Zeich-
nungen von zugehdrigen Vorrichtungen, Speziallehren usw. miissen schon auf der
Werkstiickzeichnung vermerkt sein, da der Vorkalkulator zur Festsetzung des Stiick-
lohnes davon Kenntnis haben muf, und damit er in der Stiicklohnkarte darauf hin-
weisen kann. Damit das Fabrikationsbureau die normalen Mefllehren fiir die Passungs-
arten in der Werkzeugliste ausschreiben kann und der Giitegrad der Bearbeitung
zu erkennen ist, mufl die Zeichnung noch weiteren, hier nicht zu erérternden An-
forderungen gentigen'). Bei Teilen mit Reihen- oder Massenfertigung sollten die

1) Vgl. Kiihn: ,,Toleranzen®, Forschungsarbeiten des Ver. d. Ing., H. 206. — Ferner die Mitteilgn.
des Normenausschusses in der Ztschr. Der Betrieb. — TFerner Otto Neumann: ,,Austauschbare Einzel-
teile im Maschinenbau®. Berlin 1919, Verlag Julius Springer. — Ferner Betriebshiicher, herausgegeben
vom Ver. d. Ing., ,,Grenzlehrensystem®. Berlin 1920. — Ferner Dr. Ing. Kurrein: ,,MeBtechnik®,
Heft 2 der’ Werkstatthiicher. Verlag Julius Springer, Berlin 1921.
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Nummern der Herstellungsliste aufgefiihrt sein. Auch die Stiickliste soll eine Spalte
zum Eintrag der Nummer der Herstellungsliste enthalten. Uberhaupt kann gar nicht
genug darauf geachtet werden, der Werkstatt durch Hinweise auf der Zeichnung
alle erforderlichen Unterlagen zu geben, damit diese nicht erst selbst Berechnungen
und Uberlegungen anstellen oder beim technischen Bureau riickfragen muB, denn
die Werkstatt soll, wie nicht genug betont werden kann, in erster Linie fabrizieren
und sich nicht mit geistiger Arbeit aufhalten. In der Friserei, vor allem der Zahn-
rad-, Gewinde- und Schneckenfriserei werden von der Werkstatt jédhrlich eine grolie
Anzahl Berechnungen, die sich so und so oft wiederholen, ausgefiihrt, und damit
eine Menge geistiger Arbeit immer und immer wieder geleistet, die hétte erspart
werden kénnen, wenn die gesuchten Daten ein fiir allemal auf der Zeichnung vermerkt
wiirden. Es kann aber vom Konstrukteur nicht verlangt werden, dafl er von vorn-
herein weil3, welche Daten und Unterlagen alle die Werkstatt braucht. Sie miissen
ihm von der Werkstatt aufgegeben werden. In der Wahrung des Zusammenhanges
zwischen Konstruktion und Fabrikation wird von der Werkstatt noch recht viel
gesiindigt. Die Ausrechnung des Steigungswinkels einer Spirale zum Einstellen des
Frismaschinentisches wird vom Meister immer wieder von neuem wiederholt, weil
es dem Meister nicht einfillt, den errechneten Winkel fiir alle zukiinftigen Fille in
die Zeichnung eintragen zu lassen. Es gibt sogar noch genug Werkstétten, wo solche
Berechnungen vom Arbeiter selbst ausgefithrt werden. Mit Schneideisen oder Ge-
windeschneidkopf herzustellende Gewinde miissen beim vorherigen Drehen im dufleren
Durchmesser etwas kleiner gehalten werden, sonst reifit das Gewinde aus; Schnecken
miissen beim Drehen im Durchmesser ebenfalls etwas schwiicher gehalten werden
(1—29,), damit auch nach 6fterem Nachschleifen des Schneckenradfrisers der Ein-
griff von Schnecke und Schneckenrad einwandfrei bleibt. Beim Frisen von Trapez-
gewinden mufl der Dreher die Spindel um 2—3 Génge linger halten, die nach dem
Frisen weggedreht werden. Derartige notwendige Mafregeln kennt die Werkstatt
genug, und die Zeichnung sollte hier einen entsprechenden Hinweis tragen, damit
die Werkstatt die Arbeit richtig ausfiihrt, denn vom Arbeiter kann nicht verlangt
werden, dafl er alle diese Erfordernisse kennt. Viel Unzutriglichkeiten, Arger und
Zeit, konnen dadurch gespart werden.

Diese das schnelle Fortschreiten der Fabrikation so sehr hindernden Zustéinde
kénnen nur dann zum Verschwinden gebracht werden, wenn jede vom Konstruktions-
bureau ausgehende Zeichnung erst, nachdem sie im Normalienbureau auf Einhaltung
der Normalien kontrolliert wurde, in das Fabrikationsbureau geleitet wird, um hier
auf alle fiir die Herstellung des Werkstiickes notwendigen Erfordernisse durchgesehen
zu werden, nicht nur, ob Vorrichtungen nétig werden, sondern auch, ob alle Werk-
zeuge, Lehren, Konusse, Friser usw. vorhanden sind, ob die Konstruktion nicht in
diesen oder jenen Punkten einfacher gestaltet werden kann, ob alle zur Einstellung
der Maschine und des Werkzeuges notigen Angaben in der Zeichnung enthalten sind
usw. Wo nicht, fiithrt das Fabrikationsbureau diese Rechnungen selbst aus und ver-
anlaft die Eintragungen beim Konstruktionsbureau. Bei dieser Kontrolle der
Zeichnungen im Fabrikationsbureau sind also eine grofie Menge Punkte zu beachten.
Wenn z. B. eine Werkstatt ihre Kegelrider bei einer Zahnriderfabrik verzahnen
lassen muB, weil sie keine Kegelradhobelmaschine besitzt, so muff das Fabrikations-
bureau jetzt schon den Einkauf zur Einholung von Offerten veranlassen, damit
nicht spéter, nachdem die Réder von der Werkstatt fertiggedreht und versandbereit
sind, noch kostbare Zeit mit dem Einfordern von Offerten verloren geht. Damit
kein Punkt iibersehen wird, sind dieselben in Form eines Fragebogens festgelegt.
Um aber in der Fabrikation keinen Aufenthalt und Stérungen zu bekommen, werden
nach dieser Kontrolle téglich die Zeichnungen nochmals vom Betriebsleiter und den
Abteilungsleitern der Werkstatt unter Hinzuziehung des Leiters des Fabrikations-

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 6
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bureaus in einer Zeichnungskonferenz durchgesehen. Diese Konferenz ist auch schon
deswegen nétig, weil Betriebsleiter und Werkstattsingenieure unbedingt {iber die
der Werkstatt aufgegebenen Arbeiten orientiert sein miissen.

Ohne eine solche Organisation des Zeichnungswesens wird es nicht gelingen,
in der Werkstatt die Fabrikation in sténdigem raschen Flu8 zu erhalten. Erste und
notwendigste Voraussetzung bleibt aber immer eine saubere sachgeméfle Zeichnung.
Nach einer sauberen Zeichnung arbeitet der Arbeiter gerne, liefert er auch eher selbst
saubere gute Arbeit, und so hat es das Konstruktionsbureau in nicht geringem Mafe
in der Hand, zur Erziehung und zur Leistungsfahigkeit der Werkstatt beizutragen,
und. ihr den letzten Schliff und Schwung zu geben?).

Hier moge noch ein Punkt eingeschaltet werden, der in den meisten Fabriken
noch ginzlich im argen liegt oder doch noch recht unvollkommen und unbeholfen

Herstellungsliste Nr. . .

fiir einen Steuerhebel.

Komm.-Nr. ... Zeichnungs-Nr. .. Pos... .. 1fd. Stiicklohn-Nr. ... Datum...._. Name....... ...
Nummer
der Vor- . . - Durch-
Stiick- | richtung | Merwons | Werke | Wk | Vorkal- | schnitt-
Nr. Arbeitsgang lohn- und Zeich- liste | masehi- | kulation | liche Bemerkungen
karte Zeich- nung NT. nen-NT. Nr. | Gesamt-
nungs- zeit
Nr.
1 | Frisen der rechten | Frdsen 9
Breitseite Nr.  |W3r12
2 | Frisen der linken
Breitseite

3 | Friasen der vorde-
ren Schmalseite

4 | Friasen der oberen
Stirnseite

5 | Bohren des Loches

6 | AusstoBen des
Schlitzes

Abb. 42. Herstellungsliste.

gemeistert wird, das Festhalten bei Abweichungen der Werkstatt von der Zeichnung
fir spitere Nachlieferungen. In jeder Werkstatt kommt es immer wieder vor, dafl
sie notgedrungen von der Zeichnung abweichen mu8, beispielsweise eine Bohrung
grofer machen muf}, weil die Gieferei schlecht gearbeitet hat und die rohe Bohrung
schon das ZeichnungsmafB hat. Fiir spitere Nachlieferung wird mancherorts die
Abweichung unter Vermerk der Kommissionsnummer in die Zeichnung eingetragen,
ein ganz unzuldssiges Verfahren, oder, und das ist der meist begangene Weg, die Ab-
weichung wird in ein besonders hierfiir vorhandenes Buch oder in das Priifungs-
attest (Abnahmeattest) eingetragen. Auch das ist keine hiibsche Losung, entspricht
nicht den Forderungen einer straffen Organisation, die verlangt, daB solche Anderung

1) Vgl. auch Litz: ,,Zusammenarbeit des Konstruktionsbureaus mit der Werkstatt*, Ztschr. Der
Betrieb, 2. Jhrg., H. 3. — Ferner O. Hard ung: ,,Die Organisation eines Zeichnungskontrollbureaus®,

Ztschr. Der Betrieb 1920, S. 142. — Loewe-Normalienbuch, S. 1—67. — J. Hanner: ,,Uber Tatigkeit
und Stellung des Normenbureaus in einer Maschinenfabrik®, Mitteilgn. des AwF. 1920, S. 33.
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Abb. 43. Herstellungsliste,

Arbeitsplan.
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Bezeichn. des Arbeitsstiickes............cccoocoooiienincn Zeichn.-NT.....ccooovvernnn. Teil-Nr...oooooooee.
s Ma- Vor- Zeit-
Arbeltsgang Abtlg. | schine | richt Werkzeug Akkord dauer | Bemerkung
Nr. Bezeichnung Nr. NfT. Art Gruppe | GroB8e | Mark | Min.
Abb. 44, Herstellungsliste.
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im gegebenen Moment automatisch sich aufzeigen muf, so dafl sie in gar keinem
Falle iibersehen werden kann. Wird die Abweichung auf eine rote Karte vermerkt
und diese der vorauf erwihnten Zeichnungskartothek einverleibt, indem sie hinter
die Zeichnungskarte des Kunden abgestellt wird, so kann sie bei Nachbestellung
gar nicht iibersehen werden, sie taucht automatisch auf, und das ist hier die Haupt-
sache, ist die fundamentale Voraussetzung fiir richtige Nachlieferung des Ersatz-

maschinenteiles.
e ' N ' 1\ B]fh}é@ | Vorratig (;_ 1 T
- verk-] Kinzel- | unter [Oper. . bearb. Maschine
Ze,'\‘.h“' Anz. Benennung stoff | gewicht | Lager | Nr. Art der Bearbeitung inBez.- (Hanptmasse)
Nr. ] kg N Gr.
165 Schneckengehiuse | b-St. Drehen der hinteren Fliche | Dr. 1 Drehbank Nr. 93
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Die Herstellungsliste (Fertigungsplan).

Mit der Vorbereitung der Fabrikation durch Zeichnung und Stiickliste ist heute
noch lange nicht alles getan, was der Werkstatt zu einer intensiven Fabrikation
not tut. Beide Arbeitsmittel sagen der Werkstatt nur, was sie anzufertigen hat und
in welcher Stiickzahl, aber nicht, wie sie dieselben herstellen muB, auf welchem besten,
billigsten Wege. Diesen vorteilhaftesten Weg herauszufinden, darf heute nicht mehr

Listen an: Wz.. 10006
Bemerk.
Vorrichtung Nr. | Norm. Werkzeuge | Nr. Spez. Werkzeuge Nr. Lehre | Nr. (sonstige V)Verk-
| | zeuge
Planscheibe Schruppstahl | L. W.
Spanneisen 30108

Spitzstalﬂ

Herstellungsliste.
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dem Meister und Arbeiter allein iiberlassen bleiben. Das wiirde der Werkstatt wieder
unnotige Denkarbeit aufbiirden, sie in jhrem Arbeitstempo aufhalten und die Pro-
duktion verringern ; sie miissen in ein besonderes Bureau, das Betriebsbureau, Arbeits-
bureau, Fabrikationsbureau oder Studienbureau oder wie man es sonst nennt, ver-
wiesen werden, wo solche Herstellungsfragen besser und umfassender bearbeitet
und geldst werden konnen. Die neuzeitliche Betriebsfithrung zerlegt daher die durch
den Konstrukteur bzw. durch die Zeichnung und Stiickliste schon teilweise vorberei-
tete Arbeit noch weiter in alle Einzelheiten, schafft also noch eine zweite Etappe
der Arbeitsvorbereitung und Zergliederung: das Fabrikationsbureau.

Dieses Bureau ist gewissermallen die Seele, der Kopf der Werkstatt. Letztere
soll nur ausfithrendes Organ sein, soll nur die Vorschriften ausfithren. Bei der un-
geheuren Vielseitigkeit und Vielgestaltigkeit der Vorgéinge, die sich téglich in der
Werkstatt abspielen, ist die Aufgabe des Fabrikationsbureaus eine sehr weitgreitende
und schwierige. Vom Meister mufl verlangt werden, daBl er Spezialist in seinem
Arbeitsgebiet ist, das Fabrikationsbureau aber muB Spezialist in simtlichen Arbeits-
gebieten sein. Es ist im ganzen Betrieb mit das wichtigste Werkzeug des Betriebs-
leiters, die Zange, vermittelst deren er die Werkstatt erfafit und ihr seinen Willen
aufzwingt.

Es gilt Anzahl und Art der Bearbeitungsginge, der besten Werkzeugmaschinen
und Werkzeuge, die giinstigste Einstellung der Maschine und des Werkzeuges hin-
sichtlich Drehzahl und Vorschub usw. zu ermitteln und festzulegen, kurz, alle die
Faktoren aufzusuchen, die den kiirzesten Weg, die kiirzeste Herstellungszeit gewéhr-
leisten. Das Fabrikationsbureau hat dem Arbeiter die Arbeit so zu erleichtern und
vorzubereiten, dal er nur seine ureigenste Arbeit auszufiihren braucht.)

Diesem Ziele dienen die nachfolgend behandelte Herstellungsliste, Werkzeugliste
und Einstellungsplan. Damit ist keineswegs gesagt, dal dem Meister und Arbeiter
nun keinerlei Uberlegung und Denkarbeit mehr verbleibt. Wer die Werkstatt und
ihr Schaffen in allen Einzelheiten kennt, wei8, daB zur weiteren Durchfithrung der
Arbeit noch so auBerordentlich viel Einzelheiten gehoren, die nur durch Arbeiter
und Meister gebindigt werden konnen, und zu deren wirtschaftlichster Durchfiihrung
und Erledigung noch ein so groBes Feld fiir Denken und Uberlegen bleibt, daB damit
Meister und Arbeiter vollauf in Anspruch genommen sind.

Das Fabrikationsbureau hat also fiir jede Arbeit den giinstigsten Herstellungs-
gang zu entwerfen und festzulegen und das geschieht durch die ,,Herstellungsliste*
(Bearbeitungsplan, Fertigungsplan, Operationsplan), natiirlich nur fiir 6fter wieder-
kehrende Maschinenteile.

Die eminente Bedeutung solcher Bearbeitungspline besonders fiir die heute
immer weiter vordringende Reihen- und Massenfertigung wird jetzt mehr und mehr
erkannt, ihre Aufstellung erfordert aulerordentlich tiichtige Kenntnisse im Werkzeug-
maschinenbau und vielseitigste, griindliche Erfahrungen im Werkzeugwesen und
Herstellungsverfahren. Die Bearbeitung einer Ankerwelle fiir Elektromotoren in
Einzelfertigung ist gewill eine einfache, simple Aufgabe; sie wird aber zu einem
schwierigen, heiklen Problem, wenn Serien- oder Massenfertigung in Frage kommt
und es gilt, das rationellste Arbeitsverfahren herauszufinden. Da treten Fragen
auf, wie weitgehendste Unterteilung der Arbeitsginge oder zusammenfassende
Bearbeitung auf Spezialdrehbinken mit mehreren Stdhlen gleichzeitig (Loswing-
bank) oder Drehen mit Kopierlineal, Bedienen von 2 Binken durch einen Arbeiter
usw., Fragen, die jede fiir sich allein tiichtige Erfahrungen und volles Konnen in
praktischer und theoretischer Hinsicht verlangen. Dieses Beispiel zeigt wohl schon

1) Gilbreth-Colin Ro8: ,,Bewegungsstudien®, S. 26. Berlin 1921, Verlag Julius Springer. — Ferner
auch Prof. Schlesinger: ,,Das Taylor-System und die deutsche Betriebswissenschaft®, Ztschr. Werk-
stattstechnik 1921, S. 313f.
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deutlich genug, dal Meister und Arbeiter allein solche Probleme nicht zu lésen ver-
mogen, dafl das Fabrikationsbureau eine notwendige und duBerst wichtige Instanz
im Fabrikbetriebe ist.

Die elementare Notwendigkeit der Bearbeitungspline dringt sich einem auch
schon auf, wenn man nur einigen Einzelteilen oder Arbeitsgingen seine fabrikations-

Werkzeuge Gruppe: Wz. {1_1 I
Dreherwerkzeuge Blatt:
Stihle
(aufgeschweift)
Lid. | Lager- oder Inventar-Nr.

NT. Benennung:

Linker Schruppstahl 16 X 32

T

PN

25 Einst hstahl 16 g

=
=

Abb. 46. Werkzeugverzeichnis.

technische Fiirsorge widmet. Man beobachte nur einmal die Herstellung einer genauen,
kaliberhaltigen, sauberen Bohrung, eine Arbeit, die nicht nur in allen Werkstétten
vorkommt, sondern sich auch tiglich so oft wiederholt, da8 sie etwa 409, aller auf-
tretenden Arbeiten ausmacht. Diegenaue, austauschbare Bohrung erfordert groe Auf-
merksamkeit und Sorgfalt bei der Arbeit, hingt doch in den meisten Fillen das sichere
und zuverldssige Arbeiten der wichtigsten Organe einer Maschine vom genauen
Passen der Bohrung ab. Die Moglichkeit, eine genaue, austauschbare Bohrung zu
erzeugen, hiangt nun in allererster Linie vom gewé#hlten Bearbeitungsgang, der Reihen-
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folge der Arbeitsginge und den dabei benutzten Werkzeugen ab?), und da wird man
in sehr vielen Werkst#tten die Wahrnehmung machen miissen, dafl die eingeschlagenen
Arbeitsmethoden von vornherein die Erstellung einer wirklich genauen Bohrung aus-
schlieBen. Daher die vielen den Markt fiillenden Fabrikate, deren rundgehende Teile
einer schiirferen Kontrolle auf genauen Rundlauf nicht standhalten. Wieviele neue
Werkzeugmaschinen z. B. weisen bei ihren Zahnrédern Schlagen im Lauf auf, das sich
nach auBen hin noch nicht sonderlich stérend bemerkbar macht, aber doch die Grenzen
der unbedingt notwendigen Prézision schon recht bedenklich iiberschreitet. Eine Boh-
rung, die auf dem Horizontalbohrwerk hergestellt wird, erfordert besonders bei Ge-
brauch von Bohrvorrichtungen eine andere Arbeitsfolge und z. T. auch andere Werk-
zeuge wie in der Dreherei, nur zu oft- kann man sehen, daB in der gleichen Werk-
statt ein Drehermeister anderer Ansicht iiber die Erzeugung einer genauen Bohrung ist
als der andere Drehermeister, und demzufolge in den beiden Drehereiabteilungen die

Teil- Werk Berechn. Von;:;itig o B ) Vb Zub Masch
i erk-| Einzel- | unter er| . earb. aschine
zel}}:hen Anz. Benennung stoff | gewicht | Lager xr Art der Bearbeitung inBez.- (Hauptmasse)
r. . kg Nr. Gr.
Kegelrader k/31 |Stahl . | Abstechen von der Stange

6. Ziihne @en

Bohrungen nach verschiedenen Verfahren hergestellt werden. Wiederam wird man
auf den Fall stoBen, daBl die Bohrung einwandfrei hergestellt wird, das Werkstiick
aber, z. B. Stirnrad, fiir die weitere Bearbeitung der AuBlenflichen auf den Dorn
genommen und zwischen Spitzen ausgeschruppt und fertiggedreht wird. Unter
dem Schruppschnitt wird sich der Dorn durchbiegen und seinen genauen Rundlauf
einbiilen mit dem Resultat, daB das fertige Rad schligt; da jeder Drehdorn einige
Hundertstel Millimeter konisch sein muB, mufl das Rad, um sich beim Schruppen
nicht zu lockern, viel zu stramm auf den Dorn aufgepreBt werden, wodurch die
genaue Bohrung verdorben und selbst konisch wird. Meist kommt es noch vor,
daB trotz starken Aufpressens oder gar Aufschlagens das Rad sich beim Schruppen
im Sitz lockert und von neuem, oft sogar wiederholt, aufgepreft werden muB,
wobei natiirlich die Genauigkeit der Bohrung erst recht verloren geht und das fertige
Stirnrad am Kranze schligt, trotzdem die Bohrung selbst einwandfrei hergestellt
wurde. Bei operationsweisem Schruppen (Serienfertigung) wird zum Fertigschnitt
das Rad noch oft von der anderen Seite her auf den Dorn aufgebracht und die Bobhrung

1) Vgl. Hippler, W.: ,,Die Dreherei und ihre Werkzeuge®, 2. Aufl., S. 251ff. Berlin 1919, Verlag
Julius Springer.



Die Herstellungsliste (Fertigungsplan). 89

dadurch doppelt konisch, also erst recht verdorben. Der betreffende Dreher und sein
Meister wissen eben nicht, dal der Drehdorn kein Befestigungselement fiir Schrupp-
arbeit ist, sondern stets nur fiir Fertigdrehen.

Der letzte Fall zeigt so recht, wie sehr die Werkstatt der Fiihrung bedarf, um
nicht auf falsche Wege zu geraten, um von falschen Fabrikationsmethoden abzu-
kommen, und dieser dringend notwendige Fiihrer ist die Herstellungsliste bzw.
deren Urheber, das Fabrikationsbureau. Durch diese Liste dringt das letztere der
Werkstatt ihre wohliiberlegten, moglichst durch voraufgegangene praktische Versuche
erhirteten Herstellmethoden auf, bringt Einheitlichkeit, Genauigkeit und Sicher-
heit in die gesamte Fabrikation und gibt ihr so den gesunden, straffen Zug, prigt
ihr den besonderen Stil ins Antlitz. Weil sich eine solcherart durchgearbeitete, gesicherte
und gefestigte Fabrikation bei Serien- und Massenfertigung in tausendfacher Wieder-
holung abspielt, so ergeben sich sehr bedeutende Ersparnisse an Herstellungskosten

Listen an: D. W. T. 6 Wz. 10141

Vorrichtung

Bemerk.
Nr. Norm. Werkzeuge | Nr. Spez. Werkzeuge Nr. Lehre | Nr. (sonstige W)erk-
: i zeuge

Herstellungsliste.

und nicht zuletzt Lieferzeitverkiirzungen. Wer seine Fabrikation in die Herstellungs-
liste hineinzwingen will, mufl die bestehenden Arbeitsmethoden unter die Lupe
nehmen, die Bearbeitungsvorginge kritisch durchforschen, und was sich dabei an
Unvollkommenheiten und Unzulissigkeiten auftut, ist meist zum Staunen. Ein
seiner Aufgabe gewachsenes Fabrikationsbureau aufmachen, heif3t in sicherlich den
allermeisten Féllen eine Fundgrube fiir Hemmungen im wirtschaftlichen Ablauf
der Fabrikation auftun, heilt der Werkstatt ein ganz neues Kleid anziehen. Fabri-
kationsbureau, Vorkalkulation und Arbeitsverteilung, drei Siulen jedes Fabrik-
betriebes !

Kann der Herstellungsliste in der Einzelfertigung nicht die bedeutsame, beherr-
schende Stellung zugewiesen werden wie beim Reihenbau, so wird ihre Bedeutung
und ihr Nutzen doch noch recht sehr unterschitzt. So wie die wissenschaftliche
Zeitstudie immer und iiberall wiederkehrende Handgriffe und Vorrichtungen kennt,
die sie als Zeitelemente zu normen sucht, so gibt es auch an den in bunter Reihen-
folge wechselnden Arbeitsstiicken der Einzelfertigung immer wieder bei vielen der
verschieden gestalteten Stiicke gleiche Teilarbeiten, so z. B. Aushohrarbeiten. Hier
kann in einer Herstellungsliste der Herstellungsgang festgelegt werden. Weiter

Auswirts!
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lassen sich die Gattungen der Werkstiicke

AN
@ aufsuchen und dafiir allgemeine Herstel-

lungslisten fertigen, z. B. Zahnrider,
Scheiben, Riemenscheiben, Handrider,
Wellen usw. Ganz bestimmt 148t sich auch
hier mehr tun, als es bis jetzt geschieht.

Die Bedeutung eingehender Fer-
tigungsplédne ist noch weitergehend. In
groBen Werken sind
die Arbeitsmethoden

) v der getrennt liegenden
Werkstétten noch

[
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recht verschieden,wéh-

Abb. 49. Dorn zum Kegelrad.

rend dieeine Werkstatt
vielleicht eine durch-
weg respektable Hohe
erklommen hat, arbei-
tet die iiber der StraBe
liegende néichste Werk-
statt unrationell. Die
Betriebsdirektion, die
die  Fertigungspline
der verschjedenen Ab-
teilungen vergleichend
priift, wird so-in der
rationellen Herstellung
die zuriickgebliebenen
Werkstitten leicht er-
kennen koénnen, und
nun alle auf die gleiche
Hohe zu fithren und sie
unter einen Hut zu
bringen, dazu gibt es

T
S

el

N\

: 776.
Abb. 50. Drehdorn zum Kegelrad.

Strich einditzen 2

wieder nichts Besseres
alsden Fertigungsplan,
der fiir diesen Zweck

durch  Einbeziehung

der Transportwege und

der Selbstkosten noch
S entsprechend erweitert
». T sein kann. Einheitlich-

7 3} keit der Fabrikation in

-1 allen Werkstétten, bei
den heute so sehr in
der Luft liegenden Fu-
sionierungsbestrebun-
gen ein wichtiges Ziel,
ist ohne systematische
Fertigungspline gar
nicht zu erreichen.
Soist das Fabrika-
tionsbureau mit die

Abb. 51. Lehidorne zum Kegelrad.



Die Herstellungsliste (Fertigungsplan).

91

Abb. 52. Lehrdorn und Lehrmutter zum Kegelrad.

Hauptstelle und der Kreuzungspunkt fiir die Fragen und
Probleme der Arbeitskunde, speziell der Arbeitsunter-
suchung?), die heute, wo die Leistungsfrage im Wett-
bewerb der Volker die ausschlaggebende Rolle spielen
wird, mehr und mehr beherrschend in den Vordergrund
tritt.

Durch die Herstellungsliste gibt das Fabrikations-
bureau dem Vorkalkulator die wirtschaftlichste Bear-
beitung und Reihen-
folge bekannt, denn die

Herstellungskosten,
deren Feststellung dem
Vorkalkulator obliegt,
und auch die Genauig-
keit der Arbeit héingen
im hohen Mafle von der
Reihenfolge der einzel-
nen Arbeiten ab, und
die Entscheidung dar-
iiber soll nicht dem
Vorkalkulator allein
iiberlassen bleiben. Die
Herstellungslisteist die
Grundlage fiir das Aus-
stellen der Stiicklohn- Abb. 54,
karten, der Werkzeug-
liste und des Einstel-
lungsplanes und somit
der erste Auftakt zur
Durchfithrung der For-
derung, dem Arbeiter
alles rechtzeitig an die
Maschine zu bringen.

Die Herstellungs-
listen werden zur Ver-
meidung des Abschrei-
bens als Blaupausen
vom Fabrikationsbu-
reau ausgegeben und

Schablonen zum Kegelrad.

1) Vgl. Dr. Ing. Joh. 075 )
Riedel: ,,Grundlagen der i J,g‘;_,gﬁ
Arbeitsorganisationen  im A\
Betriebe ‘. Berlin 1920, Ver- 30
lag Julius Springer. Schablonen zum Kegelrad.

300

Abb. 53. Anormale Rachenlehre

zum Kegelrad.

Anreifilehre zum Kegelrad.

AnreiBlehre zum Kegelrad.
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Abb. 59. Schablonen zum Kegelrad.
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kommen nur in die Hin-
de des Vorkalkulators,
nicht auch des Arbeits-
verteilers. Nach Ge-
brauch heftet sie der
Vorkalkulator seiner
Stiickliste ein.

Beispiele von Her-
stellungslisten  zeigen
Abb. 42—451), Solche
Bearbeitungspline?)set-
zen schon eine gute Ord-
nung und Normalisie-
rung im Werkzeugwesen
voraus, wie Abb. 45 er-
kennen liafit. Alle nor-
malen Werkzeuge sind
ineinembesonderen Ver-
zeichnisgeordnetnieder-
gelegt, wie Abb. 46 dartut. Fiir
alle Spezialwerkzeuge und Leh-
ren werden von der Unterab-
teilung des Fabrikationsbu-
reaus,dem Vorrichtungsbureau,
dem alle Werkzeuge, Lehren
und Vorrichtungen unterste-
hen, die Zeichnungen erstellt,
sodaf} die Herstellungsliste mit
diesen Zeichnungen eine kom-
plette, klare Herstellungsvor-
schrift fiir die Werkstatt dar-
stellt3).

Abb. 47 gibt eine Herstel-
lungsliste eines Kegelrades mit
sechskantiger konischer Boh-
rung und die weiteren Abbil-
dungen 48—61 die erforder- Abb. 61. Drehdorne zum Kegelrad.

Abb. 60. Drehdorne zum Kegelrad.

1) Aus Loewe-Notizen 1920, S.85.

%) Vgl. auch Fr. Kopp: ,,Die
Bedeutung der Vorbereitungsarbeiten
in der Fertigung “, Ztschr. Der Betrieb
1920, 8. 267. — Ferner O. Hurtig:
»Die Fabrikation von Absperrschie-
bern®, Ztschr. Die Werkzeugmaschine
1920, 8. 260 und ,,Die Herstellung von
Rohrwalzen“, Ztschr. Die Werkzeug-
maschine 1920, S. 367. — Ferner
Bussienund Friedrichs: ,,Vorrich-
tungsbau®, 2. Aufl., S. 6. Berlin 1921,
Verlag M. Krayn.

%) Vgl. W. Hippler: ,,Die Dre-
herei und ihre Werkzeuge*, 2. Aufl.,
S. 275ff. Berlin 1919, Verlag Julius
Springer. Abb. 62. Drehbolzenlager.
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Abb. 63. Spannvorrichtung zum Drehbolzenlager.

lichen Spezialwerkzeuge und Lehren. Man erkennt, welche Fiille von besonderen
Werkzeugen und Lehren zur Herstellung eines so einfachen Gegenstandes notwendig
ist, und ersieht daraus, dal} die Aufgaben der Werkstatt viel weitreichenderer Art
sind, als es nach auflen hin den Anschein hat, sieht,

2 _:"”ﬁ?"ﬂ.'-‘ wie unproportional die Fiille der zu erledigenden
o ar—di-==d| Arbeitsgéinge der scheinbar so einfachen Aufgabe
3 i | B gegeniibersteht. Beweis genug fiir die Notwendig-
S, - keit, die in der Aufgabe verborgene Gedankentfiille der

. Werkstatt abzunehmen, ihr einen niitzlichen Hebel

ADD. 64. Drehd(]);ge?m Drehbolzen- zu geben in Gestalt des Fertigungsplanes, als der Linie,

die vom Gedanklichen hiniiberfiihrt zum Stofflichen.
Der Segen solcherart durchgearbeiteter und festgelegter Bearbeitungsvorschriften
ist wohl ohne weiteres klar. Es ist das wieder die Verwirklichung des so wichtigen
Leitmotives der Organisation: geistige Arbeit, die einmal geleistet wurde, so fest-
zuhalten, daB sie jederzeit greifbar ist
und nicht mehr von neuem geleistet
werden mufB; also in letzter Linie
nichts anderes als Umsetzung der
hochsten Forderung aller technischen
Arbeit: vergeude keine Energie. Wie-
viel geistige Energie wird heute im-
mer noch verschwendet in der Werk-
statt, in der Zeichnungsablage des
Konstruktionsbureaus usw. ; das ko-
stet dann dem Werke viel Geld. Dem
aufmerksamen Betriebsmann wird es
Abb. 65. Einspannvorrichtung zum Drehbolzenlager. immer wieder begegnen, dal die ver-
schiedenen Meister einer Werkstatt
fiir die gleichen Zwecke jeder ein anderes Werkzeug, Spannvorrichtung usw. be-
nutzen, daher das iibliche Bild der fortwihrend iiberlasteten, weit nachhinkenden
Werkzeugmacherei und der ungeheuren Anhdufung von Werkzeugen, die nur einige
Male im Jahre benutzt werden. Die Inventur gibt da oft ein erschreckendes Bild.
Solcher Verschwendung kann auBler durch Normalisierung nur durch systematische
Fiihrung der Fabrikation
durch das Fabrikations-
bureau Einhalt getan wer-
den, durch Aufstellung
der vorgezeigten Herstel-

lungsvorschriften.
Je mebr man der
Werkstatt auf solche
Weise eine feste, sichere
Abb. 66. Einspannvorrichtung zum Drehbolzenlager. Bahn weist, desto besser.
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So gibt di¢ Abb. 62 ein Drehbolzenlager und die Abb. 63—66 die . erforderlichen
Vorrichtungen fiir Anfertigung des Drehbolzenlagers. Um der Werkstatt das Ver-
stindnis moglichst zu erleichtern, ihr méglichst wenig Denkarbeit aufzuladen, sind
in Abb. 67 die Vorginge noch
besonders im Lichtbild vorge-
fithrt!). Dem gleichen Zwecke
dienen die Abb. 68 und 69.
Mit solchen Herstellungs-
vorschriften hat dann nicht
nur die Werkstatt ein leichtes
Arbeiten, kommt sie im Pro-
duzieren bedeutend schneller
vorwirts, auch die Betriebsin-
genieure samt allen an der Fa-
brikation bzw. deren Vorberei-
tung beteiligten Beamten, also
selbst der Konstrukteur, tun
sich viel leichter. Sie werden
diese Vorschriften immer und
immer wieder bei ihren Arbei-
ten mit Vorteil zu Rate ziehen.
Die Herstellungsvorschriften
sind mit die ausgezeichnetsten,
besten Helfer der Organisation Abb. 67. Spannvorrichtung zum Drehbolzenlager.
zur Durchfiihrung ihrer funda-
mentalsten Aufgabe, alles so zu regeln, daf alle Krifte planméllig dem groBfen Ziele
zustreben: Steigerung der Produktion, Verringerung der Herstellungskosten.

Abb. 68. Aufspannskizze. Abb. 69. Aufspannskizze.

Die Werkzeugliste.

Samtliche vom Konstruktionsbureau ausgegebenen Zeichnungen gehen, wie
schon erwihnt, erst durch das Fabrikationsbureau. Hier wird eine Kontrolle aus-
geiibt iiber alle notwendigen Werkzeuge, Lehren und Vorrichtungen, soweit sie
allgemeiner Natur sind und sich schon vorher ohne Riicksicht auf die Bank, der die
Arbeit spiter zugewiesen werden wird, bestimmen lassen. Eine Aufstellung wird auf
die Zeichnung selbst iibertragen und der Ubertrag auf das Original im Konstruktions-
bureau veranlaft, eine fiir die Ordnung und das schnelle hemmungslose Arbeiten
sehr erspriefiliche, wohltuende MaBnahme, denn es kann nur von groBtem Vorteil

1) Vgl. Hippler: ,,Die Dreherei und ihre Werkzeuge®, II. Aufl., Fig. 294—299. Berlin 1919, Verl..
Julius Springer.
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fiir die Werkstatt sein, wenn die Zeichnung des Werkstiickes auch gleich alle normalen
Werkzeuge auffiihrt, aber auch fiir den Konstrukteur ist es sehr bildend, wenn er
durch diese Aufstellung einen niheren Einblick in den Fabrikationsproze8 bekommt.
Diejenigen Werkzeuge, Lehren und Vorrichtungen, die jeder Arbeiter normalerweise
stets in seinem Werkzeugschrank vorrétig hat, die also nicht von der Werkzeugausgabe
abgefordert werden, sind in der Aufstellung nicht mit einbegriffen. Eine unbedingte
Notwendigkeit fiir das neue System ist die Aufstellung der Werkzeuge auf die Zeich-
nung jedoch nicht.

An Hand dieser Aufstellung wird nun vom Fabrikationsbureau eine ,,Werkzeug-
liste® ausgestellt, Abb. 70!). Sie enthdlt auch die Bezeichnung, unter der die
Werkzeuge in der Werkzeugausgabe und im Vorrichtungslager zu finden sind?), und
wird in doppelter Ausfertigung hergestellt. Bei Normalteilen, wo also auch schon
eine ,,Herstellungsliste® vorhanden ist, wird die ,,Werkzeugliste* einfach durch-
gepaust, in den iibrigen Fillen wird sie durchgeschrieben.

Beide Ausfertigungen gehen iiber den Vorkalkulator zum Arbeitsverteiler, der
sie- zur rechtzeitigen Bereitstellung der Werkzeuge braucht. Enthilt die Liste neue,
bisher nicht vorhandene Werkzeuge, so veranlaft das Fabrikationsbureau sofort
deren Beschaffung durch Bestellung bei Spezialfirmen oder Anfertigung in der eigenen
Werkzeugmacherei und vermerkt dies in der Werkzeugliste, damit Arbeitsverteiler
und Werkzeugausgabe davon Kenntnis erhalten.

Beide Werkzeuglisten bleiben solange beim Arbeitsverteiler, bis dieser die Arbeits-
verteilung durch Einordnen der Stiicklohnkarten in die untere Tasche der Tafel
vornimmt. Bei dieser Gelegenheit priift der Arbeitsverteiler nochmals die zu jeder
Stiicklohnkarte gehorige Werkzeugliste, ob nicht vielleicht dies oder jenes Werkzeug
vergessen wurde. Es sind vier Fille zu beriicksichtigen: 1. Es handelt sich um einen
ersten Arbeitsgang, bei dem also der Arbeitsverteiler gleich von vornherein die rich-
tige Maschine auswéihlen kann, der die Arbeit verbleibt. 2. Die endgiiltige Maschine
kann im voraus nicht fest bestimmt werden, es werden jedenfalls Verschiebungen
notwendig. 3. Die Werkzeugliste enthilt nur normale, stets vorrdtige Werkzeuge.
4. Die Werkzeugliste enthilt auch neu zu beschaffende Werkzeuge. Da die Verwal-
tung des gesamten Werkzeugparkes und der Werkzeugmacherei in jeder gut organi-
sierten Fabrik dem Fabrikationsbureau (Vorrichtungsbureau, Werkzeugbureau)
untersteht, so erfihrt der Arbeitsverteiler die Fertigstellung oder das Eintreffen
neuer Werkzeuge von dieser Stelle.

Liegen die Fille 1 und 3 vor, so wird bei der Arbeitsverteilung die Stiicklohnkarte
gleich der Mitteltasche einverleibt, wobei die eine Ausfertigung der Werkzeugliste
der Stiicklohnkarte beigegeben wird. Wenn dann der Schreiber auf Grund der Be-
schéftigungsliste die Stiicklohnkarten in den Sammelkasten fiir ,,Transporte I gibt,
schickt er gleichzeitig die beiliegende Werkzeugliste zur Werkzeugausgabe, damit
dort die aufgefiihrten Werkzeuge gefalt werden, die dann wie frither geschildert
(siehe unter ,,Wirkungsweise der Arbeitsverteilung*) vom Transportarbeiter mitsamt
der Werkzeugliste dem Arbeiter rechtzeitig an die Bank gebracht werden. Die andere
Ausfertigung der Werkzeugliste schickt der Arbeitsverteiler zuriick zum Vorkalkulator
zum Einheften in dessen Stiickliste, damit bei Wiederholung des Auftrages keine neue
Uberlegungsarbeit geleistet zu werden braucht.

Bei Fall 1 und 4 verbleibt die Stiicklohnkarte so lange in der unteren Tasche der
Tafel, bis vom Fabrikationsbureau die Nachricht von der Bereitstellung der neuen
Werkzeuge eingeht. Dann wandert das eine Exemplar der Werkzeugliste mit der
Stiicklohnkarte in die mittlere Tasche, und der weitere Vorgang wiederholt sich wie
vorhin.

1) Aus Loewe-Notizen 1920, S. 85.
%) Vgl. Taylor-Wallichs: ,,Die Betriebsleitung®, 3. Aufl., S. 68. Berlin, Verlag Julius Springer.
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Wenn die Félle 2 und 3 in Betracht kommen, so werden im allgemeinen die Vor-
ginge die gleichen sein wie bei 1 und 3 trotz der Verschiebung der Arbeit auf eine
andere als die vom Arbeitsverteiler vorgesehene Bank. Bei wenig ausgebauter oder
gar nicht vorhandener Normalisierung der Werkzeuge wird es aber 6fter vorkommen,
daB zum Schluf fiir die endgiiltige Bank dieses oder jenes Werkzeug auf der Werk-
zeugliste nicht aufgefiihrt ist, oder die Liste sonstwie einige Anderungen erfahren
muBl, um den speziellen Verhiltnissen der Bank angepaBt zu werden. Am Lauf von
Stiicklohnkarte und Werkzeugliste wird auch in diesen Fillen nichts geéindert, es ist
dann eben nicht zu vermeiden,
dafl in der rechtzeitigen Be-
reitstellung der Werkzeuge
Stérungen eintreten; es wird
vorkommen, daf der Arbeiter
an der Maschine sich noch
fehlende Werkzeuge von der
Werkzeugausgabe selbst be-
sorgen mufl. Zwar koénnte
dieses Ubel dadurch beseitigt
werden, daf3 die Bedienung der
Tafel nicht durch den Schrei-
ber, sondern durch den Ar-
beitsverteiler geschihe, das
wiirde aber die gesamte Ar-
beitsverteilung viel teurer
machen.

Tritt der Fall auf, daB3
sich erst im letzten Augen-
blick herausstellt, da fiir die
Bank ein neues Werkzeug er-
forderlich wird, so muB der
Werkstattsmeister dies dem
Arbeitsverteiler sofort mel-
den, damit dieser die Arbeit
einer anderen Bank zuweist,
wo ein neues Werkzeug nicht
notig ist.

Zusammenfassend sei her-
vorgehoben: das Mittel zur
rechtzeitigen Bereitstellung
der Werkzeuge ist die Werk-
zeugliste, als der Unterlage Abb. 70. Werkzeugliste.
zur Vorbereitung der Arbeits-
zuteilung in bezug auf die Fabrikationshilfsmittel, die vom Fabrikationsbureau aus-
gestellt und vom Arbeitsverteiler nur erginzt bzw. berichtigt wird. Die eine Aus-
fertigung dient der Werkzeugausgabe zum Fassen der Werkzeuge und geht mit diesen
zum Arbeiter an die Maschine, um nach vollbrachter Arbeit vernichtet zu werden,
die andere Ausfertigung erhilt der Vorkalkulator zuriick zum Einheften in seine
Stiickliste. Die Werkzeugausgabe hat bei dem beschriebenen Gang die notige Zeit
zum Zusammenstellen der Werkzeuge.

Die allgemeine Praxis ist, in der Werkzeugausgabe alle Werkzeuge der gleichen
Gattung zusammenzulegen, um das Auffinden der verschiedenen Werkzeuge beim
Abverlangen durch den Arbeiter zu erleichtern. Jedoch ist es richtiger, fiir die Klassi-

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 7
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fikation der Werkzeuge nicht das System der Identifizierung einzuschlagen. In
vielen Werken erhilt das Werkzeug eine Nummer, wie dies Abb. 46 zeigt, oder
eine Nummer mit Buchstaben, wobei der oder die Buchstaben den Zusammenhang
mit dem Werkstiick herstellen, oder sonst eine irgendwie benétigte Aufklidrung geben.
Bei dieser Bezeichnungsweise wird jedoch nicht von selbst geniigend klar, zu welcher
Klasse das Werkzeug gehort, es ist nicht scharf genug symbolisiert.

Taylor hat deshalb bei der Tabor Mfg. Co. ein System der Werkzeugklassi-
fikation emgefuhrt bei dem sich das Symbol fiir jedes Werkzeug zusammensetzt aus
Buchstaben, deren jeder etwas Bestimmtes iiber das Werkzeug aussagt. Wenn
das Regal oder der Werkzeugschrank nach diesem Klassifikationssystem eingerichtet
ist, ist es leicht, ein Werkzeug in einer groen Werkzeugausgabe schnell festzustellen
infolge des Umstandes, daf die Lage jedes Werkzeuges abhéingt vom Symbol und
nicht vom Gedéchtnis des Werkzeugausgebers.

Dieses System stiitzt sich auf eine allgemeine Klassifikation fiir alle Werkzeuge,
und die Teilung dieser allgemeinen Klasse in Abteilungen und Unterabteilungen
abwirts bis zu einem Werkzeug bestimmter Bauart, Form und GréBe. Z. B. kénnen
die Buchstaben zeigen, dal das Werkzeug zum Drehen dient, und eine schrige
Schneidkante mit nach links gebogenem Schneidkopf hat. Eine Ziffer hinter dieser
Buchstabenkombination gibt an, welchen Querschnitt der Schaft hat.

Eine allgemeine Klassifikation ist:

A. Verschiedene, sonst nirgends klassifizierte Werkzeuge.

B. Biegewerkzeuge. Alle Werkzeuge zum Hervorbringen von Forminderungen
durch Biegen, Falzen, Driicken usw.

C. Klammern und Spannvorrichtungen aller Art, einschlieBlich Bolzen und
Schrauben.

D. Bohr- und Ausbhohrwerkzeuge. Werkzeuge, die Metall aus dem Innern abnehmen,
wie z. B. Bohrer, Bohrmesser, Bohrstangen und alle dazu gehérigen Vorrich-
tungen, Drehbank-Ausbohrstihle usw.

E. Himmer und alle Werkzeuge, die durch Schlagen oder Geschlagenwerden arbeiten,
z. B. Schlagel, Meilel, Setzhammer usw.

F. MeBwerkzeuge. Alle Prizisionswerkzeuge zum Messen und Priifen, Lehren usw.

G. Vorrichtungen und Schablonen fiir Austauschfertigung.

H. Abstechwerkzeuge. Alle Werkzeuge, die Metall von der Oberfliche abnehmen
durch Schneiden, ausgenommen StoB- und Friswerkzeuge.

I. Fraswerkzeuge. Alle Werkzeuge zum Frisen oder Sigen von Metall.

K. Zerschneidwerkzeuge. Alle Abstechwerkzeuge und StoBmaschinenwerkzeuge.

L. Abreibewerkzeuge. Alle Werkzeuge zum Reiben und Schaben, Feilen, Schleifen,
Scheren, Stanzen, Brechen usw.

M. Schliissel und alle Werkzeuge zur Erzielung einer Drehung.

Diese allgemeinen Klassen werden eingeteilt und unterteilt, und da jede Teilung
und Unterteilung durch einen Buchstaben reprisentiert wird, so deutet die Kom-
bination von Buchstaben auf die genaue Type und Form des Werkzeuges hin, ob-
schon der Mann in der Werkstatt oder der Werkzeugausgabe die Bedeutung der
verschiedenen Symbole nicht zu kennen braucht. Jedoch soll der Werkzeugaus-
geber das Klassifikationssystem so verstehen, dafl er ohne weiteres jedes Werkzeug
nach dem Symbol feststellen kann. Hierfiir sind in einem Lose-Blitter-Buch die
Symbole fiir die allgemeine Klasse von Werkzeugen wie auch fiir die Unterklassen
niedergelegt. Dieses Buch wird nicht eigentlich bendtigt zum Feststellen der Werk-
zeuge in der Werkzeugausgabe, sondern zeigt, welche Symbole einem neuen Werk-
zeuge gegeben werden sollen, und gestattet, ein Werkzeug mit unbekannten Sym-
bolen festzustellen, wenn die Bezeichnung gegeben wird.
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Fiir die Kennzeichen der Drehstihle z. B.ist folgender Schliissel aufgestellt:
Erster Buchstabe: Zweiter Buchstabe: Dritter Buchstabe:  VierterBuchstabe:

Klasse Form der Schneid- Unterklassifizierung  Gerade
kante des zweitenBuchst. Gebogen
Form des Kopfes Richtung
Abstech H Abstech C scharf S gerade A
rund R stumpf B gerade rechts B
quadratisch S breit W links C
seitlich U abgeschrigt A gebogen 30° nach
rechts D
links E
gebogen 45° nach
rechts I
links G
gebogen 60° nach
rechts H
links I
gebogen 90° nach
rechts K
links L.

Ein Drehstahl mit Bogenschneide und um 30° nach links gebogenem Schneid-
kopf wird hiernach in folgender Weise symbolisiert. Drehstéhle gehoren zur Klasse H ;
den nichsten Buchstaben findet man mit Hilfe eines anderen Blattes, das unter H
eingereiht ist. Auf diesem Blatt ist eine Liste der verschiedenen Formen der Schneid-
kanten, und da R eine runde Schneidkante (Bogenschneide) repréisentiert, wird das
Symbol HR. Jedes Symbol auf diesem Blatt H hat ein anderes Blatt, bezeichnet
mit HC, HR, HS usw. Das Blatt HR wird in diesem Falle herangezogen, und es
zeigt, was fiir ein Buchstabe HR zugefiigt werden mu8, um anzugeben, ob die Schneide
eine scharfe oder stumpfe Form hat. Fiir letztere ist der Buchstabe B, so daB das
Symbol jetzt ist HRB. Das Blatt HRB wird dann gepriift, um den Buchstaben fiir die
um 30° nach links gebogene Schneide zu kennzeichnen, das ist E. Das Symbol HRBE
wird nun noch vervollsténdigt durch eine Zahl, die den Querschnitt des Schaftes
angibt, z. B. 20/30 HRBE?).

Alle Werkzeuge sind in den Fichern der Regale in der genauen, durch das Sym-
bol angedeuteten Reihenfolge eingeordnet. Z. B. wiirde das Symbol 20 HRBE fiir
einen Drehstahl dazu dienen, um dieses Werkzeug im Regal in praktisch der gleichen
Weise festzustellen, wenn die Bezeichnung des Werkzeuges bestimmt wiirde durch
Einsichtnahme des Buches der Werkzeugklassifikation. Symbole am Ende jedes
Regales lassen erkennen, wo sich das Werkzeug befindet.

So bestechend und vorteilhaft diese Bezeichnungssystematik sich ausnimmt, ihre
Durchfiihrung ist gar nicht so einfach. Schon der Aufbau des Systems diirfte bei
dem doch recht weiten Rahmen den meisten Werken nicht geringe Schwierigkeiten
machen, und wiederum die Handhabung selbst fordert von den Beteiligten immerhin
eine stete Uberlegungsarbeit, der mancher Werkzeugausgeber nicht gewachsen ist.
So sehr sonst die Unterstiitzung des Gedéchtnisses durch Symbolik zu befiirworten
ist, z. B. im Zeichnungswesen, Kontenwesen usw., so darf doch wohl gesagt werden,
daB das bisherige Ordnungssystem der Werkzeugausgaben unserer maBgebenden
Fabriken allen Anforderungen durchaus geniigt und wenig Veranlassung vorliegt,

1) Vgl. a. E. Michel: ,,Bezeichnungssystematik und Betriebsorganisation®, Ztschr. Der Betrieb
1921, S. 165.

7*
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hier zu der Taylorschen Symbolik iiberzugehen. Die Buchstabenzusammensetzung
auf mnemotechnischer Grundlage diirfte wohl nur da von Wert sein, wo ein kleines,
engbegrenztes Feld von ihr erfa3t wird; so hat man beispielsweise mit mnemotechni-
schen Zeichen bei den Passungen ungiinstige Erfahrungen gemacht?).

Das Ausschalten von Wartezeiten fiir den Arbeiter an der Maschine, das mit
Recht zu den besonderen Prinzipien der wissenschaftlichen Betriebsleitung gehort,
héingt im hochsten Grade von dem sachgemifen, fehlerlosen Ausschreiben der Werk-
zeugliste und noch mehr von einer wohlausgeriisteten Werkzeugausgabe, am meisten
aber von einer gut durchgefilhrten Normalisierung der Werkzeuge und einer sach-
gemifen Organisation der Werkzeugmacherei und Werkzeugausgabe ab?). Je weiter
die Normalisierung durchgefiihrt und die Werkzeuge in ,,Werkzeugnormalien‘‘ im
technischen Bureau und im Fabrikationsbureau ausliegen, umso weniger Stérungen
kommen im rechtzeitigen Bereitstellen der Werkzeuge vor, die Fabrikation wird
straffer und intensiver. Die Arbeiten des deutschen Normenausschusses zur Nor-
malisierung der Werkzeuge und der Elemente der Werkzeugmaschinen kommen
daher dem Streben nach einer exakt wirkenden Arbeitsverteilung auBerordentlich
entgegen.

‘Damit neu angefertigte oder bezogene Werkzeuge, die bisher noch nicht ver-
treten waren, auch stets in die ,,Werkzeugnormalien‘‘ nachgetragen werden, was so
leicht und héufig vergessen wird, tragen die Akkord- und Lohnkarten der Werkzeug-
macherei, die dem Einkauf zugehenden ,,Bedarfsanmeldungen fiir Werkzeuge und
die Scheine fiir den ,,Materialeingang* entsprechende auffiillige Vordrucke.

Die Werkzeugmacherei ist noch immer in den meisten Betrieben das Stiefkind,
dessen sich die Betriebsleitung so wenig annimmt, und die nachher der Fabrikation
so sehr nachhinkt, dal viele Liefertermine infolge der Schwerfilligkeit der Werkzeug-
macherei nicht eingehalten werden kénnen. Hier erweist sich die Arbeitsverteilungs-
tafel als das dréingende, treibende Element, das zu moglichster Vereinheitlichung
der Werkzeuge zwingt. Die Tafel deckt alle Miangel und Gebrechen der Werkzeug-
macherei und Werkzeugverwaltung auf, zwingt die Betriebsleitung zum Eingreifen,
und haucht dadurch einer Werkstattsabteilung Leben ein, in der oft gewaltige Be-
triebskapitalien investiert sind.

Der Einstellungsplan.

Fiir die Einstellung der Maschine ist ein ,,Einstellungsplan‘‘ mit den Angaben
iiber Drehzahl, Vorschub, Anzahl der Schnitte usw. erforderlich. Dieser Einstellungs-
plan wird dem Arbeiter in Gestalt des doppelt ausgefertigten ,, Vorkalkulationszettels
Abb. 71 gegeben. Das Original wird der Stiickliste des Vorkalkulators eingeheftet,
die Durchschrift wird im Arbeitsverteilungsbureau nach Auftragnummern und
Stiicklistennummern abgelegt. Fordert der Arbeiter am Schalter neue Arbeit, so
wird ihm vom Schreiber mit der Stiicklohnkarte auch der Einstellungsplan ausgehén-
digt, nachdem vorher der rechte Abschnitt, der nur den Interessen des Arbeitsvertei-
lers und Vorkalkulators dient, den Arbeiter aber nicht beriihrt, abgetrennt worden
ist. Die Bedeutung dieses AbreiBfeldes wird spéter unter ,,Vorkalkulation und

1) Vgl. Mitteilungen des Normenausschusses der deutschen Industrie, Jahrg. 1921, S.279.

2) Vgl. H. Schéberlein: ,,Die Organisation der Werkzeugabteilung“, Ztschr. Werkstattstechnik
1912, S. 585ff. — Ferner Loewe-Notizen 1920, S. 731f. — Ferner Damm, Th.: ,,Die Werkzeugausgabe*,
Ztschr. Der Betrieb 1921, S. 282. — Ferner Jung, K.: ,,Die Wirtschaftlichkeit der Werkstattarbeit,
Z.V.d. 11921, S. 94. SchultheiB, F.: ,,Werkzeugpflege in der AEG.-Turbinenfabrik®, Ztschr. f. prakt.
Maschbau. 1912, S. 643. Brophy: ,,Werkzeugpflege bei der Cleveland Automatic Machine Co.*, Ztschr.
f. prakt. Maschbau. 1913, S.1426. Marston: ,,Moderne Einrichtung eines Werkzeuglagers®, Ztschr.
f. prakt. Maschbau. 1913, S.1592. Myles: ,Einfaches System zum Lagern von Werkzeugen®,
Ztschr. f. prakt. Maschbau. 1914, S. 711.
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Arbeitsverteilung* niher erortert. Einen anderen enger gefafiten Einstellungsplan,
wie er in der Praxis schon lange gebrauchlich ist, gibt Abb. 72.

Der Einstellungsplan stellt die Verbindung her zwischen Vorkalkulation und
Arbeiter, sagt dem letzteren, mit welcher Drehzahl und welchem Vorschub er arbeiten
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muB, damit er mit dem Akkordpreis auskommt, vermeidet aber jedes weitere Ein-
gehen auf die vielen sonstigen Einzelheiten, wie sie die Taylorsche Unterweisungs-
karte bis zur letzten Konsequenz verfolgt'). Der Einfithrung dieser auf wissenschaft-

1) Vgl. R. Seubert: ,,Aus der Praxis des Taylorsystems®, S.104. Berlin 1914, Verlag Julius Springer.
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lichen Zeitstudien aufgebauten Unterweisungskarten stehen heute noch grofle Schwie-
rigkeiten entgegen') und mufl der Erfolg der noch in den Kinderschuhen steckenden
Mikrozeitstudien erst abgewartet werden. Schon vor Jahren hat Prof. Schlesinger
auf die Schwierigkeiten solcher Mikrozeitstudien hingewiesen, wenn er sagt: ,,Mit der
Stoppuhr kann man zwar die Zeit bestimmen, in der ein bestimmtes Arbeitsstiick
bearbeitet werden kann, die Ubertragung auf die Menschen aber (wie sie durch die
Unterweisungskarte geschehen soll) ist nun noch lange nicht ohne weiteres maoglich,
weil die Leergangszeit des Menschen nie und nimmer als unverinderlich, etwa wie die
eines Automaten behandelt werden kann2).“ Trotzdem konnen wohl heute bis zu
einem gewissen Grade diese Bedenken als iiberwunden angesehen werden?).

Beim Kalkulator ist der Ein-
stellungsplan oft nicht gerne ge-
sehen, er will sich nicht gerne so tief
in die Karten sehen lassen und Dreh-
=4 - zahlund Vorschub seiner Rechnung

bekanntgeben. Mit Recht fordert
aber die wissenschaftliche Betriebsfiihrung hier
unbedingte Offenheit, Klarheit und Wahrheit.

Kalkulationszettel und Werkzeugliste wer-
den in die Stiickliste des Vorkalkulators ein-
geheftet, damit bei Wiederholung des Auftrages
diese Unterlagen einfach abgeschrieben wer-
den konnen. Der Kalkulationszettel ersetzt
den Stiicklistenanhang des Vorkalkulators, der
also bei unserem neuen System in Wegfall
kommt. Durch die in der Stiickliste einge-
heftete Herstellungsliste und Kalkulationsliste
hat man alle Unterlagen beisammen, die ge-
wissermaBen ein Spiegelbild geben, wie sich
seinerzeit der Fabrikationsprozel abgewickelt
hat, und konnen diese Unterlagen bei Streitig-
keiten nach Ablieferung der Maschine sehr
von Wert sein.

Streng genommen sind Herstellungsliste,
Werkzeugliste und Einstellungsplan nicht un-
bedingtes Erfordernis des neuen Systems der
Arbeitsverteilung, sind keine charakteristische Eigenheit desselben, es geht auch ohne
sie, aber dann wickelt sich eben der gesamte Arbeitsprozel unter fortwahrenden Hemm-
nissen und Zeitvergeudungen ab. Man kann also die neue Arbeitsverteilung mit oder ohne
diese Hilfsmittel durchfiihren, das neue System paBt sich beiden Richtungen leicht an.

Es muB aber betont werden, daf nur durch Verwendung der drei Instruktions-

1) Vgl. E. Michel: ,,Zeitstudien*, S. 60, 97 und 98. Berlin 1920, Verlag des V. d. Ing. und ,,Die
Tarifvertrige in der Metallindustrie unterm Gesichtspunkt der Zeitbestimmung beim Stiicklohn®,
W.T. 1921, S 409. — Ferner Gilbreth - Witte: ,,Bewegungsstudien®, Verlag des V. d. Ing. Berlin
1920. — Ferner Gilbreth-Ross: ,,Bewegungsstudien‘‘, Verlag Julius Springer, Berlin 1921. —
V. Litz: ,,Unproduktive Arbeiten in der industriellen Facharbeit*, Ztschr. Der Betrieb 1921, 8. 5651f.
— Mitt. der Betriebstechnischen Abteilung des V.d.I.1921, S.141: ,,Maschinen- und Handarbeits-
Zeitbestimmung*‘,

2) Vgl. Prof. Schlesinger: ,Betriebsfiihrung und Betriebswissenschaft. Ztschr. Technik und
Wirtschaft 1913, S. 545. — Ferner auch: ,,Das Taylorsystem und die deutsche Betriebswissen-
schaft‘. Ztschr. Werkstattstechnik 1921, S. 313f.

3) Vgl. C. W. Drescher: ,,Anwendung der Zeitstudie im GroBbetrieb®. Ztschr. Der Betrieb

1920, S. 128f. — Ferner auch: ,,Maschinen- und Handarbeitszeitbestimmung®. Mitt. der Betriebs-
technischen Abteilung des V. d. I. 1921, S. 131.

Abb. 72. Einstellungsplan fiir Herstellung
der Biichse auf der Revolverbank.
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listen eine Gleichformigkeit in der Arbeitszeit und in den Arbeitsmethoden erreicht
werden kann. Man mache nur einmal den Versuch und stelle 12 Arbeiter an die
gleichen Maschinen, gebe jedem dasselbe Arbeitsstiick, und man wird finden, daB
beinahe jeder mit einer anderen Arbeitsmethode arbeitet und eine andere Arbeits-
zeit braucht. Die drei Instruktionslisten gehoren also zu den Mitteln, die Fabrikation
zu normalisieren, sind notwendigste Voraussetzung fiir ein Prézisionssystem, und
das Fundament fiir die heute allenthalben als so auflerordentlich wichtig erkannte
Arbeitsvorbereitung. Ist doch auch in der Griindung der Betriebstechnischen Ab-
teilung des Vereins deutscher Ingenieure der Sieg des Gedankens der Arbeitsvor-
bereitung zu sehen, auf dafl letztere mit ihrem Riesenmaf einen entwicklungstreiben-
den Nihrboden erhalte, und Richtlinien und Endpunkte zugleich herausgeschilt und
festgehalten werden konnen.

Besondere Anforderungen des GrofBbetriebes.

In ganz groBlen Werkstdtten miissen wegen der oft bedeutenden Entfernungen
der einzelnen Werkstattsabteilungen neben der vom Verteiler regierten Haupttafel
die einzelnen Betriebe, wie Dreherei, Hobelei, Bohrerei usw., ihre eigene Abteilungs-
tafel erhalten, also neben dem zentralen Arbeitsverteilungsbureau eine Reihe von
Unterabteilungen geschaffen werden. Die Haupt- und Abteilungstafeln sind so ein-
gerichtet, daBl jedes Aus- und Umstecken einer Karte an der Haupttafel durch einen
Schleifkontakt ein Signal an der Abteilungstafel auslost, so dafl der dem Abteilungs-
meister beigegebene Schreiber sofort auch die an der Haupttafel getroffene Anderung
an seiner Tafel vornehmen kann und umgekehrt. Jede Tasche enthilt einen federnden
Schleifkontakt, zwischen den die Stiicklohnkarte geklemmt ist. Beim Herausnehmen
der Karte wird selbsttétig der Stromkreis geschlossen, und in der betr. Abteilung bzw. an
deren Tafel ertont ein Liutsignal, das den Schreiber an den Fernsprecher ruft, wo er er-
fahrt, welchen Wechsel er vorzunehmen hat. Um die Mithilfe des Fernsprechers zu um-
gehen, kann man die Abteilungen mit Tableaus ausstatten, welche die Nummern
der zu dndernden Tasche anzeigen. Allerdings wird die Anlage dann wesentlich
teurer.

Durch die Anordnung besonderer Abteilungstafeln werden fiir die Zentrale einige
Anderungen notig. Der Arbeiter gibt seine fertige Stiicklohnkarte nicht mehr am
Schalter der Zentrale ab, sondern beim Schreiber seiner Abteilung, wo. er auch die
Stiicklohnkarte fiir die nichste Arbeit erhédlt. Der Arbeitsverteiler in der Zentrale
darf also nicht mehr die bisherige Stiicklohnkarte verwenden, diese geht vielmehr
vom Stiicklohnbureau direkt in die betreffende Abteilung, wo sie zunichst auftrags-
weise abgelegt wird. Der Arbeitsverteiler erhilt jetzt eine gekiirzte Stiicklohnkarte,
die nur den Belegabschnitt, die Vorderseite und eine Innenseite der alten Stiicklohn-
karte enthilt, wihrend die andere Innenseite und die Riickseite zur Stempelung
der Arbeitszeiten fehlen. Sie besteht auch nicht wie die bisherige Hauptstiicklohn-
karte aus steifem Karton, sondern aus Papier und wird mit ihr gleichzeitig durchge-
schrieben; sie dient nur den Zwecken des Arbeitsverteilers, gelangt also nicht in die
Hénde des Arbeiters.

Auch die Transporte werden nicht mehr von der Zentrale aus geleitet, sondern
von den Abteilungen selbst. Jedoch gehen die Mitteilungen iiber Bereitstellung des
Rohmaterials von Seiten des Rohlagers, der Abstecherei, des Hauptmagazins usw.
wie frither an den Arbeitsverteiler. Auch fiir die Aufnahme der Stiicklohnkarte zur
Beforderung des Rohmaterials vom Lager zur Maschine ist in groBeren Werkstatten
fiir jede Abteilung (Dreherei, Friserei, Hobelei usw.) ein besonderer Sammelkasten
,»Transporte I vorhanden.
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AnreiBiplatte und Revision.

Zur Erhghung der Ubersichtlichkeit wurde bisher die Stellung der Anreifplatte
und der Revision im neuen System absichtlich tibergangen. Bei Reihen- und Massen-
fertigung, wo durch Bearbeitungsvorrichtungen und Lehren sehr viel AnreiBarbeit
erspart wird, wird sich ja auch in diesen Fillen der Vorgang der Arbeitsverteilung
in der geschilderten Weise vollziehen.

In allen Betrieben ist die ReiBplatte das Aschenbridel, sie ist bei allen Fort-
schritten, die die Werkstatt im Laufe der Zeiten hervorgebracht hat, vergessen wor-
den. Niemand kiimmert sich ernstlich um sie, obwohl sie doch auch an der Produktion
teilnimmt?). So ist denn auch die Reiiplatte diejenige Instanz, wo so viele vorausgehend
getroffenen Dispositionen zum Scheitern gebracht werden, wo die Werkstiicke und
Kommissionsnummern durcheinander geraten, eilige Stiicke zu lange liegen bleiben,
kurz, wo aller guter Wille der Werkstattsleitung sich bricht.

Die Ursache dieser Erscheinung ist leicht zu erkennen. Die Reifiplatte muf3
solange an der Systemlosigkeit kranken, solange sie nicht folgerichtig in das geltende
Werkstattssystem einbezogen wird und AuBenseiter bleibt. Sie muB also notwendig
von der neuen Arbeitsverteilung erfafit werden, ihre Arbeiten und Funktionen miissen
von der Verteilungstafel ausgegeben und geregelt werden.

Das Anreiflen tritt auf als erster Arbeitsgang und als Zwischenarbeitsstufe.
Werkzeug aus der Werkzeugausgabe kommt nicht in Frage. Bei einem ersten Arbeits-
gang ist also das Werkstiick fiir die Reifiplatte arbeitsreif, sobald es greifbar und die
Zeichnung vorhanden ist. Bei Zwischenoperationen ist das Stiick immer arbeitsreif,
die Zeichnung ist von dem vorhergehenden Arbeitsgang her vorhanden.

Um nun die Reifiplatte vom Arbeitsverteilungsbureau aus regieren zu kénnen,
milssen genau wie fiir die anderen Arbeitsgéinge (Drehen, Friisen usw.) auch fiir das
Anreiflen Lohnkarten vom Vorkalkulator ausgeschrieben werden. Das ist zwar eine
erhebliche Mehrarbeit fiir das Stiicklohnbureau und bei neuen, bisher noch nie aus-
gefiihrten Maschinenteilen mufl der Vorkalkulator wohl auch den Fiihrer der Reil3-
platte hinzuziehen, aber es ist auch ein wesentlicher Fortschritt. Noch zu oft werden
die Anreiflerlchne nur als Gesamtkosten verbucht; man wei3 nicht, wie hoch der An-
teil der Kosten der Reiflplatte fiir einen ganzen Auftrag oder gar fiir jedes einzelne
Stiick des Auftrages ist. Durch das Aufstellen der Lohnkarten im Akkordbureau
und Eintragen der verbrauchten Zeit in die Karte wird diese Frage gelost, und auch
die Anreilerarbeit nach Zeit und Lohnhéhe erfafit.

Da jede beim Ausschreiben vergessene Anreiflerkarte in der Werkstatt un-
angenehme Stérungen durch verlorene Transporte und zwecklose Werkzeugbereit-
stellung zur Folge haben muf, indem vom Arbeitsverteilungsbureau das Werkstiick
statt zur Reillplatte zur nichsten Maschine dirigiert wird, muf} die Vorkalkulation
ihr besonderes Augenmerk darauf richten, daf} keine Karte vergessen wird. Sie braucht
sich dabei nur immer des Gedankens bewuBt zu bleiben, dall durchschnittlich zu
jedem maschinellen Arbeitsgang 1 Anreiflerkarte gehort. Jede Anreiferkarte trigt
den Aufdruck: ,,Gehort zu Frisen Nr. . .‘“und jede Stiicklohnkarte, der eine Anreil3-
arbeit voraufgehen muf, erhélt einen Stempel mit der Nummer der AnreiBkarte.

Fiir jeden Anreifler sind an der Arbeitsverteilungstafel 2 Taschen vorhanden,
und die Verteilung der Anreiflerarbeiten vollzieht sich nun folgendermafen. In der
Vorkalkulation wurde jeder Stiicklohnkarte die Anreiflerkarte der zugehorigen
voraufgehenden Anreilarbeit beigelegt. Nach Eingang des Rohmaterials wandern
die Stiicklohnkarten samt ihren AnreiBerkarten in das ,,Abteilungsfach®, und wenn
nun der Verteiler die Arbeiten an der Tafel aussteckt, so hat er darauf zu achten,

1) Vgl. a. Frangenheim, H.: ,,Anreiflen‘‘, Werkstattsbiicher, Heft 3, Verlag Julius Springer, Berlin
1921.
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ob Anreilerkarten dabei sind, die die erste Arbeitsstufe darstellen, was leicht daraus
ersichtlich ist, dafl die Materialabforderung in der Anreiflerkarte ausgefiillt ist. Er
gibt dann die zugehorige Stiicklohnkarte in die untere Tasche der von ihm gewéhlten
Maschine, wo sie zu verbleiben hat, bis das Stiick angerissen ist. Die Anreillerkarte
iberweist er der oberen Tasche eines Anreiflers. Fiir die Einordnung von Stiicklohn-
karte und Anreiflerkarte dienen ihm wie immer die ,,Arbeitsreihenfolge Abb. 14 und
die Stiickliste. Der weitere Verlauf vollzieht sich analog dem frither geschilderten.
Da hier dem Schreiber zur Veranlassung des Transportes an die Reifiplatte die friiher
beschriebene ,,Beschiftigungsliste* nicht Anhalt sein kann, sucht jeden Morgen der
Fiihrer der Reiflplatte mit dem Arbeitsverteiler soviel Anreilerkarten des ersten
Arbeitsganges heraus zwecks Beférderung vom Rohlager zur Reifiplatte, dafl letztere
nicht unnoétig mit Werkstiicken belagert ist. Diese Anreiflerkarten werden in einen
Sammelkasten ,,Transporte Ia‘ geworfen und der Transportarbeiter besorgt den
Transport und die Zeichnungen zur Reifiplatte. Die Karten bleiben an der Rei3-
platte, bis die Anreiflarbeit durchgefiihrt ist, und werden dann beim Schreiber ab-
geliefert, der sie dem Sammelkasten ,,.Lohnbureau‘* {iberantwortet, der tédglich vom
Lohnbureau entleert wird. Vor Einwerfen in den Sammelkasten sucht aber der Schrei-
ber erst die zugehorige Stiicklohnkarte des zweiten Arbeitsganges aus der unteren
Tasche und befordert sie, falls die Angabea der Werkzeugliste dies zulassen, in die
mittlere Tasche. Sobald laut Beschiftigungsliste die Maschine frei wird, veranlat
der Schreiber mittels der Stiicklohnkarte den Transport von der Reiplatte nach
der Maschine, wie frither beschrieben (Sammelkasten fiir Transporte IIa).

Fiir alle tibrigen Fille, wo das Anreilen eine Zwischenstufe ist, sucht der Schreiber
bei Abgabe der Stiicklohnkarte des voraufgegangenen maschinellen Arbeitsganges
am Schalter die Stiicklohnkarte des nachfolgenden maschinellen Arbeitsganges aus,
erkennt an dieser die Nummer der Anreilkarte und sucht jetzt sofort diese heraus,
und ordnet sie in die obere Tasche des Anreifers ein. Mit der besagten Stiicklohnkarte
nimmt er noch nichts weiter vor, sondern 143t sie stecken, wie er sie gefunden. Die
Anreiflerkarte bleibt solange in ihrer oberen Tasche, bis das Werkstiick kontrolliert
ist, dann gibt sie der Schreiber in den Sammelkasten ,, Transporte I1Ia*, und es voll-
zieht sich nun durch die AnreiBlkarte der Transport vom Priifraum nach der Reif-
platte. Die Anreiflerkarte wird nach beendetem Transport in den entsprechenden
Sammelkasten fiir ,erledigte Transportarbeiten gegeben, und vom Schreiber der
oberen Tasche irgend eines Anreiflers einverleibt. Der Fiihrer der Reifplatte teilt
das besagte Werkstiick einem Anreifler zu und dieser holt sich nun die Karte am
Schalter, indem er Kommissions- und Stiicklistennummer nennt. Jetzt sucht der
Schreiber sofort die Stiicklohnkarte des nichsten Arbeitsganges an der Tafel heraus
an Hand des Aufdruckes auf der AnreiBBkarte ,,Gehort zu Nr. ... und steckt sie in
die Mitteltasche der am nichsten freiwerdenden Maschine. Es wiederholt sich hier
der Vorgang, wie unter ,,Wirkungsweise der Arbeitsverteilung* bei der Friserkarte
angedeutet. Nach vollendeter Anreiflarbeit wird die Karte am Schalter abgegeben
und wandert in den Sammelkasten ,,Lohnbureau‘.

Die Arbeitsverteilung fiir die ReiBplatte ist also mit einigen nebensichlichen
Abénderungen sinngemi8 die gleiche wie die frither beschriebene. Bei AnreiBarbeit
als erstem Arbeitsgang werden téglich friith die betreffenden Anreiflkarten ausgesucht
und der Transport des Rohstiicks veranlafit, in allen anderen Féllen tritt die Anreifler-
karte in Aktion, sobald die Revision beendigt ist. Bei dem ganzen Lauf der Dinge
kann es nicht vorkommen, daf ein Stiick noch nicht angerissen ist, bevor es auf die
Maschine kommt.

In vielen Werkstétten ist die Gewohnheit eingenistet, dafl sich die Hobler und
Friser viele Werkstiicke auf ihrer Maschine selbst anreifien. In solchen Betrieben
sucht dann die Reifiplatte moglichst viel AnreiBarbeit an Hobler und Friiser ab-
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zuschieben und es entstehen immerfort Zwistigkeiten, weil die letzteren sich gegen
das Zuviel striuben. Das Anreiflen auf der Maschine durch Maschinenarbeiter ist
niemals richtig, denn der Stillstand der Maschine wihrend des Anreiflens ist Geld-
verschwendung. Dagegen ist es sehr empfehlenswert, Hobelmaschinen und Karussel-
binke mit Hilfsaufspannplatten auszuriisten, auf denen der Maschinenarbeiter
withrend des Schnittes der Maschine aufspannt und ausrichtet. Das Anreiflen aber
soll stets durch den Anreifiler geschehen.

Die Notwendigkeit, das Werkstiick nach jedem Arbeitsgang auf seine Genauig-
keit zu kontrollieren, also eine Teilrevision durchzufiithren, ist heute wohl iiberall
anerkannt, man weil heute sehr wohl, daB die Revision das Gewissen der Werk-
statt ist. Diese Zwischenrevision ist im Sinne unserer Arbeitsverteilung nicht
eigentlich als Arbeitsgang anzusehen, es werden daher fiir sie auch keine Taschen
an der Verteilungstafel eingerichtet. Die Revision gibt dem Arbeitsverteilungsbureau
von jeder beendeten Priifung Nachricht durch einen kleinen, vorgedruckten Zettel,
das ist der ganze Zusammenhang zwischen beiden Instanzen, der nétig ist. Statt
dieses Zettels kann auch die Akkordkarte mit einem abtrennbaren Fdhnchen ver-
sehen werden.

Fiir den regelrechten Ablauf der Fabrikation ist es natiirlich Haupterfordernis,
daf im Priifraum die Werkstiicke auch in der Reihenfolge kontrolliert werden, wie
sie angeliefert wurden. Geschieht das nicht, so wird der unserer Arbeitsverteilung
innewohnende Sinn verletzt, was sich an der Arbeitsverteilungstafel sehr bald durch
die frither angefithrten roten Karten zeigen muB. Ein solcher Fehler ist aber von
vornherein leicht auszuschalten, und ein ordnungsméfiiges Arbeiten zu erzwingen.
Man kann die eingehenden Werkstiicke einfach der Reihe nach aufstapeln; wo dies
Schwierigkeiten machf, werden die Akkordkarten in der Reihenfolge ihres Eingangs
abgelegt und die Werkstiicke kommen in Regale, die in Ficher von 0—9 eingeteilt
sind. Die Fachnummer ist die jeweils letzte Ziffer der Kommissionsnummer und die
Werkstiicke sind dann schnell zu finden und werden in der Reihenfolge kontrolliert,
wie die Akkordkarten abgelegt sind. Da es wichtiges Erfordernis einer Revision ist,
daB tiglich moglichst reiner Tisch gemacht wird, also geniigend Kontrolleure vor-
handen sind, werden sich die Werkstiicke in den Féchern selten allzu sehr anstauen.

Stiicklohnkarten fiir Werkstiicke, die nach teilweiser Bearbeitung nach aus-
wirts geschickt werden miissen, wie Zahnstangen zum Zéhnefrdsen usw. miissen in
der Vorkalkulation den Stempel , Nach auswirts” erhalten, damit die Stiicke
in der Revision nicht liegen bleiben. Die Revision schickt in diesem Falle den Nach-
richtenzettel statt zum Arbeitsverteilungsbureau nach dem Betriebsbureau, damit
dort der Versand in die Wege geleitet wird.

Es sei noch darauf hingewiesen, daf bei einem richtig organisierten Kontroll-
system die Bedingung erfiillt sein muB, daB Bearbeitungs- und Materialfehler an
der Stelle ihres Entstehens entdeckt werden. Porése oder fehlerhafte GuBteile z. B.
miissen schon in der GieBerei von der Ablieferung ausgeschlossen werden. Die Reil3-
platte darf nicht nur im Anreilen ihre Pflichten sehen, sie mufl auch die rohen,
keiner Bearbeitung unterworfenen Wandstérken auf MaBhaltigkeit priifen, den rich-
tigen Sitz von Warzen und Nocken kontrollieren usw. Das neue System der Arbeits-
verteilung verlangt einen gentigend grofien Priifraum und rasche Arbeit an der Reif3-
platte und im Priifraum. Die gepriiften Werkstiicke bleiben im Priifraum liegen,
mit Ausnahme der groBen Werkstiicke, die den Priifraum nicht passieren, bis sie
das Arbeitsverteilungsbureau durch den Transportarbeiter fiir den nichsten Arbeits-
gang anfordert. Die dadurch bedingte Anhdufung im Priifraum ist jedoch kein
Nachteil, denn hier ist das Stiick besser aufgehoben als in der Werkstatt; auch wird
die Anhiufung das zulissige MaB nicht iiberschreiten, wenn die Zahl der Werkzeug-
maschinen in den Werkstattsabteilungen richtig gegeneinander abgemessen ist.



Weitere Einzelheiten. 107

Auch das zweite Verlangen, rasche Arbeit in Reiflplatte und im Priifraum, kommt
der Werkstatt zugute. Besonders die Reiplatte wird in den Werkstétten zu wenig
als Quelle storender Aufenthalte beachtet. Hier iibt das neuc System einen heil-
samen Druck aus, langsames Arbeiten deckt die Arbeitsverteilungstafel zwanglidufig
auf. Dieser Druck fiihrt dazu, der Reillplatte Arbeit zu ersparen durch ausgedehnte
Verwendung von Einspannvorrichtungen, im Priifraum dringt er zur Durchfiihrung
der ,,Selbstpriifung®, die selbsttatig wirkt, wozu bei Massenartikeln Gelegenheit ist.
Sie besteht darin, dafl die Einspannvorrichtungen und Bohrlehren so gestaltet werden,
daB sie die Verwendung mangelhaft vorbearbeiteter oder schlecht gegossener Gegen-
stinde iiberhaupt nicht zulassen. Diesem Zweck der Fabrikationsvorrichtungen
wird meist noch zu wenig Beachtung geschenkt. Bei Durchfithrung des Grund-
satzes der Selbstprifung miissen die Aufspannvorrichtungen und Bohrlehren so ge-
baut sein, daf sie jeweils die Teile auf Richtigkeit der vorhergegangenen Arbeitsgéinge
priifen, so.dafl dann nur noch eine letzte individuelle Priifung notwendig wird, wenn
das Arbeitsstiick ganz fertig abgeliefert ist.

Weitere Einzelheiten.

Bei Einzelfabrikation sind gewisse Maschinengattungen, wie Bohrmaschinen,
Shaping- und Stofimaschinen téglich mit vielen Arbeiten belegt, die nur von kurzer
Dauer sind. Die Arbeitsverteilung kann auch hier ganz wie bisher gehandhabt wer-
den, wenn die betreffende Arbeit einen ersten Arbeitsgang darstellt, in den anderen
Fillen fithrt sie jedoch zu Umstédndlichkeiten und ist deshalb zu empfehlen, etwas
vom bisherigen Wege abzuweichen. Das Aufstellen der Beschiftigungsliste wiirde
hier Schwierigkeiten machen, weil die Maschine tagsiiber zu oft frei wird, und um sie
fallen lassen zu konnen, muf ein engerer Kontakt zwischen Arbeitsverteiler und dem
Meister der betreffenden Werkstattsabteilung hergestellt werden.

Haben sich im Abteilungsfach ,,Anreiflen‘ eine geniigende Anzahl der kleinen
Arbeiten angesammelt, so verteilt sie der Arbeitsverteiler an der Tafel so, da} sie
laufend von der Reiflplatte erledigt werden miissen. Dann weist er diese Arbeiten
laufend der ndchsten Maschine zu, z. B. der Shapingmaschine, die sie alle hinter-
einander hobelt. Reiplatte und Shapingmaschine erhalten nicht immer jeweils
bloB eine Karte, sondern alle Karten des betreffenden Pensums, und liefern sie auch
zusammen am Schalter ab, weil sie sonst zuviel Laufereien haben wiirden. Ist Bohren
der nichste Arbeitsgang, so wird inzwischen der Meister der Bohrerei vom Verteiler
benachrichtigt, sich so einzurichten, daf er den ganzen Schub bald in Arbeit nehmen
und ebenfalls hintereinander erledigen kann. Das hat natiirlich zur Folge, dal von
einer systematischen Vorbereitung der einzelnen kleinen Arbeiten nach der bisher
erforderten Art abgesehen werden muf}, da die Verteilung der vielen kleinen Arbeiten
auf eine oder mehrere Maschinen jetzt durch den betreffenden Werkstattsmeister
geschieht. Ein besonderer Nachteil ist das trotzdem nicht, denn diese Art von Arbei-
ten erfordert zumeist nur normale, an der Maschine stets vorhandene Werkzeuge,
oder wo sie aus der Werkzeugausgabe abzufordern sind, wie Spiralbohrer usw., kann
der Werkstattsmeister selbst gleich alle Werkzeuge fiir das gesamte Pensum ab-
fordern lassen, so daf nennenswerter Aufenthalt nicht entsteht. Der Verteiler gibt
alle Karten des Pensums in einen Briefumschlag, damit der Schreiber die Zusammen-
gehorigkeit derselben erkennt. In die Auskunftei werden diese Karten nicht ein-
getragen. ‘

Alle die Fabrikation irgendwie beeinflussenden Einzelheiten miissen in der
Stiickliste vermerkt sein, und aus dieser vom Vorkalkulator in die Stiicklohnkarte
iibertragen werden, wodurch der Arbeitsverteiler und auch Werkstattsmeister und
Arbeiter davon Kenntnis erhalten. Genau passende Gewinde, wie sie an Werkzeug-
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maschinen und Mewerkzeugen vorkommen, miissen trotz Toleranzlehren eingepaft
werden. Infolge der nicht zu vermeidenden Ungenauigkeiten zwischen Priiflehren
und Gebrauchslehren und der hinzukommenden MeBfehler beim Priifen der Ge-
brauchslehren treten zwischen zwei Gebrauchslehren zweier Fabrikbetriebe solche
Unterschiede auf, daf die Werkstiicke zwar lehrenhaltig sind, aber nicht mehr die
verlangte Passung ergeben. Daher ist es immer notwendig, ein von auswirts bezogenes
Kugellager einzupassen, desgleichen sollen fertig von auswirts bezogene Zahnrider
erst im Werk fertig aufgerieben werden, wenn es, wie bei Spindelkéisten von Werkzeug-
maschinen, auf unbedingt einwandfreies Laufen ankommt, weil die Réder schon
unruhig laufen, wenn die Bohrung nur wenige Hundertstel Millimeter zu grof} ist.
Die Stiicklohnkarte mufl den Vermerk fiihren, daB das Kugellager von auswirts
bezogen wird und eingepaflt werden muf, und der Verteiler gibt die Karte nicht
eher in das Abteilungsfach bzw. an die Tafel, bis das Kugellager eingetroffen ist.
Der Arbeiter kann dann kein Unheil anrichten. Sollte jedoch dem Verteiler ver-

AusschuBlkarte.
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Abb. 73. AusschuBmeldung.

sehentlich die Karte doch durchschliipfen, dann miissen die Meister oder Arbeiter in-
folge des Vermerkes auf der Karte den Fehler vor Inangriffnahme der Arbeit sehen.

Tritt wihrend der Fabrikation in der Werkstatt Ausschufl auf, so wird das
Arbeitsverteilungssystem in keiner Weise gestort. Jede folgende Arbeitsstufe wird
an der Tafel ja erst dann gegriffen, wenn die vorherige abgeliefert wird, und wenn
diese vorherige als Ausschufl abgeliefert wird, in welchem Falle der Stiicklohnkarte
eine vom Meister ausgefiillte ,,Ausschullkarte Abb. 73 beigegeben ist, so veran-
laBBt der Schreiber hinsichtlich des folgenden Arbeitsganges nichts, beldfit die be-
treffende Stiicklohnkarte einfach in ihrer Tasche. Wenn dann spéter die ,,Mehr-
arbeitskarte‘‘ erscheint, nimmt alles seinen gewohnlichen Lauf. Bei reiner Massen-
fertigung erfolgt fiir Ausschufl keine Nachbestellung, es miissen hier alle Stiicklohn-
karten zuriickgezogen werden.

Das Arbeitsablaufbild.

Anschaulich fiir die Festhaltung der Arbeitsvorgéinge ist die graphische Dar-
stellung im ,,Arbeitsablaufbild*. Viel zu wenig kennt man in der Werkstatt graphische
Methoden als Hilfsmittel fiir die Werkstattsorganisation. In der Arbeitsverteilung
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scheint man sich ihrer kaum zu bedienen, obwohl doch Diagramme einen so licht-
vollen Einblick und Uberblick gewihren, Zusammenhinge und Beziehungen ent-
hiillen, die Zahlen und Daten nicht mit gleicher Eindringlichkeit vor uns hinstellen
konnen. Und das ist doch gerade fiir die Bediirfnisse des Betriebes so wichtig. Ab-
strakte Zahlen konnen nicht so sinnfillig wirken wie Bilder, konnen eine Anschauung
des gesamten Inhalts nicht vermitteln. Deshalb ist es geraten, zeitliche Vorgénge
in die Gestalt eines eigentlichen Anschauungsmittels umzugiefen, die Daten in
Diagramme zu verwandeln, die dann ein vorziigliches Lehrmittel fiir die Betriebs-
leitung zur Beseitigung schlechter Faktoren und Forderung guter abgeben.

Gibt uns das neue System die Gewihr, daf jedes einmal in den Kreislauf der
Fabrikation gebrachte Arbeitsstiick sich fast automatisch weiterbewegt und nicht
héingen bleiben kann, so fehlt zum liickenlosen Vorwirtsschreiten der Montage

Abb. 74. Arbeitsablaufbild.

doch noch ein Punkt: die zu einer Kommission gehérigen Teile miissen auch in der
richtigen, ganz bestimmten Reihenfolge fertig werden, so wie der organische Aufbau
der Maschine es verlangt. Es miissen alle die Zufliisse rechtzeitig in den grofien
Strom einmiinden, wenn die Fabrikation sich in der kiirzesten Zeit abwickeln soll.
Hier mitzuhelfen ist die vornehmste Aufgabe des Ablaufbildes. Es soll jedoch nicht
unerwihnt bleiben, dafl es zur Durchsetzung des gesteckten Zieles nicht absolut
notwendig ist. Wenn die Stiickliste in der richtigen, dem organischen Entstehen
der Maschine entsprechenden Reihenfolge ausgeschrieben ist, so werden meist auch
die zusammengehorigen Teile rechtzeitig fertig und die Fabrikation wird nirgends
aufgehalten. Bei richtiger Stiickliste gewidhrt unsere Arbeitsverteilungstafel also
auch diese Sicherheit. Allein das Ablaufbild gewihrt in diese Verhéltnisse einen so
lichtvollen Einblick, seine Aufstellung ist zudem so einfach und billig, daB seine
Benutzung nur zu empfehlen ist.

Das Ablaufbild Abb. 74 zeigt den Ablauf der Fabrikation fiir den Stinder,
Antriebsraderkasten, Frésspindel und Lagerschlitten einer Senkrecht-Frismaschine
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(Abb. 75). In dieser Reihenfolge baut sich die Maschine in der Werkstatt auf.
Zuerst sind Stédnder, Réderkasten und Lagerschlitten zu hobeln und zu bohren,
dann werden Réderkasten und Lagerschlitten auf den Sténder aufgeschraubt und
das Aggregat horizontal gebohrt. Dazu sind aber wieder die Schrauben, Nachstell-
leiste fiir den Lagerschlitten und Knebelschrauben nétig. Die Werkstatt hat also
diese Teile so rechtzeitig fertigzustellen, daB sie fiir das Zusammensetzen zum Hori-
zontalbohren greifbar sind. Ist die Stiickliste in dieser Reihenfolge ausgeschrieben,
so wird keine Stockung eintreten, wenn die GieBerei nach dieser Stiickliste gearbeitet
hat und der Arbeitsverteiler nach der Stiickliste disponiert. Allein es wird nicht
immer vorkommen, dafl alles so klappt, insbesondere das Rohmaterial wird nicht
immer in dieser Reihenfolge rechtzeitig eintreffen, sei es, dal Schreinerei oder Gieferei
sich Nachlissigkeiten zuschulden kommen lieflen, sei es aus anderen nicht zu ver-

Abb. 75. Senkrecht-Friasmaschine.

meidenden Griinden. Der Arbeitsverteiler stoBt ja von selbst auf diese Unregel-
méBigkeiten, es ist aber hochst wichtig, da auch die Betriebsleitung sich Kenntnis
von solchen Zustinden verschaffen kann, um einzuschreiten und fiir spiter vorzu-
beugen, denn erfahrungsgemiB reifien dieselben nur zu gerne ein, wenn die Betriebs-
leitung nicht das nétige Augenmerk darauf hat. Die Arbeitsablaufvordrucke werden
der Stiickliste des Arbeitsverteilers beigeheftet; der Betriebsleiter braucht sie nicht
tiglich einzusehen, er kann das vielmehr in beliebigen Zeitrdumen tun. Mit einem
Blick wird er gemachte Fehler erkennen, die schuldige Stelle zur Rechenschaft ziehen
und so viel zur Vermeidung weiterer Mifstéinde beitragen. Auf siumige und nach-
liassige Beamte wirkt es sehr erzieherisch, wenn in regelméfigen Betriebskonferenzen
der Betriebsleiter die Arbeitsablaufbilder zu Rate zieht und die Summe der gemachten
Fehler den Schuldigen vorhilt.

Am Kopfe des Formulars Abb. 74 sind die Teile durch ihre Stiicklistennummer
bezeichnet und die Farbe angedeutet, in der ihr Linienzug im Diagramm erscheint,
die Arbeitsgéinge sind durch Zahlen ausgedriickt. Das Diagramm lift erkennen,
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daf} der Stander am 4. Januar auf der Hobelmaschine in Arbeit genommen wurde,
am 7. Januar hier fertig wurde, am 11. zur ReiBplatte ging, wo er noch am gleichen
Tage abgeliefert wurde und dann erst am 16. zum Bohren kam, das am néchsten
Tag beendet war. Die Pausen zwischen zwei aufeinander folgenden Arbeitsgiingen
driicken sich durch schrég verlaufende Linien im Diagramm aus, fallen also sofort
in die Augen. Die toten Zeiten und ihre Dauer sind dadurch leicht kenntlich, ein
besonders ins Gewicht fallender Vorzug des Diagramms. So fillt nun auch sofort
auf, daf} der Stinder in den beiden Pausen lange herumgelegen hat, was aber, da die
Arbeitsverteilungstafel solches nicht zulift, seinen Grund nur darin haben konnte,
dall entweder die Reifplatte oder die Bohrmaschine stark iiberlastet waren. Am
25. Januar erst wurde der Stinder zum Horizontalbohren aufgenommen, weil in-
zwischen in der Montage Riéderkasten und Lagerschlitten aufmontiert werden
muBten.

Das Studium des Diagramms gibt also wertvolle Aufschliisse iiber die Abwicklung
der Fabrikation, Stockungen sind auf den ersten Blick so leicht zu erkennen, wie
auf keine andere Weise. Setzen wir den Fall, daB wir uns am 23. Januar mit dem
Diagramm niher befassen, so sehen wir, dafl der Stéinder vor 6 Tagen fertig gebohrt
war. Infolgedessen miissen jetzt auch Réderkasten und Lagerschlitten gebohrt
sein, wenn keine Verzogerung eintreten soll. Ob das der Fall ist, zeigen uns
die betreffenden Linienziige. Ist es noch nicht geschehen, so belehren uns die
Linienziige, wie weit jedes dieser Teile immerhin schon vorgeschritten ist, und
welche Arbeitsginge bis zum Bohren noch fehlen. Wir konnen also jedes
Hiangenbleiben der Fabrikation in bezug aut den Zusammenhang der zu einem
Aggregat zu vereinigenden Teile sofort konstatieren und entsprechende Schritte
einleiten. Das Arbeitsablaufbild ist demnach eine Fabrikationskontrolle so einfacher
und iibersichtlicher Art, daf ihm diese Eigenschaft einen dauernden Platz unter den
Hilfsmitteln der Arbeitsverteilung sichert. Der Arbeitsverteiler wird aus dem Studium
der Diagramme immer wieder Nutzen ziehen und seine Arbeitsverteilung entsprechend
den Ergebnissen der Studien regulieren, diesen oder jenen Arbeitsgang voranstellen,
um nachhinkende, zusammengehéorige Teile vorwirts zu treiben. Das Ablaufbild
ist der Regulator fiir seine Arbeitsverteilung; auf keine andere Art crhilt er so ein-
fach und leicht Kenntnis von zuriickgebliebenen Teilen, die den liickenlosen Fort-
gang der Fabrikation gefidhrden.

Aus dem Verfolg des Linienzuges mit der Operationsreihe am Kopf des Formu-
lars sieht man, wie weit die Bearbeitung gediehen und was noch zu leisten ist. Um
dabei nicht fortwihrend mit dem Auge vom Diagramm nach dem Kopf des Formu-
lars wandern zu miissen, ist links jede Datumbahn, die fiir den betreffenden Linienzug
in Frage kommt, farbig gekennzeichnet. Sofort springt in die Augen, ob der Arbeits-
verteiler die zusammengehorigen Werkstiicke auch in der richtigen Reihenfolge
verteilt hat, denn dann folgen die Farben der Linienziige aufeinander, wie die am
Kopfe angegebenen. Zur weiteren Erleichterung kann man auBerdem alle fertigen
Linienziige, die bei dem letzten Arbeitsgang angelangt sind, durch Buchstaben
bezeichnen, als Andeutung, dafl der Beschauer sich hierum nicht mehr zu kiimmern
braucht. Unterbrechungen der Arbeit, AusschuB usw. kénnen durch besondere Zeichen
am Linienzug kenntlich gemacht werden. Bei Serienarbeiten wird die ganze Einheit
als einzelnes Stiick aufgefalit, es erhilt also die Serieneinheit nur einen Linienzug.

Es ist wieder ein besonderer Vorzug des Diagramms, daB seine Aufstellung ganz
einfach und billig ist. Ein Schreiber des Arbeitsverteilungsbureaus trigt an Hand
der von der Stiicklohnkarte abgetrennten Fahne die Linienziige ein. Sodann ist es
ganz unabhingig vom bestehenden System der Arbeitsverteilung. Es benétigt nur
die Abreilfelder an der Stiicklohnkarte, kann also auch beim Stiicklistenanhang,
z. B. bei Abb. 22, verwendet werden.
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Von groBler Bedeutung ist das Arbeitsablaufbild als Belag iiber den Gang der
Fabrikation fiir spitere Zeiten. Es ist ja trotz bester Arbeitsverteilung nicht zu ver-
meiden, dafl der Liefertermin hier und da doch iiberschritten wird, und wenn dann
der Besteller Konventionalstrafe geltend macht, dann heiBt es nachforschen, woran
die Verzogerung gelegen hat. Das ist dann meist ein heikler-Punkt. Das Zusammen-
lesen all der Vorkommnisse, die die Arbeit aufgehalten haben, aus dem Stiicklisten-
anhang ist eine miihevolle Arbeit. Viel schneller und besser hilft das Diagramm,
besonders, wenn seinerzeit die Griinde fiir gréfere Stérungen unter ,Notizen* vom
Arbeitsverteiler vermerkt wurden.

Es soll nicht unterlassen werden, darauf hinzuweisen, da man mit dem Arbeits-
ablaufbild nicht etwa sémtliche in der Stiickliste aufgefiihrten Teile erfalt, sondern nur
diejenigen Gruppenteile, die fiir das geregelte Fortschreiten der Fabrikation von
besonderer Bedeutung sind.

Schliefflich 148t sich das Diagramm noch fiir statistische Zwecke verwerten. Jeder
fertige Linienzug gibt gewissermaBen die Lieferzeit des Werkstiickes an, es kann
daher bei Aufstellung der Liefertafel zum Zwecke der Lieferzeitbestimmung das
Diagramm mit Vorteil zu Rate gezogen werden. Die leichte Verfolgung der Arbeits-
zeiten und toten Zeiten kann fiir die Vorkalkulation nutzbar gemacht werden.

Die Schlossertafel.

Die Bearbeitungstafel umfait nur die Werkzeugmaschinen der mechanischen
Werkstatt, die Schlosserei und Montage dagegen nicht. Das ist gerechtfertigt, denn
hier ist die Arbeitsverteilung an sich so einfach, dal man auBler der Schlosserstiick-
lohnkarte keines weiteren Hilfsmittels bedarf. Ist also eine Arbeitsverteilung im
bisher verstandenen Sinne nicht erforderlich, so doch eine stindige Ubersicht iiber
die Arbeiten zur Unterstiitzung der Schlosser- und Montagemeister, sodann zur
Ubersicht und Kontrolle fiir Arbeitsverteiler und Betriebsleitung. Letztere Kontrolle
darf natiirlich nicht in eine Einzelkontrolle ausarten, sie kann nur eine Ubersicht
iiber den Stand der Arbeiten in groflen Ziigen geben wollen. Fiir den Schlossermeister
aber ist wieder eine sich auf jedes einzelne Stiick erstreckende Detailkontrolle erforder-
lich; er will jederzeit ersehen konnen, ob irgend ein Stiick fiir ihn greifbar ist bzw.
welche Teile er schon in Arbeit nehmen kann, falls die Verfassung der Fabrik es nicht
erlaubt, in der Schlosserei prinzipiell erst mit einem Auftrag anzufangen, wenn simt-
liche Teile im Zwischenlager abgeliefert sind.

Eine solche Detailiibersicht gewihrt ihm die Buchung des Zwischenlagers. Die
Zentralisierung der Arbeitsverteilung verlangt aber, daB dieser Uberblick auch im
Arbeitsverteilungsbureau vorhanden ist, damit sie dort zu den zusammengefafiten
Ubersichten verarbeitet werden kann. Daher ist im Arbeitsverteilungsbureau noch
eine ,,Schlossertafel eingerichtet, derart, daf3 sie sowohl die Einzelkontrolle fiir den
Schlossermeister als auch die Gesamtiibersicht fiir Arbeitsverteiler und Betriebs-
leitung enthilt. Bei groBeren Betrieben ist der besseren Ubersicht wegen fiir jede
Branche eine besondere Tafel eingerichtet, wenn das Programm der Firma gemischt
ist, z. B. Automobile, Motorpfliige, Dieselmotoren.

Alle Felder der Schlossertafel bestehen wieder aus Taschen. Die erste Senkrecht-
spalte enthilt den Belegabschnitt der Stiicklohnkarte Abb. 37, der von der Stiick-
lohnkarte des letzten Arbeitsganges aus der obersten Tasche der Arbeitsverteilungs-
tafel entnommen wurde. In der zweiten Spalte sind Zettel mit der Kommissions-
nummer, dem Namen der Besteller und der Art des Auftrages ausgesteckt. Je ndher
nun der Liefertermin eines Auftrages herankommt, desto mehr ist ihm besondere
Sorgfalt zuzuwenden, damit er rechtzeitig fertig wird. Zu diesem Behufe mul} die
Schlossertafel ein Weckmittel geben, und das tut sie in der Weise, daf} sie eine vier-,
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fiinf- oder sechswochige Beobachtungsirist vorsieht, derart, daB sie vier (fiinf oder
sechs) weitere Senkrechtspalten bzw. schmale Taschenreihen enthilt, in welche ver-
schiedenfarbige Kértchen ausgesteckt werden. Die Farbe dieser Kértchen kenn-
zeichnet einen bestimmten Zustand, ein fiir die Herstellung wichtiges Stadium. Vier
Wochen vor dem Liefertermin wird in die erste der vier Taschen die Karte gesteckt,
deren Farbe den augenblicklichen charakteristischen Zustand des Auftrages wieder-
gibt. Z. B. bedeutet blau, dal der Auftrag an der Arbeitsverteilungstafel noch gar
nicht ausgelegt ist, orange, daf der Auftrag sich an den Maschinen in Arbeit befindet,
aber noch nicht erledigt ist, rot, da die maschinelle Bearbeitung fertig und der Auf-
trag vollstédndig fiir die Schlosserei reif ist, gelb bedeutet, daB die Schlosserei den
Auftrag in Arbeit genommen hat, griin, da sie wegen dringender anderer Arbeit
oder sonstiger Umstédnde den maschinell schon fertigen Auftrag noch nicht in Angriff
nehmen konnte, weif3, dafl eine Unterbrechung der Schlosserarbeiten eingetreten ist,
z. B. wegen Fehlen eines wichtigen Teiles (Ausschuf}), und daf dadurch die recht-
zeitige Fertigstellung und Ablieferung des Auftrages in Frage gestellt ist. Diese Kar-
ten werden zu Beginn jeder Woche in die folgende Tasche gesteckt.

Fiir Betriebsleiter, Verteiler und Schlossermeister geniigt also ein Blick auf
diese Karte, um die augenblickliche Lage des Auftrages zu beurteilen. Es konnen
daraufhin dann die erforderlichen Schritte getan werden, um eine Uberschreitung
des Liefertermins moglichst noch zu. verhiiten, oder bei ausgesteckter weiller Karte
eine Verlingerung der Lieferzeit beim Besteller zu beantragen. Gerade auf den
letzteren Punkt muf noch besonders hingewiesen werden, da es erfahrungsgemis
leicht vorkommt, dafl die Betriebsleitung solche Antrige gar nicht oder zu spit
stellt, meist deshalb, weil sie von den betreffenden Meistern nicht auf die drohende
Gefahr aufmerksam gemacht wurde. Zwar soll ja hier die AusschuBkarte eingreifen,
allein in einem groBeren Betrieb, wo dem Betriebsleiter tiglich mitunter eine ganze
Anzahl AusschuBmeldungen vorliegen, hat dieser meist nicht geniigend Zeit, sich
dariiber zu orientieren, ob bei diesen Ausschullmeldungen Teile dabei sind, die den
Liefertermin ernstlich gefihrden, sehr oft hat er gar keine klare Vorstellung, wie das
Stiick itberhaupt aussieht. Da miissen schon auffillige Mittel gebraucht werden, um
ihn auf die Gefahr aufmerksam zu machen, und das geschieht durch die weiBe Karte.

Je nach Umfang des Auftrages muf sich die erste Tasche schon vor der vier-
wochigen Beobachtungsfrist mit Belegabschnitten fiillen. Eine leere Tasche in der
ersten Spalte ist also eine stindige Mahnung fiir den Arbeitsverteiler. Hat sie sich
mit Belegabschnitten gefiillt, so ersicht der Schlossermeister, den diese Tasche in
erster Linie dauernd interessiert, schon an der Menge der Zettel, ob die Bearbeitung
auf den Maschinen geniigend weit vorgeschritten ist, dafl er seinerseits mit der Be-
arbeitung beginnen bzw. sich dazu einrichten kann, oder ob sich das noch nicht
lohnt. Dazu kann er noch die Zettel daraufhin durchsehen, ob die Stiicke, die er
zuerst und am notwendigsten braucht, auch schon dabei sind. Je nach Ausfall wird
er beim Verteiler oder der Betriebsfithrung reklamieren.

In der vorletzten Tasche der Schlossertafel steckt ein Zettel mit dem Namen
des fiir die auswirtige Montage vorgesehenen Montagemeisters oder Monteurs, und
die letzte Tasche endlich trégt einen roten Zettel, der die Hohe einer vereinbarten
Verzugstrafe angibt.

Mit der Schlossertafel ist somit ein sehr iibersichtliches Orientierungsmittel fiir
die interessierten Instanzen gegeben, das ohne Miihe wiederum vom Werkstatt-
schreiber gefithrt werden kann und keinerlei nennenswerte Kosten verursacht. Mit
dieser Tafel kann in ganz vorziiglicher Weise vom Betriebsleiter auf rechtzeitige
Fertigstellung des Auftrages hingewirkt werden, wie sie iiberhaupt fiir ihn ein be-
sonders wirksamer Weg zur Anspornung der Werkstatt ist. Sie verkérpert die For-
derung der Organisation nach Klarheit und Wahrheit.

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 8
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Damit sind alle direkten Hilfsmittel fiir eine systematische Arbeitsverteilung
besprochen, die Arbeitsverteilungstafel, die Schlossertafel und das Arbeitsablaufbild.
Die mit der konsequenten Durchfithrung verbundenen Kosten sind nicht irgendwie
grofB}, es geniigt im allgemeinen ein Arbeitsverteiler und ein Schreiber. Namentlich
in gréBeren Fabriken machen sich die Kosten schnell bezahlt, es werden geordnete
Zustéinde geschaffen, an Stelle des planlosen Hastens tritt iiberlegtes, ruhiges Han-
deln, es wird nichts vergessen oder iibersehen. Der Lauf jedes Auftrages wird fest-
gelegt, die Zeitverluste werden auf ein Mindestma@l eingeschrinkt. Die Leistungs-
fahigkeit der Werkstiitten steigt ganz bedeutend, weil die Arbeit schneller durch die
Werkstitten geht und weniger Platz einnimmt?!). Die Lieferzeiten werden kiirzer,
das Betriebskapital und der Zinsverlust an den in Fabrikation befindlichen Waren
werden geringer. Wo ein solcher ,,Fahrplan‘ aufgestellt wurde, klappt alles ganz
anders, es wird mit Hochdruck, aber trotzdem mit Ruhe gearbeitet. Die Fabrikation
gleicht einem gleichméfBig und ruhig dahinflieBenden, gut regulierten Strom ohne
Stromschnellen und Wirbel. Systematische Arbeitsverteilung gehért unbedingt
zu den Faktoren, die den auffallendsten wirtschaftlichen Erfolg zeitigen.

Mit dem neuen System der Arbeitsverteilung kann jetzt auch verhiltnismiBig
leicht ein gedeihliches und gegenseitig férderndes Verhdltnis unter den einzelnen
Meistern erzielt werden, Spannungen und Widerspriiche, wie sie sonst auf der Tages-
ordnung stehen und ein trauriges Kapitel in so vielen Werken sind, beruhen jetzt
nur noch auf Grenziiberschreitungen der Meister, denen nunmehr eher zu begegnen ist.

Das zeitbewegende Problem der Arbeitsnutzung verlangt, dal mit der bis jetzt
gebriuchlichen Arbeitsweise des Betriebsleiters gebrochen und eine bessere Aus-
drucksform gefunden werde. Heute ist es doch mit der Tétigkeit des Betriebsleiters
noch allenthalben so, daB alles zum weit {iberwiegenden Teil in Alltagserledigungen
aufgeht, daB der Betriebsleiter téglich mit einer Unmenge oft geradezu térichter
Kleinarbeit belastet und aufgehalten ist. Nur. starke Personlichkeiten vermogen
sich der Umklammerung durch kleine Dinge zu entreifien. Den Léwenanteil aller
Obliegenheiten des Betriebsleiters beansprucht die Terminbestimmung und Arbeits-
verteilung, erstaunlich viel unniitze Kleinarbeit wird hier geleistet, bei deren kriti-
scher Betrachtung man mit dem besten Willen nicht zu erkennen vermag, daf}
dadurch die Arbeit irgendwie effektreicher gestaltet wiirde. Man denke nur, in wel-
chem Mafe der Betriebsleiter téiglich allein mit der Bearbeitung riicksténdiger Liefer-
termine in Anspruch genommen ist, wie er dieserhalb oft zwei Drittel seiner Arbeits-
zeit mit telephonischen und personlichen Riickfragen opfert, und von den miihsam
zusammengeholten neuen Terminen kaum der fiinfte Teil, oft noch viel weniger
eingehalten werden, ein Erfolg, der mehr als bescheiden ist gegeniiber der aufgewen-
deten Zeit. Und was das Ausschlaggebende ist, mit der solcherart verbrauchten Zeit
hat er die Werkstatt in der Okonomie ihrer Arbeitsweise, in ihrem Wirkungsgrad,
kein Stiickchen vorwirts gebracht, und diese zu férdern ist doch seine eigentlichste
und vornehmste Aufgabe. Die Zeit ist zum allergroften Teil nutzlos vergeudet.
Und nun erwige man, daB dieses Spiel fast tagtéglich sich wiederholt, und man
vermag zu ermessen, welche Summen von Arbeit hier verschwinden und keinen
Nutzen bringen. Von dieser Terminjagd kann ihn, wie wir frither sahen, auch das
Terminbureau und der Mahnbeamte nicht retten, er muf sich tiglich der wichtigen
schwebenden Termine selbst annehmen und mit seiner Autoritit versuchen, sie
durchzudriicken. Um sich von solcher Kleinarbeit frei zu machen, mufl die ganze
Aufgabe anders angefaBt werden; hier kann nur eine zwangléufige Arbeitsverteilung
helfen, wie sie soeben beschrieben worden ist.

1y Hathaway glaubt, durch planmiBige Arbeitsverteilung die Leistung auf das Sechsfache steigern
zu konnen; vgl. Hathaway: ,,Dic Arbeitsverteilung als wichtigste Tunktion einer modernen Betriebs-
leitung®, Ind. Manag. 1920, S. 353ff.
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Wie der Betriebsleiter weiter durch langatmige Terminkonferenzen fiir neue
Auftrige an sein Zimmer gefesselt ist, wurde schon frither dargelegt, und so sind es
vornehmlich Arbeitsverteilung und Terminwesen, die ihn hindern, positive und wirk-
lich nutzbringende Arbeit zu leisten. In seinen Werkstédtten ist er immer nur ein
fliichtiger Gast, die Werkstatt ist vielzusehr auf das Konnen und den guten Willen
seiner ihm unterstellten Organe angewiesen, statt seinen ohne UnterlaB auf den
Gang Einfluf} ausiibenden Geist zu verspiiren. Sein Eingreifen zugunsten des Fort-
schrittes bleibt Stiickwerk, statt zum stetigen Fortschreiten auf der ganzen Linie zu
werden.

Rationalisierung der Arbeit, das grofe Ziel fiir den Betriebsleiter, 1ilt sich
nur erreichen durch weitgehendstes Freimachen von den kleinen Dingen und Auf-
gaben, die keinen Erfolg bringen, verlangt, dal der SchluSpunkt hinter eine Periode
gesetzt werde, die durch solche Kleinarbeit die Ziigel des Ganzen in der Hand halten
will. TIst diese Kleinarbeit auch nie ganz zu umgehen, so darf sie doch nicht tag-
téglich hervortreten und alles beherrschen und verdrdngen, nur in groferen Zwischen-
rdumen darf sie zu ihrem Recht kommen. Je mehr der Betriebsleiter sich in seiner
Zeit freimachen kann, je ofter und je linger er sich in seinen Werkstatten authalten
kann, Fabrikationsprozesse bis in alle Einzelheiten verfolgen, der Handhabung
und Wirkung der Organisation und ihren inneren Beziehungen griindlich nachspiiren
kann, desto erfolgreicher kann er die starken, latenten Widerstinde, die sich dem
Fortschritt iiberall in den Weg stellen, wegrdumen, Gegensitze durch die Kraft
seiner Personlichkeit iiberbriicken und binden, desto weitausholender und griindlicher
kann er den Fortschritt erzwingen und die Werkstédtten zu intensiver Produktion
notigen.

Um die Ziigel in der Hand zu halten, braucht der Betriebsleiter kurze, biindige,
mit einem Blick zu iibersehende Ubersichten. In unserem neuen System standen
ihm bisher zur Verfiigung die Auftragstafel und die Schlossertafel, die der Ubersicht
in grofen Ziigen dienen. Sie haben im Arbeitsverteilungsbureau ihren Stand, der
Betriebsleiter muf3, um sich das Bild iiber den Stand der Fabrikation und den Fort-
gang des Ganzen zu verschaffen, das Arbeitsverteilungsbureau aufsuchen, statt
dieses Bild zu jeder Zeit in seinem Zimmer zur Hand zu haben. Dann aber auch ist
die Ubersicht iiber den Fortschritt der Auftriige nicht so schnell und einfach mit
diesen beiden Tafeln zu erlangen. Der Betriebsleiter braucht Mittel, die ihm das
Fortschreiten der Auftriige ‘als breit ausgesponnene Linien viel deutlicher heraus-
heben und immer so, daB er die Gesamtsituation eines Auftrages mit einem Blick
zu erfassen und zu iibersehen vermag. Schliefilich halten die beiden Tafeln nicht
die jeweilige Lage der Fabrikation dauernd fest, sie lassen heute nicht mehr erkennen,
wie der Stand vor mehreren Tagen war, und das ist doch gerade nétig, um die Fort-
schritte gegeniiber den voraufgegangenen Tagen feststellen zu konnen.

Augenblicklicher Stand eines Gesamtauftrages und sein Fortschritt in der
zusammenfassenden Aufmachung, wie sie der Betriebsleiter benétigt, gleichsam als
Auszug aus den hundertfiltigen Vorgéingen der Fabrikation, kénnen nur durch
graphische Darstellung, durch ein Schaubild gegeben werden. Es kann sich dabei
nicht darum handeln, das einzelne Werkstiick darstellen und verfolgen zu wollen.
Das Werkstiick muB hier vollstindig ausscheiden, es kann nur mit dem Auftrag als
Ganzem und seinem auf die Werkstéitten entfallenden Anteil operiert werden. Kin
solches ,,Arbeitsfortschritthild‘ zeigt Abb. 76. Dreimal in jeder Lohnperiode
werden die von jeder Werkstatt ausgezahlten Lohne aufgetragen, wodurch die
Linienziige fiir Schreinerei, Gieflerei, Schmiede und mechanische Werkstatt ent-
stehen, die den Arbeitsfortschritt in diesen Abteilungen an dem betreffenden Aut-
trag darstellen. Die Summe aller Lohne ergibt den stark ausgezogenen Linienzug,
der somit das Fortschreiten des Auftrages in seiner Gesamtheit widerspiegelt.

8*
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Aus dem Arbeitsfortschrittbild erkennt der Betriebsleiter, daB3 zuerst die Modell-
tischlerei, dann die GieBerei, hierauf die Schmiede und zuletzt die Werkstatt mit
der Bearbeitung des Auftrages begonnen hat. Ein schwach aufsteigender Linienzug
veranlaft ihn zum Eingreifen, denn hier ist etwas nicht in Ordnung. Entweder es
gehen die Zeichnungen vom technischen Bureau nicht rechtzeitig ein, oder die An-
lieferung des Rohmaterials vollzieht sich nicht in der erforderlichen Weise, oder die
Arbeitsverteilung ist nachlissig. Unterbrechungen im Anstieg und ebenso beim
Abstieg des Linienzuges sind ebenfalls ungiinstige Anzeigen, die auf irgend eine
Stockung hinweisen. Der normale Fortgang der Fabrikation des Auftrages, wie
er sich vollziehen sollte, ist der stark punktierte Linienzug, der keinerlei Knick auf-
weist und ziemlich steil absteigt. Bei groBleren mechanischen Werkstitten ist es
notig, fiir Dreherei, Friserei usw. die Linienziige einzutragen.

Das Arbeitsfortschrittbild gibt also dem Betriebsleiter in ganz vorziiglicher
Weise den so notwendigen Gesamtiiberblick, ohne ihn durch Details zu storen.

Abb. 76. Arbeitsfortschrittbild.

Nimmt er jede Woche diese Schaubilder aller wichtigen Auftrige vor, so ist er mit
einem Blick orientiert, welche Auftrige ihren normalen Fortgang nehmen und welche
seiner Nachhilfe bediirfen ; ohne sich durch Einzelheiten hindurchkdmpfen zu miissen,
hat er von seinem Zimmer aus jederzeit das fiir ihn notwendige umriBartige Bild,
ob die Auftrige in der richtigen Weise vorwirts schreiten, ob die Leistungen der
Werkstitten hinsichtlich termingeméfBer Fabrikation sich im verlangten Rahmen
halten, er weil, ob er sich heute beruhigt anderen Aufgaben, wie Fortbildung von
Arbeitsverfahren usw. widmen darf, oder ob er sich mit der Abwicklung dieses oder
jenes Auftrages in den Werkstitten befassen muf}, bei dem die Gefahr der Liefer-
terminiiberschreitung droht. Gerade auch in dieser Hinsicht ist das Arbeitsfortschritt-
bild ein wertvolles Hilfsmittel. Es ist sanst bei der groen Zahl von Auftrigen fiir
den Betriebsleiter ganz und gar nicht leicht, rechtzeitig diejenigen aufzuspiiren,
die nicht geniigend rasch voranschreiten. Meist muf er erst von Seiten des Meisters
aufmerksam gemacht werden, und dann ist die Lage auch schon recht kritisch. Solche
Auftrige zeigt ihm das Arbeitsfortschrittbild ohne weiteres und immer rechtzeitig.
Die Ubersicht, wie sie der friiher beschriebene Stiicklistenanhang zu geben vermag,
kann sich in keiner Weise mit unserem Schaubild messen.
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In den Betriebskonferenzen, wenn der Betriebsleiter iiber den Stand eines Auf-
trages Klage bei den Meistern fiihren muB, ist das Arbeitsfortschrittbild eine ein-
dringliche Erhirtung der Klagen und wirkt auf die Meister sehr erzieherisch. Be-
sonders wichtig ist es fiir den Arbeitsverteiler, ihm zeigt es, welche Auftréige er an
der Arbeitsverteilungstafel forcieren muf. Die Anfertigung dieser Schaubilder ist
sehr einfach, sie kann durch einen untergeordneten Beamten geschehen. Sie werden
spiter in der Statistik verwertet bei Bestimmung der Lieferzeit des Gesamtauftrages.

Die Terminbestimmung.

Eingangs wurden Terminbestimmung und Arbeitsverteilung als die beiden
Brennpunkte unserer Aufgabe bezeichnet. Wir haben ‘bisher den einen, und suchen
nun den anderen, die Terminbestimmung. Der Arbeitsverteilung geht die Abgabe
des Liefertermins an den Besteller voraus. Die Schwierigkeiten dieser Aufgabe
wurden schon frither dargelegt und gezeigt, auf wie schwachem Boden die iiblichen
Verfahren der Lieferzeitbestimmung stehen. Wie nun Lieferzeiten ermitteln, die
auch eingehalten werden konnen, wie zu einer in sich selbsténdigen, auf sich ruhenden,
in sich gefestigten Terminbestimmung gelangen?

Da miissen wir uns dariiber klar sein: Die Frage nach der Lieferzeit ist die
Frage nach dem derzeitigen Beschiftigungsgrad, nach der Belastung der Werk-
stitten. Geschickte Arbeitsdisposition mit all ihren Vorteilen, Ordnung und System,
Klarheit und Ubersichtlichkeit, so ausschlaggebend sie auch fiir die gewollte Arbeits-
abwicklung sind, verbiirgen sie dennoch nicht den endgiiltigen Erfolg in der recht-
zeitigen Bewiltigung eines Auftrages, wenn die Kenntnis des Beschaftigungsgrades
der Werkstatt fehlt. Sie ist die Richtschnur fiir die Abgabe eines Liefertermins,
liegt doch die Ursache der Terminiiberschreitungen zu einem sehr groSen Teil daran,
daf} die Betriebsleitung keinerlei zuverlissige Vorstellung vom Beschiftigungsgrad
der Werkstatt hat, daB der Werkstatt Leistungen zugemutet werden, die zu be-
wiiltigen sie absolut nicht in der Lage ist, dafl sie f6rmlich in Arbeit ertrinkt wird.
Die Priifung der Belastung der Werkzeugmaschinen hat daher an erster Stelle zu
geschehen, bevor ein Auftrag hereingenommen wird.

Nur wenige Werke kennen eine systematische Terminbestimmung auf Grund
dieses Faktors, gewShnlich werden dabei die Léhne als MaBstab genommen. Man
geht von der Behauptung aus, daf die Leistung einer Werkstatt einzig und allein
von den aufzuwendenden Lohnen abhinge. Es werden fiir jede Bestellung die im
Mittel aufzuwendenden Lohnsummen pro Lohnperiode bestimmt. Die Summierung
nach Lohnperioden ergibt dann ein Bild iiber die in jeder kommenden Lohnperiode
zu leistenden Einzelarbeiten. Diese Rechnung, auf alle Meisterabteilungen ausgedehnt,
ergibt deren Beschiftigungsgrad. Eine noch genauere Ubersicht wird gewonnen,
wenn die jeweiligen Ablieferungen bzw. Lohnabziige der Werkstitten statistisch
mitverwertet werden. Was dann an Léhnen iibrig bleibt, ist die Summe der riick-
stdndigen, der schwebenden und der in Zukunft aufzuwendenden Lohnbetrige, die
das noch vorliegende Arbeitsprogramm, die Belastung der Werkstatt darstellt. Aus
der Differenz dieser Besetzung und der Gesamtausbringungsfahigkeit der Werkstatt
kann dann die Arbeitsmenge errechnet werden, die noch in der Werkstatt unter-
gebracht werden kann?).

Das Gesamtausbringungsvermégen findet sich aus der Zahl der vorhandenen
Maschinen- und Handarbeiter und deren Durchschnittsverdienst bei einfacher oder
dreifacher Schicht.

1) Vgl. H. Schéberlein: ,,Eine Terminkontrolle®, Ztschr. Werkstattstechnik 1916, S. 93ff. —
Ferner M. R usso: ,,Einrichtung des Fabriklieferwesens“, Ztschr. Werkstattstechnik 1916, S. 885ff. —
Ferner C. M. Lewin: ,,Industrielle Organisationspraxis®, S.70. Leipzig 1913, Poschel Verlag.
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Abb. 77. Belastungstabelle.
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Durch diese Aufstellungen, die den Beschiftigungsgrad fiir jede Werkstatts-
abteilung (Dreherei, Hobelei, Friserei usw.) zu beurteilen gestatten sollen, will man
eine Bestimmung der Lieferzeiten und rechtzeitiges Ergreifen aller vorbeugenden
Mafnahmen gegen Terminiiberschreitungen erméglichen, die in manchen Fillen
wohl in der moglichst raschen Beschaffung von neuen Werkzeugmaschinen und Ein-
stellung der fehlenden Anzahl von Arbeitern gipfeln wird. Aus der Summierung
der Lohne nach Lohnperioden ergibt sich ja durch Division durch die mittleren
Verdienstsummen der einzelnen Arbeiterkategorien die Anzahl der benétigten Ma-
schinen- und Handarbeiter nach Kategorien getrennt.

Zur Beurteilung der Produktionsfahigkeit der Werkstatt geniigt aber die Kennt-
nis der im ganzen aufzuwendenden Léhne nicht, es miissen vielmehr die von jeder
Arbeiterkategorie innerhalb einer be-
stimmten Zeit aufzubringenden Lohne
bekannt sein. Wenn beispielsweise die
Dreherei die ihrzugemutete Arbeitsmenge
nicht bewiltigen kann, so wird die Ge-
samtleistung der Werkstatt dadurch
heruntergehen. Um einen moglichst siche-
ren Zusammenhang der beiden in Be-
tracht kommenden Elemente, Lohnsum-
men und Zeit in Lohnperioden, zu er-
zielen, gliedert man die Werkzeugma-
schinen nicht nur in Kategorien (Dreh-
binke, Hobelmaschinen, Frismaschinen
usw.), sondern man teilt noch weiter
auf in Gattungen oder Klassen nach
den fiir die betreffende Art charakteri-
stischen Dimensionen, alsodie Drehbéinke
nach Spitzenhéhe, die Hobelmaschinen
nach Hobellinge und Durchgang usw.
Werden nun fiir jede dieser Gattungen die
auf eine Lohnperiode entfallenden Lohn-
summen ermittelt, so kann aus dem Ge-
samtfassungsvermégen jeder Gattung das
jeder Kategorie und damit das der gan-
zen Werkstatt festgelegt werden, ebenso
die jeweilige Belastung.

Die Darstellung dieser Erhebungen
‘in graphischer Form als Strich- bzw.
Streifendiagramm verschafft dann ein
Bild des auf die erwihnte Art errechneten
Beschiftigungsgrades und der noch hereinnehmbaren Auftragsmengen, aus deren
Lohnwert wiederum Riickschliisse auf die moglichen Lieferzeiten gemacht werden.
Besser noch ist das Kurvendiagramm, bei dem als Abszissen die Lohnperioden (6 oder
12 Arbeitstage), als Ordinanten die Lohnsummen aufgetragen werden, weil man
dann nicht nur die Zeit, sondern auch den Verlauf der Abwicklung des Arbeitspro-
grammes in grofen Ziigen erkennen kann. Denn das Kurvendiagramm eignet sich
bekanntlich tiberall dort, wo statistische Zahlen als Funktionen der Zeit aufzufassen
sind, wo die fortlaufende Bewegung bzw. die Zu- oder Abnahme einer Erscheinung
oder einer Grofe im zeitlichen Verlauf zu erfassen ist.

Bei néherer Betrachtung ergibt sich jedoch die fast vollige Haltlosigkeit des
ganzen Gebdudes. Die Ermittlungen iiber den Beschiftigungsgrad als Richtschnur

Abb. 78. Besetzung der Werkzeugmaschinen.



Belastung der

(An- !

Gruppe | zahl| Benennungen Abmessungen P A“mm‘f’be’“‘“d am \‘ ‘
! ! | |
! 1. Hobelmaschinen. | ] !
a) Shaping | o]
H 51 80 11 | Wotanwerke 550 355 400 ! o
_H5081 | 2 | Wotanwerke 550 533 400 || i
H 50 82 | 6 | Wotanwerke 450 300 300 || r -
H 53 83 | 6 | Wotanwerke 650 410 410 || 1 T
H 5284 | 5 |Lange & Geilen 450 430 750 |
"H 50 85| 5 | Dresch 410 670 380 | T
H 53 86 4 | Dresch 530 200 320 || | | | T
_H 5287 | 7 |Lange & Geilen 600 360 345 e !
H 518 | 7 | Wotanwerke 450 300 360 ]
H 5189 | 9 | Wotanwerke 450 300 360 | | ]
10 Gruppenzus. | 62 | Binke durcbschn. Bel.
" b) Langhobelmaschinen I - T
H 52 90 | 4 | Werkzeug-Masch.-Fabr. Bruhne || 2000 600, 600 || i ] -
__ H 52 91 1 | Beute-Maschine 530 2360 600 | | 1
H 5202 | 1 | Beute-Maschi 510 1850 600 || | I
H 5393 | 10 | Schubert & Salzer 460 2000 600
| !

IOGruppenzus.\ 16 | Bénke

durchschn. Bel.

II. Drehbénke.

a) Spitzendrehbénke

D 11/20 11| 14/9 “Bohringer 210 1000
D 11/54 40 |10/20| H. & A. Escher | —200 1000
D 1213 4 [20/10| H. & A. Escher  |"225 1500
D13 2 | 4 |Braum - 250 1260 || |
| Braun 225 1500 o
225 1000 _
250 1000 | :
" | Dresdn, Gasmot.-Fabrik (Hille) || 220 1500 B
D 7 | B. Escher 210 1000 L
D | Zimmermann 210 1000
D21 6 Magd. Werkz.-Masch.-Fabrik 235 1000
D 21 1a | 1 [ Beute-Maschine 275 2000 o * |
D21 16 [ 1 | Beute-Maschi 380 2000 | | 1T T
j 2 | B. Escher 230 1500
| B._Escher ~260 1500 -
D | B. Escher 260 1000 , ’"
D "B. Escher 280 1500
D31 | Dresdn. Gasmot.-Fabrik (Hille) | 220 2000
D 31 | H. & A. Escher 285 2000
D 32 Bohringer 300 1500 |
D 33 Schuler 300
D50 38 | B. Escher 200 1000 ||
D 50/61 37 [13/17| Magd. Werkz.-Masch.-Fabrik 205 1000 R |
D 53 41 |25 | Metallum 160 1000 || B T
26 Gruppen zus. [302 | Binke durchschn. Bel. —
] b) Revolverbinke |
D302 |1  Schubert & Salzer |
D303 2 "Hass & Com. - ]
D803l 1 "Toewe - -
~ D3032 1  Pittler - _
D303 | 6 |Collet & Engelhardt
"4 Gild I
9 | Pittler
2 | Gildemeister

Bﬂnke durchschu. Bel. ||
c)Plandrehbdnke ]
“| Beute-Maschine [ 1500 m/m -
Beute-Maschine 880 m/m
Beute-Maschi 600 m/m I
B ~ [’B. Escher ] |
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2 Gruppen zus. | 2 | Biinke _ durchschn, Bel. [




Arbeitsgruppen.

Berechnet fiir

eine Arbeitszeit von 8 Stunden pro Tag.

An-
Gruppe zahl

Auftragsbestand am

III. Friismaschinen.

a) Vertikal-Frismaschinen.

F11 56 13 | Wanderer-Werke Schonau -
F11__ 57 1 | Wanderer-Werke Chemnit: L
¥ 13 58 | 15 | GroBe Gildemeister -
F10 59 | 23 | Kleine Gildemeis B
| F 12~ 60 | 53 | Deut.Pap.u. Masch.-Ind.-Werke| B
F30 64 | 10 | Hirxthal o
T 33/34 65 3/20 H.u. A, Escher o
| F30 66 Moosdorf & Mehnert, R ~ -
T F 31732 67 19/20 Biernataky - - _
F35 68 Gildemeist i - .
F35 69 13 Wanderer )

11 Grappen zus. | 200

| Biinke

b) Honz})ntalfrk smasch.

|| durchschn. Bel.

GroBe Moosdorf & Mehnert

_F14 52 3| Kleine Moosdorf & Mehnert
F13 53 8 | Haubold B
F 14/15 54 [17/17| Roland o
F 13 55 10 | Beute-Maschinen
5 Gruppen zus. | 57 | Banke "l durchschn. Bel.

c) Spezialfrasmaschinen.

[
| F1170 | 3 | Wanderer Gew.-Frasmaschinen ~
“F11 71 | 5 | Elbe Gewinde-Frismaschinen o -
 F 116l | 2 | Zahnrad-Frasmaschi B
 F1162 | 2 IKleineLangloch-Frismaschinen|
F 463 1| GroBe Langloch-Fris hir

5 Gruppen zus. | 13

Binke

durchschn. Bel.

IV. StoSmaschinen.

8 Gruppen zus. |

T 23 04 2 | Junghans & Andra | 100 &

H 2395 | 1 | Beute-Maschi 650 m/m
_H 23 96 3 | Blell Zeulenroda |  430m/m |

H 23 97 3 | Blell Zeulenroda ] 500 &
__H2398 6 | Beute-Maschine |  800Q |

|
i
2 Gruppen zus.| 15 | Binke | durchschn. Bel.
V. Bohrmaschinen,

H 20 99 1 | L. Sentker | 50 m/m
 H 20 100 1 | L. Sentker ‘ _ m/m |

H 20 101 2 | Dresdner Gasmotorenfabrik 60 m/m
" H 20 102 2 | Dresdner G torenfabrik | groBteBohr.45m/m

H 21 103 | 21 | Gebr. Reinhold ! 40 m/m

H 21 104 3 | Dresdner Gasmoborenfabtlk i 26 m/m

H 22 105 18 | Dresdner G t } 25m/m ||

H 20 106 16 | Dresdner Gasmoboren!abnk |groBteBohr.60m/m

H 21 107 1 | Dresdner Gasmotorenfabrik | 356 m/m - I -

H 20 108 2 | Bergmann, Berlin _10m/m ] | ]
| H 20109 | 1 | Radialbohrmaschi | 50m/m !
11 Gruppenzus. | 68 | Béinke || durchschn. Bel. | |

V1. Schlossergruppen.

H 30/33 40 | Schlosser 111 1 |

H 30/33 20 | Schlosserinnen| 112 o
o2l 35 | Schlosser T I'Schild-Montage _ -
022 55 | Schlosser Rohrwieg. Mont. |
1.10/108 30/303 | 330 | Schl i [ Unterlafetten ]
Z10/12 Z12]14| 110 | Schlosser | Zusammenbau _
Rp 10/12 Rp 12| 100 | Schl || Instandsetzung

Or. 10/12 75 | Schlosser Oberlafetten

765 | Schlosser durchschn. Bel. L

Belastungstabelle.
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fiir die Aufstellung von Lieferzeiten wéren brauchbar, wenn alle Werkstiicke stets
nur einen einzigen Bearbeitungsgang erforderten. Wie wir schon wissen, wiirde dann
die Arbeitsverteilung sehr einfach sein, und fiir die Terminbestimmung wiirde obige
Methode zutreffen. Man kénnte dann die Lohnsummen gleich in Arbeitsstunden
umrechnen, wie das in Abb. 77 geschehen ist, oder zur Erreichung gréBerer Sicher-
heit die Besetzung aller Werkzeugmaschinen durch ein Bild sichtbar machen
(Abb. 78). Die einzelnen Werkzeugmaschinen sind als Abszissen, die Arbeitsstunden
als Ordinaten aufgetragen, und zwar letztere nach logarithmischer Skala eingeteilt,
um recht hohe Summen von Stunden verzeichnen zu konnen. Das Bild wird auf
Holzlatten aufgespannt, und die Arbeitsstunden werden durch Einstechen von
Stecknadeln mit grofien Kopfen gekennzeichnet.

Vollkommener und zutreffender ist schon die Belastungstabelle Abb. 791).
Die Werkzeugmaschinen sind in Gruppen unterteilt, jede Gruppe umfaf3t gleichartige
Maschinen, die Belastung der einzelnen Gruppen erfolgt durch Zugrundelegung der
Stundenbetrige, also der vorkalkulierten Zeit. Die Vorkalkulation nimmt diese
Belastung sofort nach Ausrechnung der Arbeitszeit vor. Hier lifit sich schon mehr
die Reihenfolge als wesentlicher Faktor fiir die Lieferzeit berticksichtigen, doch ergibt
auch sie infolge ihres zusammengefafiten Charakters noch kein so treffendes Resultat
wie die Liefertafel, die, wie wir noch sehen werden, fiir die Terminbestimmung die
besten Ergebnisse liefert. Immerhin kommt der Belastungstabelle Abb. 79 der Vor-
zug zu, daf} sie nichst der Liefertafel das beste Verfahren zur Lieferzeitbestimmung
darstellt und man sie daher da, wo man von der Einrichtung einer Liefertafel als eines
etwas kostspieligeren Apparates gern absehen mdochte, mit Vorteil verwenden wird.

Solch einfache Wege, wie sie den vorbesprochenen drei Verfahren zugrunde
liegen, geht die Fabrikation jedoch nicht. Jedes Werkstiick macht eine mehr oder
minder grofle Zahl von Arbeitsgéingen durch, und die dadurch bedingte zeitliche
Abhi#ngigkeit bei der Aufeinanderfolge dieser Operationen trigt die uns bekannten
Schwierigkeiten in die Arbeitsverteilung. Diese sind es auch wieder, die die Ermittlung
des Beschiftigungsgrades auf der Basis der Lohne oder der Arbeitsstunden viel zu
unzuverlissig machen, sie fithrt zu falschen, viel zu kurzen Terminen. Wohl ist die
Belastungstabelle Abb. 79 der iiblichen bloBen Schétzung bei weitem vorzuziehen,
weil sie doch insoweit einen Anhalt bietet, als sie einen Minimal-Liefertermin ergibt,
eine unterste Grenze, und man davor geschiitzt ist, bei freier Schitzung etwa auch
noch unter diese Lieferzeit zu greifen. Die wirkliche Lieferzeit iiberschreitet aber die
ermittelte um ein so Betrichtliches, dall nach oben hin wieder jeglicher MaBstab
verloren geht, und man meist ganz bedeutend daneben greifen wird. Am geringsten
wird der Fehler bei Massenfabrikation, hier ergibt die Belastungstabelle Abb. 79
durchaus brauchbare Termine. Bei Massenherstellung werden iibrigens auch die
Lohnsummen zum richtigen MaBstab fiir den Liefertermin bzw. den Beschéftigungs-
grad. Die Feststellung desselben wird hier zur einfachen buchhalterischen Auf-
rechnung der Lohne.

Aus diesen Erwigungen heraus, die leicht mit der Liefertafel nachgewiesen
werden konnen, diirfen, abgesehen von Massenfabrikation, weder die Léhne noch
die Arbeitsstunden die Grundlage abgeben zur Ermittlung des Zeitraumes, auf wie-
lange hinaus die Werkstatt mit Arbeit belegt ist. Der Zusammenhang zwischen
den Lohnbetrigen oder Arbeitsstunden pro Lohnabschnitt und den wirklichen Be-
gebnissen in der Werkstatt ist ein viel zu loser und oberflichlicher. Ein voraus-
bestimmbares Bild vom zeitlichen Ablauf der Fabrikation und damit die Ermittlung
eines in den Grenzen des Moglichen zutreffenden Liefertermines kann nur durch
die Liefertafel Abb. 34 erlangt werden. Das Arbeitsfortschrittbild Abb. 76 bedient

1) Nach cinem dem Verfasser von Herrn Prof. Schilling, Reichskommissar fiir gewerbliche Wirt-
schaft, iiberlassenen Muster.
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sich der pro Lohnperiode ausgezahlten Lohne, aber das sind Lohne fiir schon geleistete
Arbeit, nicht fiir noch geplante, vorliegende Arbeit.

Es ist klar, daf} eine fortlaufend gefiihrte Liefertafel in jedem Augenblick ohne
weiteres den Beschiftigungsgrad der Werkstatt darstellt, sie zeigt uns mit einem
bloBien Blick, auf welchen Zeitraum hinaus jede Bank durch die insgesamt vorliegen-
den Auftrige besetzt ist, wie lange die Werkstatt mit Auftrigen versorgt ist. Fiir
die Ermittlung der Lieferfrist des neuen Auftrages ist somit schon ein wichtiger Faktor
bekannt, ndmlich der Zeitpunkt, wo die Bearbeitung des Auftrages in der mechani-
schen Werkstatt einzusetzen hat, bis wohin also das Rohmaterial, von auswirts
kommende Teile usw. angeliefert sein miissen. Mit dieser Erkenntnis ist aber, wie
wir wissen, schon viel gewonnen. Der Gefahr, diesen Zeitpunkt zu frith anzusetzen,
ist ein Riegel vorgeschoben. Es fehlt nur noch die Beantwortung der Frage, welche
Herstellungsfrist der neue Auftrag bendtigen wird, und auch hier kann nur die Liefer-
tafel in einer den spéteren Geschehnissen sehr nahekommenden Form, also in einer
fiir die praktischen Verhéltnisse sicheren Weise Auskunft geben. Freilich muBl immer
wieder gesagt werden, eine sichere, genaue Lieferzeitbestimmung im strengen Sinne
des Wortes kann auch die Liefertafel nicht vermitteln, dafiir gibt es iiberhaupt kein
Mittel, auch sie ist nur ein Néherungsverfahren, das aber von allen anderen die besten
Werte liefert.

Gibt die laufend gefiihrte Liefertafel ohne weiteres die Termine an, zu welchen
die Werkstatt das Rohmaterial haben muf3, so bleibt noch durch die Liefertafeln
der Schreinerei und der Gieflerei, von denen spdter noch gesprochen wird, zu er-
mitteln, ob die rechtzeitige Anlieferung auch moglich ist. Diese Erhebungen machen
infolge der Einfachheit der Verhiltnisse keine Schwierigkeiten, und ist durch die
beiden Liefertafeln mit guter Sicherheit zu finden, wann das Rohmaterial greifbar
sein wird. Natiirlich miissen bei diesen Ermittlungen auch die Termine beriick-
.sichtigt werden, zu welchen das Konstruktionsbureau die Zeichnungen anliefern
wird. Leider ist das Fehlen solcher Termine im technischen Bureau noch zu oft
gang und gébe, und so rithren denn ein gut Teil von Lieferzeitiiberschreitungen vom
technischen Bureau her. Der Werkstatt wird vorgeschrieben, dafl sie eingehende
Programme aufstelle {iber ihre auszufithrenden Arbeiten, und dafl die Reihenfolge
der Ausfithrungen der Eiligkeit der Bestellungen entspreche. Warum sollte eine
ahnliche Vorschrift nicht auch dem technischen Bureau gemacht werden, da§ es sich
der Miihe unterziehe, den zur Abwicklung einer bestimmten Konstruktionsarbeit er-
forderlichen Zeitaufwand méglichst genau anzugeben?

Um dann die Herstellungszeit in der mechanischen Werkstatt, also den end-
giltigen Liefertermin des Auftrages zu finden, mufl an der Liefertafel des Arbeits-
verteilungsbureaus die Verteilung aller fiir den Auftrag in Betracht kommenden
Arbeiten vorgenommen werden.

Gehort der Auftrag zum stindigen Fabrikationsprogramm, ist also die Dauer
der Einzelarbeiten bekannt, so wird die Arbeitsverteilung in der frither geschilderten
Weise vorgenommen, und es ist dann nach Beendigung der Verteilung sofort zu
sehen, wann der Auftrag vollsténdig fertig bearbeitet sein wird. Da der Arbeitsver-
teiler die Verteilung des neuen Auftrages so vorgenommen hat, wie die Arbeiten am
giinstigsten durchzufithren sein wiirden, diese giinstigsten Verhéltnisse jedoch bei
der spéteren Wirklichkeit nie zu erreichen sein werden, und-auch stets mit einer Reihe
Stérungen zu rechnen ist, wodurch der Endtermin iiber den ermittelten hinausgescho-
ben wird, mufl der Disponent einen angemessenen Zuschlag geben, der natiirlich
abzuschitzen ist. Wenn sich dadurch wieder ein Faktor der Unsicherheit in die
Kalkulation eingedringt hat, so kann ihm jetzt bei weitem nicht die Bedeutung zu-
gelegt werden, die.der vollstindigen Schitzung des ganzen Auftrages zukommen
wiirde. Denn zu dem einen festen Pol, wann unter Beriicksichtigung des Beschiif-
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tigungsgrades frithestens mit der Bearbeitung des neuen Auftrages begonnen werden
kann, haben wir den zweiten festen Pol gefunden, den Zeitpunkt, wann unter den
giinstigsten Verhiltnissen die Bearbeitung frithestens vollendet sein und der Auftrag
vollzéhlig in der Montage sein kénnte. Der Nachdruck liegt dabei vor allem darauf,
daf} diese beiden Pole mit der Liefertafel viel genauer ermittelt werden als mit der
Belastungstabelle Abb. 79, und darauf kommt es ja vor allem an, die Lieferzeit-
bestimmung baut sich hier auf einen sicheren Grund auf. Der Liefertermin liegt in
der Richtung der Verlingerung des zweiten Poles, der sich zusammensetzt aus der
zur Zeit der Fertigstellung der letzten Teile noch notwendigen Zeit fiir den Montage-
rest, und einen Sicherheitszuschlag als Ausgleich- der Stérungen und Hemmnisse.
Die restliche Montagezeit, oder falls die fertig bearbeiteten Teile bis zur Erledigung
des letzten Teiles im Zwischenlager verbleiben, die ganze Montagezeit, sind nicht
sonderlich schwer zu ermitteln; im ersteren Falle erleichtert die Liefertafel die
Schitzung noch ganz bedeutend, indem sie erkennen 1iBt, in welcher Reihenfolge
und zu welcher Zeit die Arbeitsstiicke der Schlosserei zuflieBen werden, im zweiten
Falle ist die Montagelohnsumme der Anhaltspunkt. Somit liegt eine fiihlbare Un-
sicherheit nur noch in dem Sicherheitskoeffizient und es ist klar, dafl der Fehler,
der durch ihn gemacht werden kann, um so kleiner sein wird, je besser das Verfahren
der Terminermittlung sich mit der Wirklichkeit deckt, und das tut am besten eben
die Liefertafel. Die GroBe des anzuwendenden Sicherheitskoeffizienten wird man
bald durch die Erfahrung gefunden haben; er ist bei der Liefertafel ja kleiner als bei
der Belastungstabelle und daher leichter zu treffen. Der Arbeitsverteiler benutzt
hier mit grofem Vorteil das Arbeitsfortschrittbild Abb. 76 eines dhnlichen fritheren
Auftrages, ferner fithrt er bei jedem Auftrag Buch dariiber, welche Zeitpunkte sich
fir Anfang und Ende der Bearbeitung nach der Liefertafel ergaben, welcher Termin
demzufolge aufgegeben wurde, und um wieviel sich diese drei Zeitpunkte spéter bei
der Ausfithrung hinausgeschoben haben. Natiirlich héingt der Sicherheitskoeffizient.
auch noch von der Konjunktur ab, ob starke, mittelmafige oder schlechte Beschif-
tigung vorhanden ist. Mit der Zeit wird sich der Arbeitsverteiler eine bedeutende
Gewandtheit und Sicherheit im Abschitzen des Sicherheitszuschlages aneignen, so
daf der Liefertermin mit groBer Anniherung getroffen wird.

Wir haben hier einen &hnlichen Fall wie bei der Akkordberechnung auf Grund
der Ausrechnung der Laufzeit der Maschine. Trotzdem die indirekten Zeiten, wie
Auf- und Umspannen, Messen, Einstellen der Maschine usw. geschitzt werden miissen,
wird heute niemand mehr behaupten, da dadurch die Laufzeitberechnung hinfillig
sel. Trotz der Schétzung eines Teiles der Arbeit wird die Zeitdauer der Gesamtarbeit
mit ungleich groBerer Sicherheit gefunden, als bei der Akkordbestimmung durch
Schitzung allein. Eine Fabrik, die ihre Akkorde noch vom Meister einfach schitzen
liBt, kann nicht den Anspruch erheben, auf der Hohe der Zeit zu stehen.

Eine Feststellung der Gesamtausbringungsméglichkeit der Werkstatt, also ihres
Fassungsvermdogens, ist bei der Liefertafel nicht nétig.

Nun 148t aber ein charakteristischer Nachteil der Liefertafel es geraten er-
scheinen, wenigstens in gréBeren Werkstitten von ihrer Verwendung als Instrument
zur Arbeitsverteilung abzusehen, und an ihrer Statt die Arbeitsverteilungstafel zu
verwenden. Da aber die Liefertafel fiir eine systematische Terminbestimmung die
erfolgreichste und beste Handhabe ist, so muf sie, wenn ihre tigliche fortlaufende
Fiihrung nicht in Frage kommen kann, in lingeren oder kiirzeren Zeitabstéinden,
je nach den Verhiltnissen und Notwendigkeiten des Werkes, dem jeweiligen Stand
der Fabrikation entsprechend richtig gestellt werden. Sind viele Liefertermine auf-
zugeben, so wird man die Tafel alle 8—14 Tage nachtragen, sonst alle 3—4 Wochen.
Ist in der Zwischenzeit ein Termin zu ermitteln, so wird es besonders bei nicht sehr
umfangreichem Auftrag nicht immer nétig sein, die Tafel nachzutragen. Man kann
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dann ruhig an die unveridnderte Tafel den neuen Auftrag ansetzen, und den Sicher-
heitskoeffizienten entsprechend gréfler wihlen. Immerhin ist es aber im Interesse
groBerer Sicherheit und Zuverlidssigkeit geraten, die Richtigstellung der Tafel lieber
einmal mehr als weniger vorzunehmen, auch wenn es eine erhebliche Arbeit darstellt.
Die Aufstellungen des Beschéftigungsgrades mittels der Lohnsumme oder der Stunden-
betrige ist ja auch keine geringe Arbeit. Dann ist nicht zu vergessen, die zeitweise
Korrigierung der Liefertafel bietet dem Arbeitsverteiler und der Betriebsleitung eine
sehr erwiinschte Ubersicht, bedeutet eine heilsame Rechnungslegung iiber die Fabri-
kation, die immer wertvolle Aufschliisse und Fingerzeige gibt. Als Unterlage fiir die
Umstellung dient die Arbeitsverteilungstafel.

Man muf sich eben bei all den Verrichtungen fiir die Arbeitsverteilung und
die Terminbestimmung vor Augen halten, dafl sie nicht ganz so einfach sein
konnen, sind doch Vorginge und Ereignisse von solcher Vielseitigkeit und Be-
weglichkeit, und bei grofleren Betrieben in solchem Riesenausmafe festzuhalten,
wie sie im Fabrikbetrieb nirgends mehr auftreten. Aber gerade darum ist der
Nutzen einer systematischen Terminbestimmung und Arbeitsverteilung um so
grofer. Die Durchfithrung dieser Arbeiten, besonders der Terminbestimmung, wird
um so leichter, je mehr die Statistik, diese sicherste Ratgeberin bei wirtschaft-
lichen Vorgéingen, im Betrieb Fuf} gefait hat, je mehr das Unternehmen in ein sta-
tistisches System gebracht ist. Wo durch richtige Betriebsstatistik die Vorgénge
und Ergebnisse nach Art und Inhalt in regelméi@igen Zwischenrdumen zahlenmifig
festgestellt, und zum Zwecke der Ubersicht und Vergleichung entsprechend gruppiert
werden, so daB die einzelnen Zahlengruppen sich gegenseitig beleuchten, ist es weiter
nicht schwer, die Statistik fiir die Zwecke der Termingewinnung und Arbeitsvertei-
lung auszubeuten.

Durchaus nicht notig ist es, dafl simtliche Werkzeugmaschinen in der Liefer-
tafel vertreten sind. Kleinere Dreh- und Revolverbdnke, Shapingmaschinen usw.,
die nur kleine Arbeiten von relativ kurzer Dauer besorgen, kénnen ohne Schaden
unberiicksichtigt bleiben.

Bedeutend schwieriger und unsicherer wird natiirlich die Terminbestimmung,
wenn es sich um ganz neue Konstruktionen handelt, und nur Offertzeichnungen zum
Anhalt dienen miissen. Aber dann ist auch jede andere Art der Lieferzeitbestimmung
sehr problematisch.

Durch die Liefertafel wird nicht nur der Beschiftigungsgrad der Werkstatt am
treffendsten dargestellt, sondern auch der jeder Bank, und es zeigt sich dabei, ob die
Dreherei oder die Fréserei oder irgendeine andere Meisterabteilung zu stark oder
zu schwach belastet sind. Die Liefertafel gibt dadurch klare Anweisung, welche Art
von Auftrigen beim Hereinholen zu bevorzugen sind, ob Maschinen mit wenig Dreh-
arbeit und viel Friisarbeit usw. vorzuziehen sind, um méglichst gleichméBige Be-
lastung der Werkstatt zu erhalten.

Die wohltitigen Folgen planméfBiger Terminbestimmung durch die Liefertafel
werden sich in kurzer Zeit einstellen. Es kénnen der Werkstatt nicht mehr Arbeiten
aufgebiirdet werden, die sie mit dem besten Willen nicht bewéltigen kénnte. Leistungs-
féhigkeit und Lieferzeit stehen stets in gesundem Einklang. Es kann nicht vorkom-
men, dafl die Werkstatt mit Arbeit iiberladen oder gar vollig in ihr ertrinkt wird,
das stiindige Ubel so vieler Fabriken, die nicht bedenken, da in einen vollen Topf
eben nichts mehr hineingeht. Da werden dann Liefertermine versprochen, die auch
nicht anndhernd eingehalten werden, und deren unliehsame Folgen fiir das ganze
Unternehmen allzu bekannt sind.

Trotzdem darf nicht ibersehen werden, dafi die zu erfassenden Umstéinde und
Beziehungen in ihrer Zahl fast uniibersehbar sind, und es bei den zahllos moglichen
Wechselfillen gilt, mit klarem BewufBtsein die Grenzen unserer Erkenntnis sowie



126 Die Mittel der Arbeitsverteilung und Terminbestimmung.

das wirtschaftliche Optimum des Aufwandes fiir die Erforschung der Begebnisse
festzustellen, und sich dementsprechend stets zu vergegenwirtigen, dall es eine un-
bedingte Gewédhr gegen Lieferzeitiiberschreitung nicht gibt. Zuviel Faktoren sind
ununterbrochen an der Arbeit, die Sicherheit unserer Kombinationen zu untergraben,
und wenn diese feindlichen Méchte auch durch die Liefertafel und die Arbeitsvertei-
lungstafel bei gewissenhafter Handhabung und entsprechender Erfahrung in der
groBeren Mehrzahl aller Fille wirksam eliminiert werden kénnen, es wird trotzdem
vorkommen, daf} ein Auftrag nicht rechtzeitig fertig wird. Aber solche Fille werden
in der Minderzahl bleiben, gewissermaflen als Ausnahme, wihrend sie in unseren
heutigen Betrieben die stehende Regel sind.

Lieferfristverlingerung.

Liegt der Fall vor, daB ein Auftrag nicht rechtzeitig fertig wird, so ist beim
Besteller eine Lieferfristverlingerung zu beantragen und ihm dabei ein neuer Termin
aufzugeben. Wie ist dieser neue Liefertermin zu erlangen?

Ist der Auftrag schon soweit gediehen, daf} alles Rohmaterial angeliefert ist,
was aus dem ,,Auftragsfach‘‘ erkenntlich ist, hat also nur noch die mechanische Werk-
statt Arbeit zu leisten, dann ist zuniichst festzustellen, welche Werkstiicke in der
Werkstatt schon fertig bearbeitet sind, welche mitten in der Fabrikation begriffen
und welche noch nicht angefangen sind. Diese Feststellungen konnen der Auskunftei,
dem Arbeitsablaufbild und der Schlossertafel entnommen werden. Die noch vor-
zunehmenden Arbeiten sind dann als Klotzchen in die Liefertafel einzusetzen und
der Liefertermin in der geschilderten Weise zu ermitteln. Da man mit diesem neuen
Termin begreiflicherweise sicher gehen will, so wird man die ganze Liefertafel vorher
auf den augenblicklichen Stand der Fabrikation bringen. Das auf diese Weise an der
Liefertafel gewonnene Bild léiBt den Verteiler erkennen, welche Arbeiten bzw. Akkord-
arbeiten er an seiner Arbeitsverteilungstafel zu bevorzugen hat, und um ja den
Liefertermin einhalten zu kdnnen, vergleicht er tiglich die Llefertafel mit der Arbeits-
verteilungstafel und sorgt dafiir, daf3 die Abwicklung des Auftrages sich so vollzieht,
wie die Liefertafel es vorschreibt. Es spielt dabei keine Rolle, wenn eine Operation
einmal auf einer anderen Maschine vorgenommen werden muf, als es die Liefertafel
vorsieht, wenn nur der Zeitplan innegehalten wird. Dieser sténdige Vergleich mit
der Liefertafel, das Anklammern an dieselbe, ist von grofem Kinflu und ebnet
viel leichter den Weg zum Durchkommen. Dem Arbeitsverteiler, der sich mit der
Zeit ein groBes Geschick im Paktieren bei der Arbeitsverteilung aneignet, wird es
nicht sonderlich schwer, allen Forderungen gerecht zu werden. Die Liefertafel ist
ihm gleichsam die Landkarte, aus der er sich durch alle moglichen Kombinationen
die besten Wege zum Ziele heraussuchen kann, die Arbeitsverteilungstafel ist ihm
das Kraftmittel, um die Arbeit auf den ausgesuchten Wegen vorwirts zu treiben.
Kommt inzwischen die Notwendigkeit auf, die Liefertafel wieder umzustellen, so
wird das Bild durch Aufzeichnen auf ein vorgedrucktes Formular festgehalten.

Ist der Auftrag in seiner Entwicklung noch weiter zuriick, ist die GieSerei oder
gar die Modelltischlerei noch mit Arbeiten im Riickstand, dann ist natiirlich hier
einzusetzen. Es sind die Termine zu suchen fiir Anheferung der fehlenden Modelle
in die GieBerei und Lieferung der Gufstiicke an die mechanische Werkstatt bzw.
das Rohlager. Die Daten sind unschwer aus den Liefertafeln der GieBerei und Schrei-
nerei zu gewinnen, und zwar beteiligt sich dabei der Verteiler der mechanischen
Werkstatt selbst mit.

Alle diese Arbeiten fiir nachtriigliche Terminbestimmung erledigt nur der Arbeits-
verteiler, Terminbestimmung und Arbeitsverteilung bleiben daher immer in geord-
neten Bahnen, die Gefahr einer nochmaligen Uberschreitung des Liefertermins ist
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kaum zu befiirchten. Der ganze Vorgang der nachtriglichen Terminermittlung
vollzieht sich in aller Ruhe, und ohne daB der Betriebsleiter sich direkt an den Arbeiten
zu beteiligen brauchte. Er hat nur das Ergebnis zu iberpriifen und die beteiligten
Instanzen auf den besonderen Ernst des Auftrages hinzuweisen.

Man vergleiche nun damit den ungliicklichen Zustand, in den die heutigen
Werkstitten jedesmal geraten, wenn sie vor der Aufgabe stehen — und sie wird
ihnen nur zu oft gestellt —, fiir einen zuriickgebliebenen Auftrag festzustellen, welche
Terminiiberschreitung in Frage kommt. Der Betriebsleiter 148t sich eine Aufstellung
der nachhinkenden Teile machen und beruft dann eine Konferenz ein, in der die
Lage durchgesprochen und der Auftrag zerpfliickt wird. Das bekannte Frage- und
Antwortspiel hebt an und unter vielen, oft heftigen Debatten wird dann der gesuchte
Termin geboren. Alle Meister sind in Bewegung gesetzt worden, alle beteiligten
Instanzen wurden aufgeriittelt, die ganze Fabrikation wird aus den Fugen gebracht.
Ein gutes Stiick Zeit wurde wieder einmal mit Reden und Raten verbracht, und
wenn einmal ein Erfolg dabei herausgekommen ist und der neue Termin eingehalten
werden konnte, dann ist sicherlich dafiir ein anderer in Riickstand geraten, welcher
Tatsache man sich augenblicklich natiirlich nicht bewuft wird.

Akkordvorkalkulation und Arbeitsverteilung.

Wie stellt sich nun die Akkordbestimmung zur Arbeitsverteilung mit der Arbeits-
verteilungstafel? Noch immer ist die Berechnung der Laufzeit nach angenommenen
allgemeinen Verhiltnissen ohne Riicksicht auf die Leistungsfihigkeit der Bank, die
die Arbeit schlieBlich ausfiihrt, in Ubung. In den allermeisten Fillen wird aber die
Bank die der Rechnung zugruade gelegte Geschwindigkeit nicht hergeben, besonders
bei dlteren Béinken, bei denen die Drehzahlen mit grofilen Spriingen ansteigen, und
auch die in die Rechnung eingesetzten Vorschiibe sind oft an der Bank nicht vorhan-
den, so daB die berechnete Zeit mit der wirklich gebrauchten auch nicht annéhernd
iibereinstimmt. Differenzen von 75—1009%, sind keine Seltenheit, aber auch wenn sie
bedeutend kleiner sind, wie in Werkstéitten mit vorwiegend neuzeitlichen Bénken mit
kleinem Stufensprung, sind sie immer noch grofl genug, um einen betrichtlichen Ein-
fluB auf den vom Arbeiter erreichbaren Stundenverdienst auszuiiben. Der Arbeiter ist
daher stets miBtrauisch gegen diese Art der Akkordberechnung und das mit Recht.
Der Genauigkeitsgrad der noch so viel geiibten Allgemeinkalkulation ist ein zu geringer.

Das Ziel einer ordentlichen Betriebsleitung muf} eine der Wahrheit entsprechende
genaue Zeitkalkulation sein, Es ist gerade in unserer heutigen Zeit mit ihrer wirt-
schaftlichen Not erforderlich, da dem Vorhandensein von Werkzeugmaschinen
der verschiedensten Leistungen Rechnung getragen wird, und je nach Gréfe und
Leistungsfihigkeit der zur Verfiigung stehenden Maschinen auch verschiedene Stiick-
preise festzusetzen, mit der Allgemeinkalkulation aufzurdumen und die individuelle
Stiickpreisrechnung an ihre Stelle zu setzen. So leicht ist diese Forderung aber nicht
zu erfiillen. Die Notwendigkeiten der Arbeitsverteilung treten hier hindernd entgegen,
und das ist auch der Grund, warum die Allgemeinkalkulation noch so viel Boden hat.
In der Massenfabrikation, wo dasselbe Stiick immer von derselben Maschine aus-
gefithrt wird, macht es gar keine Schwierigkeiten, um so mehr aber in der Einzel-
fertigung und auch noch in der Reihenfertigung. Wesentliche Vereinfachungen
sind zu erwarten, sobald die Bestrebungen zur Vereinheitlichung der Konstruktion
der Werkzeugmaschinen?), wie sie jetzt vom deutschen NormenausschuBl in die
Hand genommen sind, greifbare Formen annehmen.

1) Vgl. W. Hippler: ,,Die Dreherei und ihre Werkzeuge, 2. Aufl,, S.54. Berlin 1919, Verlag
Julius Springer. — Ferner Prof. E. Toussaint: ,,Normung der Stufenscheiben an Drehbénken®, Ztschr.

Der Betrieb 1919, S. 97ff., sowie: ,,Beitrag zur Normung der Drehbankelemente®, Mittlgen. des A. w. F.
1920, S. 34.
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Die individuell arbeitende Vorkalkulation hat ihre Rechnung stets mit den
Geschwindigkeiten und Vorschitben derjenigen Bank durchzufiihren, auf der schlieB-
lich die Arbeit ausgefithrt wird. Wenn nicht andere Riicksichten und Umstéinde,
wie mangelhafte Arbeitsgenauigkeit der Bank!), es verhindern, hat die Arbeitsvertei-
lung, wenn sie wirtschaftliche Vorteile bringen will, eine Arbeit stets derjenigen
Bank zuzuweisen, auf der sie die geringsten Kosten verursacht. Moglich ist das bei
Massenfabrikation, in allen anderen Féllen aber praktisch fast unmoglich. Es
wiirde zu solcher Uberlastung gewisser Binke und Hemmung im Ablauf der Fabri-
kation fithren, die sich mit der Aufgabe jeder Arbeitsverteilung, kiirzeste Lieferzeiten
zu erreichen, ganz und gar nicht deckt. Wir wissen, daB es nicht mdglich ist, fiir eine
Arbeit die Bank im voraus zu bestimmen, da sich die Bank durch den Zwang und
Lauf der Dinge sozusagen erst im letzten Augenblick von selbst ergibt. Dessen-
ungeachtet aber gibt die vollstindige Anpassungsféhigkeit des neuen Arbeitsvertei-
lungssystems die Moglichkeit, den Grundsatz der Wirtschaftlichkeit in beliebigem
MagBe durchzufiihren und jene strenge Konsequenz zu vermeiden, die zu Stockungen
fithrt. Es muB nur der Vorkalkulation eine entsprechende Beweglichkeit eingegeben
werden.

Fiir die Bearbeitung eines Werkstiickes kommt fiir den vorliegenden Arbeits-
gang nur eine beschrinkte Anzahl Werkzeugmaschinen in Betracht, die hinsichtlich
wirtschaftlichster Bearbeitung in einer bestimmten Reihenfolge rangieren, indem
eine der Biinke oder auch einige die Arbeit am billigsten durchfiihren, dann folgt eine
andere als nichst geeignete usw. Diese Reihenfolge muf dem Arbeitsverteiler
durch den Vorkalkulator vorher bekanntgegeben werden, damit dieser bei der Ver-
teilung der Arbeit auch vorerst die beste Maschine auswéhlen kann, oder falls diese
schon zu stark belastet ist, die nichste der Reihe. Auch der die Tafel bedienende
Schreiber mufl die Reihenfolge kennen, schon deswegen, weil er, wenn bei Abgabe
einer fertigen Arbeit die Karte fiir den nichsten Arbeitsgang auszusuchen und einer
auf der Beschaftigungsliste aufgefithrten Bank zuzuweisen ist, sich erst vergewissern
muBl, ob diese Bank iiberhaupt mit in der besagten Reihe aufgefiihrt ist; es wiirde
sonst vorkommen, da die in der Beschéftigungsliste vermerkte Bank fiir die be-
treffende Arbeit gar nicht zu gebrauchen ist, etwa weil sie nicht die erforderliche
SpitzenhGhe oder Drehlinge besitzt. Zeigt sich dabei, daBl die Bank sich in der vom
Vorkalkulator aufgegebenen Reihe findet, aber vielleicht unter 10 Béinken als letzte
oder vorletzte, dann kann, falls man die Wirtschaftlichkeit der schnellen Fertig-
stellung iiberordnen will, von einer Zuweisung an diese Bénke abgesehen werden,
die Karte wird wieder in die Tasche zuriickgegeben, aus der sie entnommen, und
das Arbeitsstiick bleibt vorerst im Priifraum liegen. Die Belastung jeder Bank zeigt
sich duBerlich schon durch die Anzahl der Karten in der Mitteltasche, und das ist der
einfache Schutz dagegen, daB das Prinzip der Wirtschaftlichkeit zu weit getrieben
wird, und gewisse Binke iiberlastet werden. Der Schreiber darf im vorigen Falle
den Weitergang der Arbeit zwecks Wahrung des wirtschaftlichen Gesichtspunktes
nur dann unterbrechen, wenn die Tasche, aus der die Karte entnommen, nicht schon
stark gefiillt, und die auf der Beschéftigungsliste aufgefiihrte Maschine schon geniigend
belegt ist. Die Schmiegsamkeit der neuen Arbeitsverteilung erlaubt es, sie ganz nach
Belieben durchzufithren, entweder nur nach schnellster Fertigstellung zu streben
und wirtschaftliche Gesichtspunkte ganz auBer acht zu lassen, oder die Wirtschaft-
lichkeit voranzustellen und ihr den schnellen Fortgang vollstéindig unterzuordnen,
oder schlieflich beiden Forderungen in einem gewissen Grade gleichzeitig gerecht
zu werden. Letzterer Fall diirfte der empfehlenswertere sein, er verlangt allerdings
vom Schreiber etwas mehr Ubersicht, stellt aber durchaus keine besonderen Anfor-

1) Vgl. Kienzle: ,,Die Arbeitsgenauigkeit in der Werkstatt, Monatsblitter des Berliner Bezirksver.
d. Ing. Januar 1920 und Ztschr. Die Werkzeugmaschine 1920, S. 306ff.
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derungen an denselben. Immerhin aber ist es notwendig, dall der Verteiler taglich
am Schlusse der Schicht eine kurze Kontrolle an der Tafel iibt.

Es wire nicht richtig, wollte man fiir die Besetzung der Werkzeugmaschine
einzig den Arbeitslohn als Richtschnur festhalten; die Maschine ist unabhingig vom
Lohn des Arbeiters. Diese Eigenart liegt bei jeder Werkzeugmaschine in der Stellung-
nahme der Unkostenhohe zum subjektiven Wert, d. h. zum Wert, den die Maschine
fiir den Betrieb hat, ferner zur Kraftbeanspruchung, zu den Reparaturbediirfnissen
und besonders zur Zahl der geleisteten Arbeitsstunden. Es miissen also bei der Arbeits-
verteilung die Gesamtkosten = Lohn + Werkstattunkosten + Betriebsunkosten als
Maschinenstundenkosten bzw. Platzkosten als Unterlagen fiir die Beurteilung heran-
gezogen werden. Bei Beriicksichtigung genannter Posten kann es dann vorkommen,
dafB ein Akkord auf einer bestimmten Bank um ein Drittel hoher ist als auf einer
anderen, gleichwohl aber die Gesamtkosten bei der ersten Bank doppelt so hoch sind,
als bei der anderen. So recht augenfillig in die Erscheinung tritt diese Verschiebung
bei graphischer Darstellung, wenn man die Laufzeit als Abszissen und die Unkosten
als Ordinaten auftrigtl). Zer-
legt man die Unkosten in solche
fiir Verzinsung und Amortisa-
tion K,,, fir Raumkosten K,,
fiir Energieverlust K, und fiir
Unterhaltungskosten K, solas-
sen sich nur fiir die Energiever-
lustkosten gesetzméBige Be-
rechnungen aufstellen. Fiir den
Fall, daB eine Maschine fort-
dauvernd gleichméflig bean-
sprucht wird und sich dabei
die inneren Zusténde der Ma-
schine nicht dndern, wiirde die
Gleichung fiir K, lauten:

K, =t.K

worin ¢ die Laufzeit und K die konstanten Kosten fiir die Zeiteinheit darstellen.
Diese Gleichung stellt bekanntlich eine durch den Ursprung des Koordinatensystems
gehende Gerade dar (Abb. 80).

Findet dagegen, wie es meist der Fall sein wird, eine verinderliche Belastung
statt, so wird aus der Geraden eine ungleichméBig aufsteigende Kurve, weil sich die
Leerlaufverluste mit der Belastung &ndern infolge der verdnderlichen Reibung in
den Lagern und Treibgliedern. Hierfiir wird es unméglich sein, eine mathematische
Einkleidung zu finden. Eine genaue Kurve liele sich nur aus Beobachtungen prak-
tisch ermitteln. Es geniligt aber durchaus, wenn K fiir eine Maschine als konstant
angenommen wird.

Beziiglich K,, K,, und K, trifft das eben Gesagte in noch stirkerem Male zu.
Die wahren Zahlenwerte fiir K lassen sich hier in ihrer Beziehung zur Laufzeit auch
durch Versuch nicht finden. Die in der Praxis iibliche Bewertung dieser Unkosten
erfolgt ja unabhingig von der Belastung der Maschine, so daB sie in Abb. 80 als
wagerechte Geraden erscheinen miifiten.

Die Gleichungen fiir K, und K,, lauten:

K=a+t-m

Abb. 80. Kosten einer Arbeit auf 2 verschiedenen Binken.

1) Vgl. Joh. Fischer: ,Die Ausnutzung der Werkzeugmaschinen®, Ztschr. Der Betrieb 1919,
S. 237.
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worin ¢ den Wert fiir K fiir die Zeit £ = 0 und m die konstanten Mehrkosten, ver-
ursacht durch den Gebrauch der Maschine, fiir die Zeiteinheit darstellten.

Die Gesamtkosten zeigen so recht, wie notwendig es ist, bei der Arbeitsverteilung
so weit als moglich auf diese Riicksicht zu nehmen, lassen erkennen, wieviel Geld er-
spart werden kann, wenn bei der Arbeitsverteilung nicht der schnelle Fortgang der
Arbeiten ganz allein maBgebend bleibt.

Wir sehen, das Arbeitsverteilungsbureau braucht fiir jeden Arbeitsgang die
Aufstellung der dafiir in Frage kommenden Bénke, und geordnet nach der Reihen-
folge ihrer Eignung, einmal schon fiir die'Zwecke des Schreibers, sodann zur Durch-
filhrung der Arbeitsverteilung nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten. Ganz ab-
gesehen von diesen Momenten braucht sie die Aufstellung mit Angabe des zu jeder
Bank gehorigen Stiicklohnes aber auch, damit, wenn eine dieser Binke endgiiltig
die Arbeit erhilt, der Stiickpreis sofort zur Verfiigung ist, und vom Schreiber in die

Dzr:}lﬁ - 7 Schaltung s - é
n 03 | 045 | 053 | 058 | 064 | 071 | 08 | 091 | 099 1,07 | §
12 0,214 | 0,185 | 0,157 ‘ 0,144 i 0,13 0,117 | 0,104 | 0,091 | 0,084 i 0,078 ’
15 0,171 | 0,148 | 0,126 J 0,115 | 0,104 | 0,094 | 0,083 | 0,073 | 0,067 @ 0,062 ]
18 0,142 | 0,123 | 0,106 ] 0,095 ! 0,087 | 0,078 | 0,069 | 0,061 | 0,056 ’ 0, 052
22,5 | 0,114 | 0,099 | 0,084 J 0,077 r‘ 0,069 | 0,063 | 0,056 | 0,049 | 0,045 ‘ 0,042 [
28 0,092 | 0,079 | 0,067 | 0,062 @ 0.056 | 0,05 0,045 | 0,039 | 0,036 } 0,033 I 4
34,5 | 0,074 | 0,065 | 0,055 | \‘ |
42,5 i ; 1 :

! | usw. | $

52 | )
65 | ., |
80 | i
99 ‘ ; |

122 j | :

150 J \ |

186 4 | !

230 } ‘

284 i )

Abb. 81. Tabelle zur Berechnung der Laufzeit.

Stiicklohnkarte eingetragen werden kann. Der Vorkalkulator muB also die in Betracht
kommenden Maschinen und den Stiicklohn fiir jede derselben dem Arbeitsverteilungs-
bureau aufgeben. Das geschieht durch den friiher schon erwihnten ,,Vorkalku-
lationszettel“ Abb. 71. Der Vorkalkulator hat also fiir jeden Arbeitsgang nicht
nur wie bei dem System der Allgemeinkalkulation einen Akkord zu errechnen, sondern
so viele Akkorde, als Binke verschiedener Leistungsfihigkeit in der betreffenden
Reihe vorhanden sind?).

Bei Ausschreibung der Stiicklohnkarten trigt der Vorkalkulator noch keinen
Preis in dieselben ein, das geschieht spéiter durch den Schreiber des Arbeitsverteilungs-
bureaus, wenn die Bank endgiiltig bestimmt ist. Dafiir stellt der Vorkalkulator
den ,,Vorkalkulationszettel* Abb. 71 aus, aus dem der Preis zu ersehen ist. Das
Original desselben wird der Stiickliste des Vorkalkulators einverleibt, die Durch-
schrift geht zum Arbeitsverteiler, wo sie nach Auftrags- und Stiicklistennummer
abgelegt wird. Hier sind also fiir jeden Arbeitsgang eine entsprechende Zahl Vor-
kalkulationszettel vorhanden, von denen immer nur einer wirklich gebraucht wird,

1) Vgl. demgegeniiber auch K. Gottwein: ,,Zur Bestimmung der wirtschaftlichen Bearbeitungs-
zeit von Maschinenteilen zwecks Akkordvorausberechnung®, Ztschr. Werkstattstechnik 1915, S. 1691f.
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sobald die richtige Bank bekannt ist. Sie geben dem Arbeitsverteilungsbureau
bekannt, welche Maschinen fiir die Arbeit geeignet sind und in welcher Reihenfolge,
letzteres durch die Bemerkung: ,,Stiicklohne einschlieBlich Maschinenunkosten.‘
Der hier angefiihrte Preis ist also die Richtschnur fiir Durchfithrung der Arbeits-
verteilung nach wirtschaftlichen Grundsitzen. Ist die Bank spiter ausgewahlt,
dann wird der rechte Abschnitt abgetrennt und der linke Teil geht als ,, Einstellungs-
plan‘ in die Hénde des Arbeiters zum Einstellen der Maschine. Der Einstellungsplan
hat am unteren Rand abtrennbare Felder, die dazu dienen, das Kalkulationsbureau
zu verstindigen, falls die Bearbeitung nicht in der vorgesehenen Weise geschehen
kann, wenn wegen zu starker Materialzugabe mehr Schnitte genommen werden

Abb. 82. Laufzeit-Diagramm.

miissen, wenn das Matrial zu hart ist usw. Der Vorkalkulator begibt sich daraufhin
an Ort und Stelle zur Besprechung mit dem Werkstattmeister.

Durch den vorbeschriebenen Gang ist der scheinbare Widerstreit zwischen
individuellem Akkord und Arbeitsverteilung beseitigt, und damit der wichtigste
Gesichtspunkt im Zusammenhang von Vorkalkulation und Arbeitsverteilung gewahrt.
Trotzdem der Vorkalkulator nicht weil}, welcher Bank die Arbeit spiter zufallen wird,
ist im gegebenen Augenblick doch der richtige Akkord zur Hand, der die Leistungs-
fahigkeit der Bank, ihre Drehzahlen und Vorschiibe beriicksichtigt. Die Vorkalku-
lation fiigt sich zwanglos der Arbeitsverteilung ein.

Diese Losung biirdet der Vorkalkulation eine erhebliche Mehrarbeit auf, die
aber durch richtigen Aufbau dieser Abteilung sehr eingeschrinkt werden kann. So
kann die Laufzeitberechnung durch Tabellen und graphische Tafel: bedeutend

g%
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gekiirzt werden, indem man Wertziffern (Koeffizienten) aufstellt, die mit nur einer
der mafigebenden Dimensionen des Werkstiickes, z. B. beim Drehen nur mit der
Linge, beim Hobeln nur mit der Breite des Arbeitsstiickes multipliziert werden
(Abb. 81). Ganz ersparen das Rechnen die graphischen Tafeln Abb. 82—841),
desgleichen die Kalkulationstafel Abb. 85, die in modernen Betrieben schon viel
gebriuchlich sind?). In neuester Zeit beginnt die Fluchtlinientafel sich Eingang zu
verschaffen3), die ebenfalls alles Rechnen

umgeht. Der Blochsche Kalkulator bei-

spielsweise ist nichts anderes als eine me-

chanisierte Fluchtlinientafel, die aber

nicht vollkommen genug ist, weil sie dem

Kraftbedarf der Bank keinerlei Rechnung

triagt, auch ist die Abhéngigkeit der Dreh-

zahl vom Spanquerschnitt nicht beriick-

sichtigt. Sich durch solche graphischen

Hilfsmittel die Arbeit der Akkordberech-

nung zu erleichtern, wird der stetige Leit-

gedanke jedes Akkordbureaus sein miissen.

Die Abb. 86—88 zeigen Beispiele hierfiir.

In neuester Zeit gibt auch die Betriebs- Abb. 83.
schriftenzentrale der Betriebstechnischen

Abteilung beim Deutschen Verband technisch wissenschaftlicher Vereine graphische
Rechentafeln iiber Bearbeitungszeiten beim Drehen, Frisen, Hobeln und Bohren
heraus.

Es ist aber trotzdem nicht zu verkennen, dall der hier vorgeschlagene Weg,
Vorkalkulation und Arbeitsverteilung in eine harmonische Verbindung miteinander
zu bringen, beide aufeinander gegenseitig richtig abzustimmen, noch kein absolut
gliicklicher ist. Es haftet ihm eine offen-
bare Schwerfilligkeit der Aktion an, die
sich kaum zu einem lebhaften, frischen
Pulsschlag emporzuraffen vermag. Ver-
lauft das neue System der Arbeitsvertei-
lung bisher noch geradlinig, so wird die
Handlung jetzt gewaltsam verbogen, geht
von der nach aufwirts weisenden Rich-
tung ab. Ganz offenbar ist hier einer der
Kreuzungspunkte im wissenschaftlichen
Aufbau der Organisation, an dem man wie
noch an so vielen anderen achtlos voriiber-
gegangen ist, und der es wert ist, fernerhin
zur Diskussion gestellt zu werden, um eine Abb. 84.
bessere, befriedigende Losung zu finden.

Sicherlich wiren derartige Hindernisse schon mehr beseitigt, wenn das Arbeits-
gebiet der Verwaltung an den Technischen Hochschulen eine. groBiere Beachtung
und Vorbereitung erfahren hétte, wenn nicht so lange Zeit die mechanische Ent-

1) Abb. 83 und 84 von Herrn Ing. Chambeau.

%) Eine weitere Zeitbestimmungstafel gibt auch E. Hoeltje in seiner Schrift: ,,Die Bearbeitung
von Maschinenteilen®, 2. Aufl., S.94ff. Berlin 1920, Verlag Julius Springer.

3) Vgl. Dipl.-Ing. Tama: ,,Graphische Rechentafeln*, Ztschr. Werkstattstechnik 1917, S. 35. —
Ferner Ztschr. Der Betrieb, Sonderheft ,,Graphische Rechenverfahren und ihre Anwendung in der Be-
triebsvorkalkulation* 1920, H. 5, S. 111—127. — Ferner v. Pirani: ,,Graphische Darstellung in Wissen-
schaft und Technik*, S. 108 f., Sammlung Goschen. — Ztschr. Die Werkzeugmaschine 1917, S. 357 ff. —
Prof. Dr. R. Mehmke: ,Leitfaden zum graphischen Rechnen*, Berlin 1917, Verlag Teubner.
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wicklungsrichtung, d.h. die konstruktive Durchbildung, alleinherrschend gewesen
wire. Auf keinem Gebiet haben wissenschaftliche Forschung, Schulbetrieb und
Literatur mit den Forderungen des Tages so wenig Schritt gehalten wie auf dem
Gebiete der Betriebsfiihrung, der Verwaltungskunst. Allzulange war den tecknischen
Hochschulen die Gedankenwelt der Verwaltungstechnik fremd, der Unterrichts-
betrieb war immer nur auf das Stoffliche gerichtet, war in dem engen Gesichtspunkte
der Vergangenheit befangen, nur Maschinen bauen zu wollen, ohne zu bedenken,
daB der Ingenieur auch Menschen leiten kénnen muf}, durch deren Zusammenwirken

Abb. 86. Zeiten fiir den Doppelhub von Hobelmaschinen.

erst die Maschinen entstehen. Die tégliche Arbeit der Fiille von Menschen ver-
schiedenster Art und Bildung, wie sie in einem heutigen Fabrikbetriebe zusammen-
stehen, zu organisieren und zu gemeinsamem Tun zusammenzufassen, ist eine ge-
waltige Aufgabe, deren Bedeutung Schlesinger neuerdings wieder treffend ge-
zeichnet hat!). In unseren groBen Fabrikbetrieben mufl heute eine Verwaltungs-
arbeit geleistet werden, die an Umfang und Tiefe weit iiber die eines kleinen
Staates hinausgeht, und die nicht an den Grenzen eines Fiirstentums halt macht,
sondern in die Welt reicht. Die geringe Bewertung der Organisation schon auf
den technischen Schulen ist sicherlich mit eine der Ursachen, daB sich an vielen

1) Vgl. Prof. Schlesinger: ,,Der Zusammenhang von Gestaltung, Fertigung und Wirtschaftlich-
keit im Maschinenbau®, Ztschr. Der Betrieb 1921, S. 177ff.
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Stellen die ,,Organisationsschuster”, wie Schlesinger sie treffend nenntt), breit
machen konnten, und der erfahrene Betriebsmann muf Schlesinger beipflich-
ten, wenn dieser bei der gleichen Gelegenheit sagt: ,,Wiirde jemals ein Mathe-
matiker Differentialgleichungen zur Losung einfacher Regeldetriaufgaben, den
Rechenschieber fiir das kleine Einmaleins anwenden? Aber an die schwierigsten,
feinsten, nur von den wirklich erfahrenen Kénnern 16sbaren Aufgaben jedes Betriebes,
die der Organisation ndmlich, holt man Leute heran, die entweder nur Selbstkosten-
ermittler oder nur Zeitstudienbeobachter oder nur Bewegungsuntersucher sind,
Leute, die jeder an seinem Platze Ausgezeichnetes leisten mégen, nie aber eine rechte
Organisation durchfithren kénnen. Hierzu gehort entweder ein hervorragender

Abb. 88. Kosten fiir Hobeln und Frisen.

Fachmann der betreffenden Betriebstechnik, der von der technischen Vorbereitung
ausgehend, die tégliche Arbeitsfiihrung regelt und dennoch fihig ist, bis in die letzten
Ausstrahlungen der Abrechnung hineinzusehen, oder umgekehrt, von der Abrech-
nung zur Arbeitsfithrung kommend, groBes Verstindnis fiir die technischen Ar-
beiten des Betriebes mitbringt.*

Ist die individuelle Akkordberechnung ein sehr wesentlicher Fortschritt, so
ist sie noch immer unzuverlissig genug, solange der Vorkalkulator Schnittgeschwin-
digkeit und Vorschub schitzen muB. In dieser Schétzung liegt eine groBe Gefahr
von Geldverlusten, viel grofler, als es sich die-meisten triumen lassen, sie driickt
den Genauigkeitsgrad der Vorkalkulation arg herab. Man braucht sich nur zu ver-
gegenwirtigen, welch ausschlaggebende Rolle der Vorschub spielt, und daran zu
denken, daf3 eine Arbeit, die mit 0,2 mm Vorschub ausgefiihrt werden kann, schon

1) Prof. G. Schlesinger: ,,Uberorganisation*, Ztschr. Werkstattstechnik 1921, S. 165.
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doppelt so teuer wird, wenn der Vorkalkulator seiner Rechnung 0,1 mm Vorschub
zugrunde legt. Solange er auf sein bloBes Gefiihl angewiesen ist — und bisher stand
ihm kein anderes Hilfsmittel zur Verfiigung —, bleibt es trotz aller Erfahrung und
Tiichtigkeit fiir ihn eine glatte Unmoglichkeit, das Richtige zu treffen, hingt doch
die GroBe des Vorschubes aufler vom Material des Werkstoffes ganz wesentlich
von der Leistungsfihigkeit der Maschine, ihrer Durchzugskraft ab, und dariiber
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Abb. 89. Betriebsrechenschieber, System Friedrich und Hippler.

hat der Vorkalkulator hochstens einen verschwommenen, unklaren Begriff. Mit
der Kenntnis, da8 die eine Bank 5 PS und die andere 3,5 PS Normalleistung besitzt,
ist ihm nicht geholfen, er muBl den Vorschub immer wieder schitzen. Ebenso muf
er die Schnittgeschwindigkeit bzw. Umlaufzahl schitzen, wodurch sich der Fehler
nur noch vergrofert. Zu welchen Geldverlusten unser heutiges Kalkulationsverfahren
fiihrt, geht aus einem von mir an anderer Stelle aufgefiithrten Zahlenbeispiel hervor?).
Das dort gegebene Beispiel wiederholt sich, wenn auch in anderer Form, tagtiglich
so und so viele Male bei all den
verschiedenen Werkzeugmaschinen.
Nach auBen hin wichst sich dieser
Verlust noch ganz gewaltig aus,
wenn die Generalunkosten als pro-
zentualer Zuschlag vom Lohn ge-
deckt werden.

Wir sehen, welch ungeheure
Schwiche unsere bisherige Art der
Laufzeitberechnung hat, zu welch
groBlen Verlusten sie jahraus jahr-
ein filhrt, die gar niemand zum
BewulBtsein kommen, weil es ja bis-
her kein Mittel gab, die Unrichtig-
keit der Schitzungen des Kalkula-
tors sofort zu erkennen und nach-
zuweisen. Wohl vermégen der tiich-
tige Meister und Arbeiter grobe Ab-
weichungen zu erkennen, aber der
Arbeiter hiitet sich, dies an den Tag
zZu bringen’ und der Meister hat ein Abb. 90. Spanquerschnitts- und Leistungsgrenzen.
Interesse, es nicht mit seinen Ar-
beitern zu verderben. Der erfahrene Fachmann, der sich dieser Verhiltnisse ein-
mal in griindlicher Weise annimmt und den Dingen bis ins einzelne nachgeht,
wird staunen, wieviel Geld selbst in besten Werken mit langjihrig erfahrenen
Kalkulatoren tagtéiglich verlorengeht. Bei der Unsitte so vieler Betriebe, als Kal-
kulatoren junge Leute mit nur wenigen Jahren Praxis zu verwenden, kann man
bei Serienfertigung oft genug Akkorde finden, die um recht respektvolle Summen
gekiirzt werden konnten, ohne daf dabei der Arbeiter zu Unrecht in Mitleidenschaft

!) Siehe W. Hippler: ,,Wirtschaftliche Ausnutzung der Werkzeugmaschine®, Ztschr, Werkstatts-
technik 1920, S. 578ff. i
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Abb. 91. Leistungsdiagramm einer Drehbank.

gezogen wiirde, nur durch bessere Ausniitzung der Maschinen. Wenn er dann die
vielen aus der Erfahrung gewonnenen Faustformeln zur Berechnung von Akkorden,
die zum Teil noch aus anderen Werken mit ganz anderen Verhéltnissen mitgebracht
worden sind, worin so ziemlich jeder Kalkulator — besonders die 4lteren mit jahrelanger
Titigkeit in ihrem Fach — sich einen erklecklichen Vorrat gesammelt hat, den er
dngstlich geheimhilt, auskramt und unter die Lupe nimmt, dann wird er aus dem
Staunen nicht herauskommen, wieweit das Vorkalkulationsbureau, dem doch der

Abb. 92. Leistungsdiagramm einer Drehbank.
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Begriff ,,Sparsames Arbeiten durch rationelles Ausniitzen der Werkzeugmaschinen*
auf die Stirn geschrieben sein sollte, von diesem Ideal noch ab ist. Und doch lieB sich
bisher an diesem das Werk so sehr schidigenden Zustande nicht viel #ndern, eben
weil die die Zeitdauer einer Arbeit maBgebend beeinflussenden Faktoren geschitzt
werden muflten.

So recht eindringlich weist Prof. Schilling auf die fundamentale Bedeutung
einer richtigen, genauen Vorkalkulation hin!), indem er sagt: ,Diese Beispiele
zeigen deutlicher, als alle Beschreibungen es vermégen, daf der geradezu ausschlag-
gebende Einflul fehlerhafter Kalkulation fiir die Rentabilitit der gesamten weiter-
verarbeitenden  Industrie
kaum iiberschitzt werden
kann. Die Verluste durch
ungenaue  Vorkalkulation
sind so auBerordentlich, da3
sie in normalen Fillen bei
dem angestrengten Wettbe-
werb in Zukunft weniger als
jedurchbesondere Mittel, wie
hohe Verkaufspreise, wett-
gemacht werdenkénnen. Der
klare und sichere Weg zur
Erhaltung der Rentabilitéit
ist die moglichst scharfe Er-
mittlung der kalkulierten
Zeit. Es wird sich darum
handeln miissen, die Berech-
nungsarten der Bestimmung
der Arbeitszeiten mit allem
Nachdruckzuférdern. ‘ Tref-
fender konnten die Schwiche
und die Gefahren der gefiihls-
miBigen Schitzung der Umlauf- und Vorschubgeschwindigkeit nicht gezeichnet wer-
den. Im gleichen Sinne betont Prof. Heidebroek die ungeheure Wichtigkeit rich-
tiger, zutreffender Vorausbestimmung des Stiicklohnes als dem Grundproblem aller
Lohnfragen?), hinter dem die Wirkungen eines fein ausgekliigelten Lohnsystems zu-
riicktreten.

Der Betriebsrechenschieber System Friedrich und Hippler (Abb. 89) iiber-
hebt nun den Vorkalkulator bei Berechnung der Laufzeit jeglicher Schéitzung, mit
ihm kann, wenn die richtigen Stoffzahlen zur Anwendung kommen, im Bereich des
heute iiberhaupt méglichen der wirtschaftlich giinstigste Vorschub und die wirtschaft-
lichste Umlaufzahl der Maschine in einigen Augenblicken gefunden werden. Mit diesen
so ermittelten Faktoren ist erst die Gewihr gegeben, die Bank stets mit ihrer vollen
Leistung auszunutzen, also die Arbeit mit dem besten Wirkungsgrad durchzufiihren
und die hochste spezifische Spanmenge zu erreichen, kurz, die Maschinen wirklich
auszunutzen. Die Maschinenzeit wird jetzt auf wissenschaftlicher Basis ermittelt,
gliickhaftes Schitzen und Probieren ausgeschaltet; weil stets der volle Nutzen
aus Maschine und Werkzeug herausgeholt wird, werden die Akkorde kiirzer und er-
halten grofere Stetigkeit und Festigkeit.

Ein niheres Eingehen in den Aufbau und die Handhabung des Betriebsrechen-
schiebers muf} hier unterbleiben, es gehort dies in das Gebiet der »»Ausnutzung von

') Vgl. Prof. Schilling: ,,Theorie der Lohnmethoden‘ S. 72. Berlin, Verlag Julius Springer.
%) Vgl. Prof. Heidebroek: ,Das Lohnproblem*, Z. V. d. I. 1921, S. 165ff.

Abb. 93. Leistungsdiagramm einer Drehbank.
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Werkzeugmaschinen und Werkzeug*“.1) Abb. 90 gibt einen teilweisen Einblick in
die Grundlagen desselben und zeigt den Zusammenhang zwischen Leistung der
Bank und Spanquerschnitt in Abhéingigkeit von der Drehzahl. Die steilere Tendenz
der Spanquerschnittskurven gegeniiber den Leistungskurven 148t deutlich erkennen,
daB es wirtschaftlich ist, mit groen Spanquerschnitten zu arbeiten (soweit dem heute
nicht die hohen Materialpreise entgegenstehen).

Bisher gab es kein Mittel, die Leistungsfihigkeit der Werkzeugmaschinen bei
den verschiedenen Belastungszustinden von vornherein #uBerlich darzustellen,
um sich fiir die Herstellung des wirtschaftlichsten Arbeitszustandes darnach richten
und zur Einstellung der wirtschaftlichsten Umlauf- und Vorschubgeschwindigkeiten
verwerten zu konnen. Mit dem Betriebsrechenschieber ist die Aufstellung solcher
,,Leistungsdiagramme‘‘ eine leichte, einfache Sache, konnen wir die verschiedenen
der Bank innewohnenden Leistungsméglichkeiten erfassen und darstellen und damit

Abb. 94. Leistungsdiagramm einer Drehbank.

gewissermafen einen Blick in den lebendig arbeitenden Organismus der Maschine tun.
Die Abb. 91—93 zeigen Leistungsdiagramme einer bestimmten Drehbank von durch
schnittlich 4 PS Normalleistung, wie sie mit dem Betriebsrechenschieber gewonnen
wurden. Sie geben ein anschauliches Bild von der Leistungsfahigkeit der Maschine bei
den verschiedensten Drehdurchmessern und den Schnittiefen von 7,5, 10, 12,5, 15, 22,5
und 25 mm, und kann aus der dick ausgezogenen Kurve, die die giinstigste Ein-
stellungsmoglichkeit der Bank darstellt und daher als ,,Ausnutzungskurve* be-
zeichnet wird, die erforderliche Einstellung fiir den jeweiligen Drehdurchmesser
und die gegebene Schnittiefe entnommen werden.

Abb. 94 zeigt oben die Ausnutzungskurve einer Drehbank von 4 PS Normal-
leistung, deren Entwicklung andernorts gegeben ist?). Unten ist die Ersparnis an
Zeit fiir 100 mm Drehlinge dargestellt, die durch die Einstellung der Bank mit dem
Betriebsrechenschieber erzielt wird.

1) Vgl. Prof. Friedrich: ,,Uber wirtschaftliche Bearbeitung*, Ztschr. Die Werkzeugmaschine 1921,
S. 2314f.

%) Vgl. W. Hippler: , Wirtschaftliche Ausnutzung der Werkzeugmaschine*, Ztschr. Werkstatts-
technik 1920, S. 5781f.
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Ein ebenfalls mit dem Betriebsrechenschieber konstruiertes Leistungsdiagramm
fiir nur einen Drehdurchmesser gibt Abb. 95. Es lit erkennen, daB3 mit wachsen-
dem Spanquerschnitt £ und demzufolge kleiner werdenden Schnittgeschwindigkeit v
die Schnittzeit T trotz der verringerten Geschwindigkeit sinkt. Diese interessante
Tatsache fiihrt zu der jedenfalls richtigen Erkenntnis, da dem Spanquerschnitt
eine viel wichtigere, einschneidendere Bedeutung zukommt gegeniiber der Stellung,
die er bis jetzt im BewuBtsein der Werkstatt innehat. Fiir den Aufbau der Werk-
zeugmaschine wird mit Recht moglichst feine Abstufung der Drehzahlenreihe ge-
fordert, wie sie mit dem elektrischen Reguliermotor am vollkommensten zu erreichen
ist. Der groBe technische Nutzen einer ebenfalls méglichst fein abgestuften Vor-
schubreihe ist demgegeniiber noch viel zu wenig erkannt. Bei der ausschlieflichen
Betonung der Schnittgeschwindigkeit, wie sie von Taylor ausgegangen istt), hat
man den Vorschub etwas stiefmiitterlich behandelt. Unser Diagramm Abb. 95
in Verbindung mit Abb. 94 fiihrt
deutlich den Vorteil der Untertei-
lung der Vorschiibe mittels Regu-
liermotor wie beim Hauptantrieb
vor Augen. Sicherlich wird mit der
Zeit der Werkzeugmaschinenbau
den Weg des Vorschubantriebes
durch Regelmotor gehen miissen?).

Wenn die Bank mit ihrer Lei-
stung von 4 PS dauernd ausge-
niitzt werden soll, also fiir 4 PS
konst., fallt die Schnittgeschwindig-
keit v so rapid, daB bei den groferen
Spanquerschnitten die Verwendung
von  Schnellstahl keinen Nutzen
mehr bringen kann, da hier seine
hohe Wirmefestigkeit nicht zur Be-
deutung gelangt. Diese iibrigens
schon bekannte Tatsache3), die in
der Abb. 95 voll zum Ausdruck
kommt, istbesonders beachtenswert  Abb- 95. Geschwindigkeit, Leistung, Schnittdruck und
. ’ . Schnittzeit bei zunehmendem Spanquerschnitt.
in bezug auf die Verwendung
von Stellit4). Von Amerika kommt
gerade jetzt die Nachricht, dafl man dort mehr und mehr zu dem sehr teuren Stellit
mit seinen auBerordentlich hohen Geschwindigkeiten iibergehe. Wiirde man in un-
serem Diagramm die v-Kurven fiir Stellit einzeichnen, so wiirde sich zeigen, daB
dieses Werkzeug nur fiir kleine Spanquerschnitte ausgenutzt werden kann, also nur
zum Fertigdrehen und Schlichten, beim Schruppen aber seine Vorziige nicht zur
Wirkung kommen, die Verwendung beim Schruppen also eine ungeheure Verschwen-
dung bedeutet. Will man beim Schruppen das teure Stellit zur Wirkung bringen, so
muf} die Leistung (Kraftverbrauch) der Bank ganz erheblich gesteigert werden,

!) Vgl. Taylor-Wallichs: ,,Uber Dreharbeit und Werkzeugstihle“. Berlin, Verlag Julius Springer.

%) Vgl. O. Pollok: ,,Abkiirzung der Arbeitszeit und Verminderung des Kraftbedarfes durch Re-
guliermotoren*, Ztschr. Der Betrieb 1920, S. 341ff. — Ferner K. Meller: ,,Elektrischer Einzelantrieb
von Drehbénken*, Ztschr. Die Werkzeugmaschine 1920, S. 557ff. — O. Pollok: ,,Die Wirtschaftlich-
keit von Reguliermotoren fiir Werkzeugmaschinen*, Ztschr. Die Werkzeugmaschine 1921, S. 285.

%) Vgl. W. Hippler: ,,Die Dreherei und ihre Werkzeuge*, 2. Aufl., S. 11 und 15, Berlin 1919, Verlag
Julius Springer.

%) Vgl. R. Nikolaus: ,,Stellite‘, Ztschr. Die Werkzeugmaschine 1921, S. 158.
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also kurz, fiir allgemeine Verwendung des Stellit als Schruppwerkzeug sind kriftig
gebaute Binke mit hohen Umlaufzahlen nétig, zwei fiir die Praxis des Werkzeug-
maschinenbauers noch etwas auseinandergehende Forderungen. Das 148t vermuten,
dall man sich in Amerika iiber die wirtschaftlichen Grenzen des Stellit noch nicht
geniigend im klaren ist.

So ist der Betriebsrechenschieber nicht nur ein praktisches Hilfsmittel fiir den
Betrieb, sondern auch eine wichtige Stiitze fiir weitere wissenschaftliche Unter-
suchungen. Letztere Verwertung brachte auch die Erkenntnis, da8 die von Taylor
so sehr empfohlene Steigerung der Schnittgeschwindigkeit durch reichliche Kiihlung
des Werkzeuges keine Vermehrung der Spanleistung zur Folge haben kann, wie das
Taylor falschlicherweise glaubt. Vom Standpunkte der Ausnutzung der Ma-
schine bringt eine Geschwindigkeitserhchung keinen Gewinn, weil der erhohten
Geschwindigkeit ein kleinerer Spanquerschnitt zugeordnet ist; mit dem Betriebs-
rechenschieber dahin ausgearbeitete Diagramme zeigen, daB dadurch die Her-
stellungszeit nicht geringer wird, oft sogar etwas linger, daB es allein richtig ist,
die Maschine bzw. Drehzahl und Vorschub stets fiir Trockenschnitt einzustellen.
Natiirlich ist trotzdem stets mit reichlicher Kiihlung zu arbeiten, die nur immer
dem Werkzeuge bzw. seiner Schneidhaltigkeit zugute kommt, nicht aber auch
der Maschine. Der neue Rechenschieber, der gegeniiber dem alten grundlegende
Verbesserungen aufweist, insbesondere die Wirkungsgrade beriicksichtigt, trigt
deshalb auch nur noch eine Marke, geltend fiir Trockenschliff. Auch die Teilung
auf dem Glaslidufer, die die Ablesung erschwerte, ist weggefallen.?)

Der dem Betriebsrechenschieber gemachte Vorwurf, dal er Betriebsverhiltnisse
zur Voraussetzung habe, die nur selten anzutreffen sind?), ist nicht zutreffend, und
entspricht wohl der noch zu geringen Kenntnis iiber das Wesen desselben. Es ist
gerade der besondere Vorteil dieses Rechenschiebers, daB er ohne weiteres allen
vorhandenen Verhiltnissen und Bedingungen jederzeit angepalit werden kann,
er folgt den Stoffeigenschaften des Werkzeuges, der Form und Gestalt der Werkzeug-
schneide usw. durch Verwendung der entsprechenden Stoffzahl. Freilich muB doch
wiederum gesagt werden: die wirklichen Vorgéinge beim Spanschneiden mit voller
Schirfe zu treffen, vermag der Betriebsrechenschieber nicht, das kann bis heute
iiberhaupt kein Instrument, und wird wohl auch in Zukunft ein solches so schnell
nicht gefunden werden. Es darf eben nicht iibersehen werden, daB der Schnittvor-
gang einer der verwickeltsten Probleme der Technik ist, es treten beim Spanschneiden
eine Menge Widerstinde auf, wie Druck und Stauchung des Spanmaterials, Ab-
scherwirkung, Keilwirkung der Schneide, Aufbiegungswiderstand, Reibung usw.,
und diese Widersténde sind wieder abhingig von den Eigenschaften des Werkstoffes,
GroBe und Form des Spanquerschnittes usw. Da ist es nicht verwunderlich, da die
gegensitzlichen Ansichten aus den Untersuchungen namhafter Forscher und die
Erfahrungen aus den Werkstétten noch kein eindeutig geregeltes Material niederzu-
legen gestatten, woraus folgt, daB der Betriebsrechenschieber keine unbedingte
Treffsicherheit gewihrleisten kann. Er kann und will nur Niherungswerte geben,
und darauf kann es bei unserer heutigen beschrinkten, unvollkommenen Einsicht
in die Zerspannung ja auch nur ankommen, Er gibt Werte, die den wirklichen um
ein Bedeutendes niherkommen, als es die bisher iibliche Arbeitsweise vermag, ver-
biirgt eine viel bessere und systematische Ausnutzung von Maschine und Werkzeug.
Er kann und will also nur relativ gewertet sein, verbessert die Ausniitzung der Béinke
ohne die letzte Schirfe zu erreichen, weil das tiberhaupt unméglich ist.

Ein ebenfalls' mit dem Betriebsrechenschieber aufgebautes, sehr interessantes

1) Vgl. Prof. G. Friedrich: ,,Uber wirtschaftliche Bearbeitung®, Ztschr. Die Werkzeugmaschine
1921, S. 2311f.
%) Vgl. Ztschr. Der Betrieb 1920, S.115 und 125.
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Diagramm zeigt Abb. 961), und auch die Diagramme in der Zeitschrift ,,Der Betrieb*
1920, S. 109 gehen von ihm aus?).

1) Von Herrn Dipl.-Ing. Max Kronenberg.
%) C.v. Dobbeler: ,,Anwendungsmoglichkeiten von graphischen Rechentafeln®.

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 10

Abb. 96. Tafel fiir giinstigste Ausnutzung von Drehbank und Drehstahl.
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Spanquerschnitt f =05 123 4 5 67 8 qmm,
Leistung L=1452 3 3,6 415 4,6 5 5,5 6 PS.

Abb. 97. Klassifikations-Diagramm.

Die Leistungsdiagramme sind wieder von besonderer Wichtigkeit fiir den Vor-
kalkulator, ersieht er doch aus ihnen mit einem kurzen Blick, ob eine ins Auge gefaBte
Bank bei gegebenem Durchmesser und Schnittiefe giinstig arbeitet oder nicht,
erkennt er unter mehreren Bénken verschiedener Leistungsfihigkeit durch Ver-
gleich der ,,Ausnutzungskurven sofort, welche Bank fiir den besagten Durch-

Klassifikationstabelle.

Durch- 2
messer Schnittiefen in mm g
D in ) ‘ ‘

mm 5 1 7 1 10 ‘ 12 ’ 15 | 18 20 [ 22 25

50 | 1217 | 1804

bis 695 | 1613
54 911 | 709
1405 | 1116
1293 N
i usw. E
55 | 1610
bis 403 K
60 | 501 %
1106 §

Abb. 98. Drehen von Stahl 60—70 kg Festigkeit.
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messer und die Schnittiefe die geeignetste ist. Die Aufgabe, dem Arbeitsverteilungs-
bureau fiir jede Arbeit die in Betracht kommenden Bénke geordnet nach dem Grad
ihrer Eignung bekanntzugeben, kann er jetzt ganz mechanisch und leicht 16sen
durch einfaches Vergleichen der zugehdrigen Leistungsdiagramme. Er kann sich das
Aussuchen der besten Bank noch abkiirzen, wenn er sich wieder vermittels des
Betriebsrechenschiebers das ,,Klassifikationsdiagramm* Abb. 97 aufstellt, aus dem
er zu dem gegebenen Durchmesser sofort die Umlaufzahl findet, bei der die Arbeit
am schnellsten und billigsten durchgefiihrt wird. Um das Aussuchen und Vergleichen
nicht immer wiederholen zu miissen, werden die Ergebnisse in die ,,Klassifikations-
tabelle Abb. 98 eingetragen, derart, daB die Inventarnummern der Binke in der
Reihenfolge ihrer Eignung eingetragen werden. Ist z. B. ein GuBstiick zu drehen,
so braucht der Vorkalkulator nur die Klassifikationstabelle fiir Drehen von Guf

Abb. 100. Leistungsbild einer Riiderkasten-Schnelldrehbank.

aufzuschlagen und findet dort die Inventarnummer der Binke. In sehr interessanter
Weise hat Dipl.-Ing. M. Kronenberg diese Aufgabe wiederum auf Grund des
Betriebsrechenschiebers mit den Abb. 99—102 geldst. Letztere hat er in aufer-
ordentlich zweckdienlicher Weise fiir die praktischen Bediirfnisse des Betriebes
umgeformt in die ,,Bankbestimmungstafel‘, wie sie in der Zeitschrift ,,Der Betrieb*
1921, S. 552 beschrieben ist.

Wir sehen, daB der Betriebsrechenschieber von Wert fiir die Vorkalku-
lation und Arbeitsverteilung ist. Kann es doch fiir die moderne Vorkalkulation
kaum eine notwendigere und zugleich dankbarere Aufgabe geben, als sich durch
die Aufstellung des Leistungsdiagramms den Charakter und die Fihigkeiten der
Werkzeugmaschinen in bezug auf die Arbeiten, die er in Form-des Akkordes bewerten
soll, vor Augen zu halten, durch das Leistungsdiagramm in das innerste Wesen
und die Eigenheiten der Werkzeugmaschinen einzudringen, soweit sie die Arbeits-
zeit beeinflussen. Mit dem bis jetzt allgemein iiblichen ,,Geschwindigkeitsdiagramm
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Abb. 103 ist in dieser Hinsicht nicht viel anzufangen.!) Ist die Aufstellung der Leistungs-
diagramme fiir alle Maschinen auch eine umfangreiche Arbeit, so ist diese Arbeit
doch nur ein einziges Mal zu leisten und kann infolge ihrer Einfachheit von jedem
Anfiéinger durchgefithrt werden. Erst wenn solcherart die Leistungsfihigkeit jeder
Maschine zu Buch liegt, kann sich die Werkstattkalkulation ebenso wie die Arbeits-
verteilung auf das Arbeitsvermégen der Bank stiitzen und aufbauen, erst dann
kann an Stelle der bisherigen, auf blofe Erfahrungen und Beobachtungen sich griin-
denden Arbeitsweise eine exakte, methodische, nach wissenschaftlichen Grundsétzen

Abb. 101. Zeitbild einer Réderkasten-Schnelldrehbank.

geordnete und verarbeitete Bewertung und Bezahlung der Arbeit treten. Die Akkord-
vorkalkulation als einen der méchtigsten Eckpfeiler erfolgreicher Wirtschaft dahin
auszubauen, ist heute mehr als je eine unerbittlich strenge Forderung.

Gibt uns das Leistungsdiagramm gewissermafen Einblick und Aufschluf iiber
den Charakter, iiber das Seelenleben der Bank, ihr Kénnen und ihre Befihigung, so
miissen Vergleich und Abwigen der Leistungsdiagramme der verschiedenen Bénke
uns gar viele Mingel offenbaren, die iiberall, selbst in duBerlich sich tadellos préisen-
tierenden Drehereien, versteckt liegen, und viele Fille von Unzufriedenheit des
Drehers mit dem Akkord werden jetzt ihre natiirliche Erklirung finden.

1) Vgl. W. Hippler: ,,Wirtschaftliche Ausnutzung der Werkzeugmaschine®, Ztschr. Werkstatts-
technik 1920, S. 578ff.
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Fiir die Beschaffung einer neuen Werkzeugmaschine ist das Leistungsdiagramm
wiederum von fundamentaler Bedeutung. Liegen mehrere Angebote vor, so hatte
der Betriebsleiter bis jetzt nur sehr vage Begriffe zur Beurteilung des Eignungsgrades
der Maschinen fiir seinen Zweck. AuBerer Gesamteindruck und Ruf der Firmen waren
fiir ihn die Richtpunkte seines Entschlusses. Werden mit dem Betriebsrechenschieber

Drehbank Zubehor: 5 Wechselrider
Gruppe 1Planscheibe Spannw. ind. Kloben 75--500; iib. d. K1. 135560 | Zahnezahl: 40;40; 80;80; 127.
1Dreibackenfutter ,, ,, ,, , 20:290; ,, ,, ,, —-—— |Ubersetzung fiir Vorschub

Fabrikant Hahn &Koplowitz Nf.
Spitzenhéhe 300 mm

|- Bohrkopf & mm

1 festst. Liinette 170 @ mm | und Zollgewinde 40:

40;

. . 1Mitnehmerscheibe 350 @ mm | 1mitgeh. ., 170,, ,, |fiir mm-Gewinde 40:127.
Spitzenweite 2000 ,,
Spindelbohrung 48 o mm Tourenzahlen der Hauptspindel
Bodenfliche 4,50 1,30 m* Nortonhebel-Stellung | 1 | u |m|w | v |v|vho]|vm

o e . ” -
Leitspindel ja  26g/1" [} yorgelege 1200 | 152 | 119 | 04 | 74 | 584 455 | 348
Zugspindel ja - ! ‘
Bett mit Kropfung u. Briicke mib »” | 25 l 19 | 149 ‘ 11,7 ’ 925 73| 57| 435
Spitzenhohe iib. d. Krpf. 540mm _ Breite des Antriebsscheibenriemens 11,5 cm

Vorschube pro Umdrehung der Hauptspindel Spindelstock
P ¢ PP -{ und Vorschubriderkasten SchloBplatte

Kupp- Nortonhebel
lung | 1| 2|8/ 4/ 5 6] 7| 8] 9|10

léngs

1 [2,6012,3112,192,08]1,981,891 811,731,601 49

IT_[1,301,151,001,040,990,940,900,86/0,800,74

IIT |0,65/0,580.55/0,520,490,470,450,430,400,37

IV (0,32/0290,270,260,250,240,230.220 200,19

plan

I |1,69]1,511,43]1,361291,231,181,131,040,97
11 [0,84/0,750,710,680,640,61/0,590,560,520,48

TII [0,42]0,380,360,340,320,310,290,280,260,24

1v [0,21]0,190,180,170,160,150,150,140,130.12

Gewinde schneiden siehe Sondertafel.

Abb. 103. Geschwindigkeitsdiagramm.

die Leistungsdiagramme aller angebotenen Maschinen aufgezeichnet und die Aus-
nutzungskurven verglichen, so ist sofort gefunden, welche Bank die beste ist. So
bringt der besagte Rechenschieber auch dem Werkzeugmaschineneinkauf die so
notwendige Methodik und macht den Betriebsleiter hier freier.

Der Betriebsrechenschieber gibt fiir jede Arbeit diejenige Drehzahl und den-
jenigen Vorschub, um die volle in der Maschine steckende Leistung herauszu-
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holen, hilft also der enormen Kraftvergeudung bzw. dem Brachliegen vorhandener
Energien, wie es heute in der Werkstatt an der Tagesordnung ist, steuern. Das
von Prof. Dr. Schlesinger in der ,,Werkstattstechnik‘‘ Jhrg. 1915, S. 213 gebrachte
Beispiel redet in dieser Hinsicht eine deutliche Sprache.

Leider weist unsere jetzige Einsicht und Kenntnis der Werkzeugmaschine hin-
sichtlich ihres Wirkungsgrades noch eine arge Liicke auf. Der Wirkungsgrad der
Werkzeugmaschine dndert sich jeweils mit der Belastung, also mit der Spanleistung
und der Geschwindigkeit, der verbesserte Betriebsrechenschieber trigt diesem Um-
stande Rechnung durch die Teilung der Wirkungsgrade, die bis heute noch geschétzt
werden miissen, ebenso wie heute der Werkzeugmaschinenkonstrukteur bei seinen
Rechnungen den Wirkungsgrad noch gefiithlsméBig einsetzen mufBl. Die m. W. bisher
einzigen wissenschaftlichen Untersuchungen iiber die Anderung des Wirkungsgrades
mit dem Belastungszustand der Bank wurden auf dem Versuchsfeld fiir Werkzeug-
maschinen der Technischen Hochschule Charlottenburg durchgefiihrt?), die zeigten,
daB der Wirkungsgrad mit zunehmender Belastung anfangs rasch (fast geradlinig)
ansteigt bis zur Erreichung eines Hochstwirkungsgrades, um bei weiterer Belastung
nur noch unmerklich zu wachsen oder auch wieder abzufallen. Mit zu den notwen-
digsten Aufgaben der Zukunft im Werkzeugmaschinenbau wird es gehdren, sich mit
dem Wirkungsgrad der Werkzeugmaschine eingehend zu befassen, hier ist sicherlich
noch Wertvolles zu holen.

Natiirlich miissen Vorkalkulation und Arbeitsverteilung nebeneinander wohnen,
Bewerter und Verteiler der Arbeit gehoren eng zusammen. In einem modernen Be-
trieb wird man Fabrikationsbureau, Vorkalkulation, Arbeitsverteilungsbureau und
Lohnbureau in die Werkstatt verlegen, angrenzend an die Zeichnungs- und Werk-
zeugausgabe.

Interessant ist es nun, beim Ubergang zu der neuen Arbeitsverteilung dieselbe
in ihrer Wirksamkeit mit dem vorher gebrduchlichen Verfahren zu vergleichen
durch eine graphische Gegeniiberstellung der Leistung beider. Man tréigt in einem
Netz wagrecht eine Anzahl Lohnperioden, z. B. 12, senkrecht die Anzahl Auftrige
und ferner den Prozentsatz der Terminiiberschreitungen auf, und hat damit ein
deutliches Bild, welche Vorteile das neue System gebracht hat.

Arbeitsverteilung in Modelltischlerei und GieBerei.

Allen unseren Betrachtungen war die stillschweigende Voraussetzung unter-
gelegt, dafl das erforderliche Rohmaterial rechtzeitig der mechanischen Werkstatt
angeliefert worden sei. Diese Voraussetzung ist mit das wichtigste Moment fiir das
harmonische Gelingen jeglicher Arbeitsverteilung in der mechanischen Werkstatt,
ohne sie ist kein Liefertermin einzuhalten. Rechtzeitige Bereitstellung des Roh-
materials ist der erste Baustein fiir den Arbeitsplan, die Plattform des in langen
Spannungsbogen hinaufsteigenden Werkes. Die beste Arbeitsverteilung in der
mechanischen Werkstatt ist immer nur ein halber Erfolg, wenn ihr nicht Tisch-
lerei und Giellerei mit einer ebenfalls planvoll organisierten Arbeitsverteilung ent-
gegenkommen. Unter normalen Verhiltnissen ist es, wie wir schon friiher er-
kennen konnten, auch gar nicht schwer, fiir Tischlerei und GieBerei eine solche orga-
nisierte Arbeitsverteilung zu schaffen, gelingt es leicht, das Rohmaterial zum ver-
langten Termin heranzuschaffen. Nun zeigt aber die Praxis fast durchweg das typische
Bild, daB ein organisierter Zusammenhang zwischen Werkstatt und GieBerei nirgends
vorhanden ist, und da deshalb das Herbeischaffen des Rohmaterials die groBten
Schwierigkeiten macht. Es ist ein allgemeines Ubel, daB die Anlieferung der GuB-

!) Vgl. Mitt. d. Versuchsfeldes f. Werkzeugmaschinen, Heft IV, Fig. 21, S.29. — Vgl a. Prof.
Friedrich: ,,Uber die Wirmevorginge beim Spanschneiden®, Z. V. d. Ing. 1914, S. 379, Abb. 6—11.
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stiicke in keiner Weise den Bediirfnissen der mechanischen Werkstatt entspricht,
keine Kommission wird vollstindig angeliefert, jedesmal fehlen noch eine Reihe
kleiner Teile, die die Werkstatt erst bei der GieBerei reklamieren muBl, wenn sie sie
haben will. Es ist unglaublich, was fiir bose Zustédnde in dieser Hinsicht in sonst
gut verwalteten Werken noch herrschen, welche Not die Werkstatt oft mit der GieBerei
hat, wie oft es vorkommt, daf die GieBerei bei Serienarbeiten nicht die komplette
Stiickzahl abliefert, sondern immer einige Stiicke fehlen und nicht eher kommen
wollen, bis von seiten der Werkstatt oder des Betriebsleiters gehorig nachgeholfen
wird.

Viele Betriebsleiter vertreten, besonders wenn die Leistungsfihigkeit der GieBerei
die der Werkstatt tibersteigt, den Grundsatz, die Werkstatt bzw. das Rohlager mit
RohguB zu ersticken. Das ist aber ein Fehler, es schidigt den Gang der Fabrikation,
die Meister greifen nur zu gerne zu den Arbeiten, die ihnen bequem und vorteilhaft
sind, und die Folge ist, da die Dispositionen umgeworfen werden und eine geord-
nete Fabrikation unméglich wird. Nur wenn eine zentralisierte Arbeitsverteilung,
wie unsere Arbeitsverteilungstafel, vorhanden ist, kann trotz iiberfiillten Rohlagers
kein Unheil angerichtet werden.

Das Fehlen jeglichen Zusammenhanges zwischen GieBerei und Werkstatt zeitigt
in vielen Werkstétten einen schlimmen Mangel, den man heute nicht mehr fiir moglich
halten sollte. Wird eine Bank frei, so schickt der Meister nach dem GuBlager, um das
Rohmaterial fiir die nichste Arbeit holen zu lassen, und es stellt sich dann so und
so oft heraus, dal das verlangte GuBstiick von der Gieerei noch nicht angeliefert
wurde. Der Meister sucht eine andere Arbeit heraus und wieder kommt der Transport-
arbeiter zuriick mit dem Bescheid, da auch hier noch kein GuB da ist. Um das
Ubel zu mildern, sieht man die Werkstattsmeister tiglich im GuBmagazin herum-
laufen und Notizen machen iiber vorhandene GuBstiicke. Ein solches Herumtappen
im Finstern vermeiden manche Werke in der Weise, daf3 sie die Laufkarte schon
durch Tischlerei und GieBerei gehen lassen, und sie der Rohlagerverwalter dem Werk-
stattsmeister zuschickt als Nachricht vom Eintreffen des GuBstiickes. Abgesehen
von den geduBerten Bedenken gegen die Laufkarte iiberhaupt ist ein solcher Gang
insofern nicht sachgemiB, als die Laufkarte das Arbeitsstiick begleiten und es nie
verlassen soll. Der andere vielfach geiibte Ausweg ist der, téglich den eingehenden
RohguB von einem Schreiber des Betriebsbureaus in die einzelnen Meisterstiicklisten
der Werkstatt eintragen zu lassen. Solche Losung durch Schreibarbeit bzw. vielfache
Ubertragung entspricht aber nicht den Grundséitzen der modernen Verwaltungslehre,
ist eine Form, die sich nicht weit unter die Oberfliche vorwagt, sodann empfiehlt
sich die Einschiebung dieser Instanz nicht gerade, weil sie dem Schreiber Gelegenheit
zum Herumbummeln gibt.

Zwar kommt fiir die Arbeitsverteilung in groen Ziigen in der GieBerei die Liefer-
tafel in Betracht, jedoch nur in untergeordnetem Sinne, sie dient hier vor allem der
Terminbestimmung. Der Verlauf der Fabrikation eines neuen Auftrages griindet
sich auf die beiden Pfeiler: Der Arbeitsverteiler ermittelt an seiner Liefertafel die
Termine, zu denen die mechanische Werkstatt den Rohguf3 haben muB, GieBerei
und Schreinerei haben an ihren Liefertafeln festzustellen, ob die von der Werkstatt
geforderten Termine gehalten werden konnen. Ein geeignetes Arbeitsverteilungs-
system in der GieBerei hat dann dafiir zu sorgen, daB die durch die Liefertafel er-
worbenen Dispositionen auch durchgefiihrt werden. Die iiblichen GuBbogen oder
GuBlisten oder das frither behandelte Stiicklistensystem mit Anhang fiir Schreinerei
und GieBerei sind hierfiir absolut unzulinglich.

Fiir die GieBerei ist eine solche allen Anforderungen entsprechende Arbeitsvertei-
lung eine nach den gleichen Prinzipien wie in der Werkstatt gefithrte Arbeitsvertei-
lungstafel, die nur den GieBereiverhéltnissen angepaBt und auf die einfacheren
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Vorgénge der Gieferei zugestutzt werden mufl. Die GieBereiakkordkarte erhilt wieder
einen abreifbaren Dispositionszettel, die Transportgeschichte vereinfacht sich, in-
sofern nur die Beforderung des Modelles von der Sammelstelle der GieBerei nach
dem Formplatz und wieder zuriick in Betracht kommt, und schlieBlich werden
Umwechslungen und Verschiebungen von einem Formplatz auf einen anderen viel
weniger vorkommen, denn in der GieBerei gibt es nur erste Operationen. An Stelle
der Maschine in der Arbeitsverteilungstafel der Werkstatt tritt jetzt der Formplatz,
an Stelle des Abteilungsfaches Dreherei, Friserei usw. tritt GroB-, Mittel- und Klein-
formerei. Sonst dndert sich nichts, auch die Auskunftei Abb. 40 bleibt bestehen.
Alle Akkordkarten bzw. Arbeiten, von denen die Modelle aus der Tischlerei an die
Modellsammelstelle der GieBerei abgeliefert sind, wandern vom Kommissionsfach
nach dem Abteilungsfach, von wo aus sie zur Arbeitsverteilung an die Tafel gehen.
Jeder Formplatz hat drei Taschen, die unterste Tasche birgt in der Reihenfolge,
wie Lieferprogramm und Liefertafel es vorgesehen alle Arbeiten, von denen zwar
Modell und Kernkasten bereit liegen, die Arbeit aber sonst weiter noch nicht vor-
bereitet ist, wozu vor allem Herstellung der Kerne und Herrichtung des Formkastens
gehort. In der Mitteltasche stecken alle Arbeiten, bei denen auch Formkasten und
Kerne bereit liegen, die also arbeitsreif sind. Die obere Tasche hat nur Dispositions-
zettel und zwar fiir die Kleinformerei oft mehrere Zettel in einer Tasche, weil hier
der Former oft mehrere verschiedene Arbeiten gleichzeitig hat, oft sogar in einem
Formkasten vereinigt.

Durch das Fehlen jeglichen Systems in der Arbeitsverteilung ist es ein allgemeiner
Notstand in den GieBereien, daf die Kerne nicht rechtzeitig zur Hand sind, und der
Former dadurch viel Aufenthalt und Unannehmlichkeiten hat. Welche Summen
auf diese Weise verloren gehen, dringt nicht zur Betriebsleitung durch. Die Meister
suchen derlei Aufenthalte mit allen Mitteln zu maskieren. Dazu kommt noch, daB
der Former viel Zeit mit Heraussuchen passender Formkasten vertrodelt, alles schwer-
wiegende Verluste, die der schlechten Vorbereitung der Arbeit entspringen. Durch
unsere neue Arbeitsverteilung werden nicht nur diese empfindlichen Schiden aus-
gemerzt, sie ermoglicht jede noch weitergehende Vorbereitung, es hingt dies nur
vom Willen der Betriebsleitung ab. Alle in dieser Weise vorbereiteten, also arbeits-
reifen Auftrige gehen voa der unteren Tasche in die Mitteltasche. Der Nutzen dieser
Arbeitsverteilung gerade im Hinblick auf die rechtzeitig vorbereitete Arbeit wird
bald durch ganz erheblich gesteigerte Produktion der GieBerei in die Erscheinung
treten. Eine Unmenge veralteter krankhafter Zustinde, wie sie gerade in GieBereien
noch so héufig auftreten, werden aus dem Dunkel ans Licht gezogen und zum Ver-
schwinden gebracht.

Fiir die Modellschreinerei als der in bezug auf Vielseitigkeit der Bearbeitungs-
weisen einfachsten Abteilung im Fabrikbetrieb ist ein irgendwie besonderes Arbeits-
verteilungssystem nicht notwendig, es geniigt hier vollstindig die Liefertafel, die
dann hier der Terminbestimmung und der Arbeitsverteilung in gleichem MaBe
dient.

In den weitaus meisten Werken ist es nun mit der Auftragsgebahrung an Tisch-
lerei und GieBerei recht unvollkommen bestellt. Beide erhalten ihre Auftrige ent-
weder in Gestalt der Stiickliste, oder eines Auszuges aller GuBteile aus der Stiick-
liste (GuBbogen oder GuBzettel), oder durch GuBkarten bzw. GuBscheine fiir jede
Teilnummer der Stiickliste. In einer dieser Formen werden ihnen die Auftrige lau-
fend zuerteilt, und sie haben demzufolge stindig eine stattliche Anhéufung vonAuf-
trégen fiir Wochen, ja Monate, die sie nun alle termingem&8 und in richtiger Reihen-
folge zur Erledigung bringen sollen. Fiihrer fiir die termingemiBe Erledigung ist
ihnen die ,,Arbeitsreihenfolge, Abb. 14, oder ein ,,Terminplan®, an Hand deren die
Arbeit verteilt und ausgegeben werden muB. Das ist aber bei der groBen Zahl der
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Stiicklisten oder der sonstigen Auftragsmittel gar keine so einfache Sache, es bedeutet
nichts anderes, als unter dem Wust von oft Hunderten von GuBstiicken bzw. Teil-
nummern die richtige Auslese zu treffen und die richtigeReihenfolge festzulegen.
Diese Verwaltungsarbeit dem Meister in Tischlerei und GieBerei zu iiberlassen, wie
das allgemein iiblich, ist unter allen Umstédnden falsch. Der Erfolg solcher Art der
Auftragserteilung an Tischlerei und Gieflerei zeigt sich denn auch auf Schritt und
Tritt durch Zerriittung der richtigen, notwendigen Reihenfolge bei Verteilung der
Arbeiten in Tischlerei und GieBerei, und die daraus folgende Stockung in der rich-
tigen Arbeitsabwicklung in der mechanischen Werkstatt, mit dem Resultat: Uber-
schreitung des Liefertermines.

Die Modelltischlerei ist die erste Station im Ablauf des Fertigungsprozesses,
die Stirn am Fertigungskorper, die, wenn sie bei Verteilung ihrer Arbeiten Fehler
macht und Liicken hineinbringt, unfehlbar alle nachfolgenden Instanzen, GieBerei
und mechanische Werkstatt, vom richtigen Pfade abdringt, und damit die gesamte
Fabrikation zum Ausgleiten bringt. Daher ist eine richtige Arbeitsverteilung gerade
an der Stelle, wo die Fabrikation sich einfidelt, also in der Tischlerei, und sodann
in der Gieferei, die erste Voraussetzung fiir eine programmiBige Fabrikation und
Lieferung der fertigen Maschine.

Wenn in Verkennung dieser Vormachtstellung der Tischlerei und GieBerei die
Arbeitsverteilung durchweg noch immer in der vorerwidhnten Weise gehandhabt
wird, so zeigt diese Tatsache eben immer wieder, wie sehr das Thema ,,Arbeitsver-
teilung‘‘ im Fabrikbetriebe der geistigen Schau ermangelt. Die Betriebsleitung lidt
sich einfach die Schwierigkeiten richtiger Arbeitsverteilung vom Halse und biirdet
sie der Tischlerei und GieBerei auf, womit sie aber nur beweist, daB sie nicht iiber
den technischen Problemen steht, sondern im Ringen gegen sie, womit sie sich nur
wieder erheblich versiindigt gegen den so wichtigen Leitsatz, der Werkstatt keine
unnétige Uberlegungsarbeit aufzunotigen.

Die Meister in Tischlerei und GieBerei diirfen nicht mit der Aufgabe betraut
werden, téiglich unter dem Wust von vorliegenden Arbeiten die nichsten herauszu-
suchen, sie miissen hier unbedingt von der Betriebsleitung gefiihrt werden, derart,
daf ihnen nicht simtliche vorhandenen Auftrige zuerteilt werden, sondern sie von
der Betriebsleitung immer nur mit einem fiir kurze Zeit, etwa 14 Tage, ausreichen-
den Auftragsbestand versehen werden. Dieses engebegrenzte Arbeitsprogramm
konnen die Meister dann leicht iibersehen und vollig beherrschen. Diese feste Ein-
grenzung in ,,Arbeitsschiibe‘ ist der erste Baustein fiir eine methodische Arbeits-
verteilung, eine erste Hypothek fiir das geregelte Fortschreiten der Arbeiten in der
Montage. Tischlerei und Gieferei kénnen dann schon nicht mehr so leicht und hem-
mungslos ausbrechen, und infolge der leichten Ubersicht wird die Arbeit selbst auch
reibungsfreier und schneller fortgehen. Aber diese Maflnahme geniigt noch nicht
fiir eine systematische Arbeitsverteilung, da innerhalb des Schubes der Meister
noch immer Unbheil anrichten kann, wenngleich er solches jetzt viel leichter verhiiten
kann. Dies und die Forderung nach Entlastung des Meisters von solcher Denkarbeit,
die von einem Bureau besser geleistet werden kann, verlangt, daB der Auftragsschub
von der Betriebsleitung noch weiter zerpfliickt wird, dal alles dem Meister in solcher
Form iibergeben wird, daB er nicht selbst erst die Reihenfolge der Arbeiten auf-
stellen muB, daBl ihm die auszuteilenden Arbeiten in der richtigen, gewollten Reihen-
folge schon iibergeben werden. Er braucht dann der Arbeitsverteilung selbst fast
gar keine Aufmerksamkeit zu widmen, er kann sich voll und ganz der Arbeitsaus-
fithrung hingeben. Diese Anforderungen sind nur mit einem Kartensystem zu erfiillen,
nicht mit der Stiickliste; Tischlerei und GieBerei erhalten daher keine Stiickliste.

Im Betriebsbureau werden fiir jede Teilnummer 3 Karten ausgestellt, die Ak-
kordkarte fiir die Formerei und die beiden diinnen Karten oder Zettel Nr. 2 und 3,



Arbeitsverteilung in Modelltischlerei und GieBerei. 157

Nro 2 NamMe: e Kontr.-Nr............c....
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Abb. 104  GuBbestellung.
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Die oben bezeichneten GuBstiicke sind am eingeschriebenen Liefertag von der GieBerei zu erwarten.

Abb. 105, GuBbestellung.

Abb. 104 und 105, die mit der Akkordkarte bis zum dick umrandeten Teil durchge-
schrieben werden?). Die Akkordkarten fiir ein Formereipensum von 14 Tagen gehen,
geordnet nach der mafgebenden Reihenfolge, zur Tischlerei; der Tischlermeister
1Bt die Modelle einfach in der Reihenfolge der Karten aussuchen und an die GieBerei

1) Nach Hall: ,,Selbstkostenberechnung‘, 2. Aufl, S.81. Minchen 1920, Verlag Oldenbourg.
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abliefern. Von der Tischlerei geht die Akkordkarte unverziiglich mit oder ohne Mo-
dell, wenn dieses erst instandgesetzt oder neu angefertigt werden muf}, nach der For-
merei, und wird hier nach 2 Gruppen eingeschachtelt, solche, von denen das Modell
greifbar, und solche, von denen das Modell noch aus der Tischlerei zu erwarten ist.

Wenn in der Putzerei die fertigen GuBstiicke zur Ablieferung bereitstehen, so
muB in den meisten GieBereien der GuBablieferbeamte einen Lieferschein mit Durch-
schlag ausschreiben, und aus der Akkordkarte die Kommissionsnummer, den Text,
die Modellnummer usw. abschreiben, wobei sehr oft die Akkordkarte nicht zur Hand
ist und vorerst beim Arbeiter oder Meister geholt werden muf, der immer eine Ausrede
wegen nicht rechtzeitiger Weiterleitung haben wird. Ferner mufl die mechanische
Werkstatt bzw. ihr Arbeitsverteiler von der Anlieferung jedes GuBstiickes in Kenntnis
gesetzt werden. Bei der groBen Bedeutung rechtzeitiger Anlieferung des Materials
als Eckstein fiir eine geregelte Fabrikation und Einhaltung des Endtermines muf3
auch die Betriebsleitung noch eine stéindige Kontrolle zur Hand haben, die als Karto-
thek vom Betriebsbureau oder, wo ein solches besteht, vom Terminbureau gehandhabt
wird. Diese Kontrolle muB sich auf den Rohgufl ebensowohl wie auf alle auswirts
bestellten Materialien erstrecken.

Neben der GieBereiakkordkarte laufen daher noch die beiden ,,GuBzettel
Nr. 2 und 3. Der GuBzettel Nr. 2 geht zur Putzerei (GuBablieferstelle) und wird hier
kommissionsweise geordnet abgelegt. Diese braucht bei Ablieferung der GuBstiicke
an das Rohlager keine Ablieferscheine auszustellen, sie hat nur die Ablieferungen
in die entsprechende Rubrik einzutragen. Zur Kenntlichmachung ist auf jedes
GuBstiick Kommissionsnummer und Stiicklistennummer aufgegossen. Die so viel-
fach iibliche Art, diese Kennzeichen erst vom Putzermeister mit Farbe aufmalen
zu lassen, kann zu verhingnisvollen Irrtiimern fithren. Der Liefertag der GieBerei
wird der Liefertafel entnommen und in die betr. Rubrik eingetragen, es kann
dann die Putzerei bzw. die sich an diese anschliefende GuBkontrolle durch auf-
gesteckte Reiter auch noch die GieBerei auf rechtzeitige Lieferung kontrollieren,
falls das tiberhaupt fiir notig erachtet wird. Der GuBzettel Nr. 2 dient der GuB-
ablieferstelle (GuBkontrolle Putzerei) als Abliefermeldung an das Rohlager, wird
im Rohlager kommissionsweise eingeschachtelt, um bei Abforderung des GuB-
stiickes durch die Werkstatt als Unterlage fiir die Eintragungen in die Material-
abforderung der Werkstattsakkordkarte zu dienen.

Der GuBzettel Nr. 3 bleibt im Betriebsbureau und wird hier kommissionsweise
eingeschaltet. Er soll der Kontrolle auf termingemifle Lieferung dienen, es sind
daher in die Rubrik ,Liefertag der GieBerei die Einzelliefertermine eingetragen,
soweit sie aus der Liefertafel greifbar waren. Bei den kleinen Stiicken, die in der
Liefertafel nicht gefiihrt sind, wird auf diese Kontrolle verzichtet. Der Zettel Nr. 3
triigt daher am Kopf den bekannten Terminkalender fiir aufzusteckende Reiter.
Die Betriebsleitung hat durch diese Kartothek die Gieerei am Ziigel, und ein Blick
schon auf die noch vorhandenen Zettel einer Kommission orientiert sie iiber den
Fortgang der Lieferung und ob evtl. ein Eingreifen erforderlich ist. Nach Ablieferung
des GuBstiickes an das Rohlager geht der GuBzettel Nr.3 zum Arbeitsverteiler
der Werkstatt, dient also diesem als Benachrichtigung, daf das Material jetzt greifbar
ist. Hier wird sie, wie an fritherer Stelle erliutert, in die zugehorige Akkordkarte
eingelegt, der gegeniiber sie in der Breite etwas groBer gehalten ist und daher iiber
diese etwas vorsteht. Dadurch kann der Arbeitsverteiler der Akkordkarte leicht an-
sehen, ob das Rohmaterial schon da ist.

Nach Ablieferung des GuBstiickes aus der GuBkontrolle geht also der GuBzettel
Nr. 2 mit dem Stiick zum Rohlager, wo der Lagerbeamte iiber den erhaltenen Guf3
quittiert. Der Zettel wird vom GuBvertriger dann sogleich wieder mitgenommen
und im Betriebsbureau abgegeben. Hier wird GuBzettel Nr. 3 aus der Kartothek
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ausgeschieden, die Ablieferung des GuBstiickes in der Stiickliste verbucht, und dann
wird GuBzettel Nr.2 an das Rohlager zuriickgegeben und Nr. 3 an den Arbeitsverteiler
der mechanischen Werkstatt geschickt. Damit dieser Lauf auch stets richtig ein-
gehalten wird, ist er auf dem Zettel vorgeschrieben (siehe Vordruck: ,,Karte geht
weiter an ... ‘). Diese MaBnahme, die auch von Taylor iiberall gebraucht wurde,
wird noch zu wenig beachtet, und dadurch oft die schlimmsten Stérungen hervor-
gerufen. Von dem jugendlichen Personal, das in der Verwaltung der Fabriken tétig
ist, kann man die Einsicht in die Zusammenhinge solcher Vorginge nicht voraus-
setzen, es sollte daher auf den Formularen immer der Gang und die Reihenfolge
der Stationen vorgeschrieben sein (vgl. auch Abb. 73).

Fordert die Werkstatt vom Rohlager das GuBstiick ab, so wird der GuBzettel
Nr. 2 aus der Kartothek ausgeschieden und besonders eingeschachtelt. Ein Blick
auf diese Kartothek sagt uns demnach sofort, ob die Werkstatt schon in groferem
Umfange an einer Kommission arbeitet oder nicht. Im Betriebsbureau kann der
GuBzettel Nr. 3 zu statistischen Zwecken verwertet werden, z. B. bei Serienarbeiten
zur Kontrollstatistik iiber die wochentlich abgelieferte Stiickzahl eines bestimmten
Arbeitsstiickes, um bei eventuellem Nachlassen der wochentlichen Stiickzahl ein-
schreiten zu konnen.

Bei Serienauftrigen mit groferen Stiickzahlen werden diese in Gruppen unter-
teilt und dementsprechend mehrere GuBzettel ausgestellt.

Hier ist noch der Anschauung entgegenzutreten, dafl eine Werkstatt die vor-
hergehende ausgesprochen zu kontrollieren habe in bezug auf rechtzeitige Anlieferung,
z. B. die mechanische Werkstatt die GieBerei, letztere wieder die Schreinerei usw.
Wenn auch daran festzuhalten ist, daB jede Abteilung beim Versagen der vorher-
gehenden eingreift und die Betriebsleitung zu Hilfe zieht, so darf das keineswegs
dazu ausarten, dafl die Meister téglich hinter der vorhergehenden Abteilung herlaufen,
um mit ihren Arbeiten nicht ins Stocken zu kommen. Wo das notwendig ist, fehlt
es eben an der richtigen Organisation. Wo der Meister fiir rechtzeitiges Liefern der
Vorinstanz verantwortlich gemacht wird, kann immer auf Unfihigkeit der Betriebs-
leitung geschlossen werden, lotet ihre Verwaltungskunst nicht in letzte Tiefen.
Rechtzeitige und richtige Belieferung der nachfolgenden Instanz muB durch die
Organisation besorgt werden, nicht durch die Meister.

Das Bestellwesen (Einkauf):).

Die Einhaltung des Liefertermins wird besonders leicht gefihrdet durch die aus-
wirtigen Bestellungen, weil diese sich der dauernden Einwirkung durch die Betriebs-
leitung entziehen. Handelt es sich um die Information iiber den Stand eines Auftrages,
so ist die Frage nach dem Stand der auswirtigen Bestellungen gegeben. Welche
Teile auswirts bestellt sind, besagt die Stiickliste, und diejenige des Betriebsbureaus
gibt auch Auskunft, ob eine Bestellung schon ganz oder teilweise angeliefert ist.
Diese Einrichtung geniigt aber nicht, denn wenn von der Bestellung noch nichts an-
geliefert ist, schwebt man véllig im Dunkeln und ist auf Nachfragen beim Einkaufs-
bureau angewiesen. Ist die Bestellung iiberhaupt erfolgt oder vergessen, was auch
vorkommt und dann die fiirchterlichste Situation hervorbringen kann? Oft passiert
es, daBl das Einkaufsbureau noch am Einholen der Offerten ist, derweil sich die
Betriebsleitung im Glauben befindet, dafl die Bestellung lingst erfolgt und nichstens
schon Lieferung zu erwarten sei. Ist schon beim Lieferanten gemahnt worden, wie
oft, und sind die letzten Reklamationen auch dem Stande der Angelegenheit ent-
sprechend dringlich erfolgt? Welchen Liefertérmin hat der Lieferant zuletzt ver-

!) Vgl Calmes: ,,Der Fabrikbetrieb®, 4. Aufl, S. 35. Leipzig 1916, Verlag Gloeckner. — Ferner

Fr. Klaas: ,,Das Einkaufswesen*, Leipzig 1914, Verlag Dr. Max Jinecke. — E.Springorum:
»»Beitrag zur Frage der Einkaufsorganisation in Maschinenfabriken®, Ztschr. Der Betrieb 1921, S. 6821,
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sprochen, ist bei verzogerter Lieferung fiir schnellste Beforderung als Eilgut usw.
Sorge getragen? Bei all diesen Fragen ist die Betriebsleitung in so vielen Werken
auf"das Einkaufsbureau angewiesen, weil es an einer Einrichtung fehlt, die den Be-
triebsleiter sofort dariiber orientierte, er mu8 dann eine unangenehme Uberraschung
nach der anderen erleben, und hat gerade mit den auswirtigen Bestellungen reichlich
Arger und VerdruB, der der mangelhaften Organisation zuzuschreiben ist.

Abb. 106 zeigt eine Bedarfsanmeldung?), die den erwihnten Anspriichen gerecht
wird. Bei Einzelfabrikation ist fiir Kundenauftrige der Bedarfsanmelder meist
das Konstruktionsbureau, bei Serienfabrikation und bei Lagermaterial meist das
Magazin. Eine solche Bedarfsanmeldung mu8 also der Einkauf, der Bedarfsanmelder

Komm.-Nr.:....... Stiickl-Nr.:. . ...
Bestell-Nr.:......... bestellt am:..........
|6l (s[5 ] [s] les] (5] 6] ] [s] (6] || |s) (sl |s] [s] (6] |%.
0.0 {20.0 (30 10, ‘20.| 300 100 (20.0 (304 {10.{ {20.[ (0.0 (t0.| [20.| [3e.| 0| {20.] [30.
Januar Februar Mirz ~ April Mai Juni
Juli August September Oktober November Dezember
Komm.-Nr.:.......... Stiick!.-Nr.: ... Bedarfsanmeldung Bestell-Nr.: ...
. .| s .
Liefertermin Spez. Qualitits- Versproche- . . Material ge-| Bestellurg
ab Werk | priifung durch Versand per ner Termin Avisiert . priift ist erfolgt am
........................ T PN I —
Gemahnt am ‘ I ! ’
Nachtr. geg. | I T
Termine . l L .
Geliefert: l { r J
Lieferant: ... ... Untersehrift:...............
Datum: .............]
Bedingungen:. ..., atum
Bestellung genehmigt: ...
Unterschrift: ..................
Datum: ...
Skizzen nicht aufzeichnen, sondern anheften. Nur Bestellungen
mit Unterschrift der berechtigten Beamten werden angenommen. Fortsetzung siehe Riickseite

Abb. 106. Bedarfsanmeldung.

und die Betriebsleitung bzw. das Betriebsbureau in Héinden haben, sie wird daher
in dreifacher Ausfertigung im Durchschreibeverfahren ausgestellt. Original a und die
beiden Durchschriften b und ¢ schickt der Bedarfsanmelder zum Einkauf, der sofort
mittels Numerators die laufende Bestellnummer des Einkaufsjournales aufdriickt,
und die beiden Durchschriften dem Boten gleich wieder zuriickgibt, der seinerseits
Durchschrift b dem Bedarfsanmelder, Durchschrift ¢ dem Betriebsbureau zustellt.
Die beiden letzten Instanzen ordnen nach Kommissionsnummer, der Einkauf nach
der laufenden Bestellnummer. Am oberen Rand tridgt das Original zwei abreifbare
Fahnen, die beiden Durchschriften dagegen nur je eine Fahne mit dem Vordruck
,,Kommissionsnummer Nr. . .., Stiickliste Nr...., Bestell-Nr... ., bestellt am .. ..
Ist die Bestellung wirklich erfolgt, so trennt der Einkauf die beiden Fahnen ab und
schickt eine dem Bedarfsanmelder, die andere dem Betriebsbureau zu, die daraufhin

!) Nach Hall: ,,Selbstkostenberechnung*, 2. Aufl, 8.218. Miinchen 1920, Verlag Oldenbourg.
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ihrerseits die Fahne ihres Durchschlages abtrennen, nachdem sie in die Rubrik ,,Be-
stellung ist erfolgt am ... das Datum eingetragen haben. Auf diese Weise hat
der Bedarfsanmelder sowohl wie die Betriebsleitung die Sicherheit, daf die Bestellung
auch wirklich erfolgt ist. Ein Blick iiber die Kartothek geniigt der Betriebsleitung,
ihr diejenigen Bestellungen zu zeigen, die vom Einkauf noch nicht getitigt sind;
sie kann beim Einkauf nach der Ursache forschen und evtl. auf schnellere Erledigung
dringen oder génzliches Vergessen verhiiten. Der Bedarfsanmelder ist jetzt mit dem
BewuBtsein, dafl die Bestellung herausgegangen ist, befriedigt und gibt den Durch-
schlag b an das Magazin ab, falls das Magazin nicht selbst der Bedarfsanmelder war.
Hier wird der Durchschlag b wieder kommissionsweise eingeschachtelt.

Da der Einkauf die Bedarfsanmeldungen nach Bestellnummern abgelegt hat, miis-
sen die anderen Instanzen bei allen Nachfragen beim Einkauf diese Nummer aufgeben.

AuBer dem Durchschlag b
der Bedarfsanmeldung erhilt Teillieferurg | ausgeliefert
das Magazin noch eine Durch- '

. N . ST N .
schrift der vom Einkauf an- Komm.-Nr.: ... | Stiickl l\lr .............. .
gefertigten Bestellung, die Best. Anzahl:... h Ausschu
lieferzeitweise a'bgelegt’ Wil‘d, Datum ‘ -Anzahl Tot&r >“ Datum q Anzahl Total

damit das Magazin hiernach -
seine Mahnungen dem Be- ’
triebsbureau aufgeben kann, 1
das sie dann dem Einkauf .
weitergibt!). Das Mahndatum

wird in der Bedarfsanmel- }
dung b eingetragen, desglei- s‘
cheninc beim Betriebsbureau. ‘

Man kann dariiber im i
Zweifel sein, ob es rationell Abb. 107. Meldezettel.
ist, bei Serien- und Massen-
fabrikation die Bedarfsanmeldungen durch den Magazinverwalter vornehmen zu
lassen. In manchen Fabriken ist es die Werkleitung bzw. das Betriebsbureau, dem
auch jene Arbeit zugeteilt ist. Unstreitig aber wire es falsch, ausgenommen bei
Massenfabrikation, das Mahnwesen fiir die auswértigen Bestellungen allein dem Ma-
gazin zu iiberlassen, die Werkleitung wiirde dann immer die Erfahrung machen
miissen, daf die Mahnungen zu schematisch, zu wenig im Sinne der Werkstatt ge-
handhabt werden. Das Magazin kann die jeweilige Lage der Fabrikation und die
Erfordernisse in bezug auf die auswirtigen Bestellungen nicht iibersehen, es weil3
nicht, ob eine Mahnung schon in schéirferer Weise durchzufiihren ist. Es muf8 daher
alle Mahnungen auf vorgedruckten Formularen durch das Betriebsbureau gehen
lassen, wo sie evtl. noch entsprechend zugestutzt werden,

Bei den vom Magazin ausgehenden Mahnungen handelt es sich nur um die
Fille, wo der Liefertermin schon tiberschritten ist. Fiir einen intensiven Fabrik-
betrieb ist es aber unbedingt erforderlich, daf eine entsprechende Zeit vor dem
Liefertermin der Lieferant an den baldigen Ablauf des Termins erinnert und zur Ein-
haltung desselben aufgefordert wird. Diese Mahnungen werden vom Betriebsbureau
veranlaBt, und dazu hat die Bedarfsanmeldung oben den bekannten Terminkalender.

Ist die Ware eingegangen, dann gibt das Magazin die Durchschrift der Be-
stellung dem Priifmeister, der die Ware priift und in der Rubrik: ,,Material gepriift . .
die Richtigkeit bestdtigt. Normalerweise erfolgt die Qualititspriifung durch den
Priifmeister, in manchen besonderen Fillen verlangt der Bedarfsanmelder oder der

1) Vgl. E. Fein: ,,Mahnverfahren zur raschen Erledigung und Uberwachung der Auftrige*, Ztschr.
Werkstattstechnik 1913, S. 493.

Hippler, Arbeitsverteilung und Terminwesen. 11
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Betriebsingenieur oder ein anderer Beamter eine speziell von ihm gewiinschte Quali-
tatspriifung, was aus der Rubrik ,,Spez. Qualitdtspriifung durch . . . ¢ ersichtlich ist.
Dann iibergibt das Magazin diesem Beamten die Bestelldurchschrift. Auf dieser
sowie in der Bedarfsanmeldung b des Magazins wird die Priifung bescheinigt, die
Bestelldurchschrift geht zum Einkauf, damit dieser di¢ Zahlung anweise, Durch-
schrift b geht zum Betriebsbureau, das ¢ aus der Kartothek ausscheidet, die erfolgte
Lieferung in der Stiickliste vermerkt und b dem Arbeitsverteiler zusendet als Nach-
richt, dafl er hier mit der Bearbeitung beginnen kann. _

Bei Teillieferungen vermerkt der Priifmeister auf der Bestelldurchschrift und in
der Bedarfsanmeldung b Stiickzahl und Datum, die Durchschriften verbleiben aber
einstweilen noch im Magazin bis zur Restlieferung. Betriebsbureau und Arbeits-
verteiler erhalten die Nachricht vom Eingang der Teillieferung durch ein besonderes
Formular Abb. 107, das im Format wieder so bemessen ist, daB es iiber die Akkord-
karte Abb. 37—38 beim Einlegen in dieselbe vorsteht.

Die schonste Organisation des Bestellwesens kann die gewiinschten Erfolge
nicht zeitigen, wenn der Magazingedanke nicht gentigend durchgebildet ist?). Auch
schon die Selbstkostenberechnung verlangt die Durchfiihrung dieses Gedankens
bis zur letzten Konsequenz, nichts darf im Werkstattshaushalt verausgabt werden,
ohne daf} es vom Lager verbucht wiirde. 'Wie ein geordnetes Bestellwesen die Arbeits-
verteilung sehr erleichtern kann, so fast noch mehr eine richtige Lagerorganisation.
Eine unbedingte Notwendigkeit ist das Vorhandensein eines sogenannten ,,JKom-
missionslagers®, das man auch in so vielen Betrieben vermifit. Das Magazin muf}
sofort nach Ausgabe einer Stiickliste die darin aufgefithrten normalen Lagermaterialien
dem Kommissionslager iiherweisen, wohin auch das von auswirts eingehende Material
der betreffenden Kommission iiberwiesen wird. Braucht spéter bei Bearbeitung
der Kommission die Werkstatt diese Teile, dann entsteht keine Verlegenheit. Ohne
das Kommissionslager aber erlebt man immer wieder, dafl irgendein Teil, z. B.
Schrauben, inzwischen ausgegangen sind. Es ist jedoch nicht unbedingte Notwendig-
keit, fiir das Kommissionslager einen besonderen Raum zur Verfiigung zu halten,
es kann auch ideell gefiihrt werden in der Kartei der Lagerverwaltung. Damit die
Werkstatt nicht mehr Material erhilt, als sie braucht, sollten in der Stiickliste stets
die RohmafBe vorgeschrieben sein. Das Lager richtet dann das Material gleich auf
das RohmafB vor und die Werkstatt hat kein Restmaterial (Abfallstiicke) zuriick-
zugeben. Dadurch wird viel Material gespart, denn erfahrungsgemif liefert die
Werkstatt aus VergeBlichkeit und sonstigen Griinden viel Abfallmaterial nicht ans
Lager zuriick, dieses muf erst hinterher gehen,und dann ist es gar oft schon zu spét,
das Rohmaterial ist verschwunden.

Wir sind an dem Strom des Werkstattlebens hinabgewandert, wo sausende Ma-
schinen das ernste Lied vom schweren Schaffen surren, wo iiberall die strenge Gottin
der Arbeit einherschreitet, und haben dabei einen Blick getan mitten hinein in eine
Welt, die noch voll ist von starrenden Fragen und Problemen. Tief empfinden wir
dabei den Mangel all unseres Tuns, den ewigen Widerspruch zwischen Kénnen und
Sollen, das ewige Zuriickbleiben hinter den Forderungen. So ist es denn nicht leicht,
der Arbeitsverteilung als der Kronung der gesamten Betriebsorganisation, den tiefen,
gesunden Atemzug zu geben. Richtige, methodische Arbeitsverteilung verlangt die
sicher gestaltende Hand des routinierten Konners, der aus der reichen Palette von
Ausdrucksfarben, die ihm die Organisationskunst bietet, jeweils die besten und schon-
sten zu gebrauchen weif3, der die Kraft besitzt, zu bauen und zu ballen, die Féhig-
keit, grofie Formen klar zu gliedern, die grofen Einschnitte und Ruhepunkte zu er-
kennen und festzuhalten und dem zwingenden Erleben der Werkstatt auch den Aus-
druck der letzten zwingenden Gestaltung zu leihen.

1) Vgl. auch G. Peters: ,,Die Lagerfithrung®, Ztschr. Der Betrieb 1919, S. 109ff.
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Die Dreherei und ihre Werkzeuge
in der neuzeitlichen Betriebsfithrung

Von

Willy Hippler

Betriebsoberingenieur

Zweite, erweiterte Auflage

Mit 319 Textfiguren
1919. Gebunden Preis M. 16.—

Aus den zahlreichen Besprechungen:

s gehort leider zu den Seltenheiten, daB leitende Betriebsingenieure ihre in den Werkstitten ge-
wonnenen Erfahrungen in Buchform den Fachgenossen darbieten. Der Grund hierfiir ist in der
Tatsache zu suchen, da die Bearbeitung und methodische Zusammenfassung der Gedanken mehr
Zeit und Ruhe beanspruchen, als solche den mitten im schaffenden Leben stehenden Ingenieuren zur
Verfiigung steht, Nur durch Aufwendung der griften Inergic kann ein solches Werk zustande
kommen. Solche aus der Praxis heraus geschriebenen Biicher besitzen aber meist deshalb hohen Wert,
weil die grundlegenden Anschauungen nicht nur aus theoretischen Erwiigungen allein heraus gewonnen
sind, sondern das durch Erfahrungen gereifte Urteil des Fachmannes in sich schlieflen.

Fiir das vorliegende Werk trifft diese Kennzeichnung in hohem Mafe zu, und der Wert der
Arbeit ist in der heutigen Zeit um so hoher einzuschitzen, als die Hebung der Wirtschaftlichkeit in
unseren Betrieben als die alleinige Rettung aus der Trostlosigkeit unserer Wirtschaftslage angesehen
werden kann. Die im Kriege eingetretene enorme Steigerung der Dreharbeit in den mechanisclhien
‘Werkstiitten hat die kritische Beobachtung der Vorgiéinge beim Drehen sehr gefordert. Der Verfasser
suchte mit Erfolg den Dingen auf den Grund zu gehen, und er hat zu diesem Zwecke die bisher
bekannt gewordenen Forschungen, vor allem die Taylorschen, eingelend studiert. Die Beobachtungen
und Studien, die der Verfasser gemacht hat, sind eine sehr wertvolle Ergiinzung und in cinzelnen
Tillen auch eine Berichtigung der Ergebnisse Taylors, niimlich dort, wo die letzten, weit zuriick-
liegenden Arbeiten durch die Erscheinungen der letzten Jahrzehnte iiberholt sind.

... Im ganzen genommen, handelt es sich hier um eine #duBlerst wertvolle Bercicherung der
Literatur auf diesem sonst spirlich bedachten Gebiet. Die groBen Linien hat der Verfasser nach
richtigen Grundstitzen gezogen.

... lch empfehle das Buch allen Fachgenossen, welche sich mit dem Problem der Metallbe-
arbeitung zu befassen haben. (Betrieb, H. 4, 1919)

Die Betrlebsleltung inshesondere der Werkstiiten. Autorisierte deutsche Bearbeitung der
Schrift: ,,Shop management* von Fred. W. Taylor, Philadelphia. Von A. Wallichs, Professor
an der Technischen Hochschule in Aachen. Dritte, vermehrte Auflage. Dritter, un-
verinderter Neudruck. 14.—17. Tausend. Mit 26 Figuren und 2 Zahlentafeln. 1920.

Gebunden Preis M. 20.—

Uber Dreharbeit und Werkzeugstihle. Autorisierte deutsche Ausgabe der Sehrift:
wOn the art of cutting metals" von Fred. W. Taylor, Philadelphia. Von A. Wallichs, Pro-
fessor an der Technischen ITTochschule zu Aachen. Vierter, unverinderter Abdruck. 5. und
6. Tausend. Mit 119 Figuren und Tabellen. 1920. Gebunden Preis M. 22.—

Aus der Praxis des Taylor-Systems mit eingehender Beschreibung seiner Anwendung
bei der Tabor Manufacturing Company in Philadelphia. Von Dipl-Ing. Rudolf Seubert. Mit

45 Abbildungen und Vordrucken. Vierter, berichtigter Neudruck. 9.—18. Tausend. 1920.
Gebunden Preis M. 20.—

Kritik des Tﬂy]Ol’- Systems. Zentralisierung — Taylors Erfolge — Praktische Durchfithrung

des Taylor-Systems — Ausbildung des Nachwuchses. Von Gustav Fremz, Oberingenieur und
Betriebsleiter der Maschinenfabrik Thyssen & Co. in Miilheim-Ruhr. 1920. Preis M. 10.—

7u den angegebenen Preisen der angezeigten iilteren Biicher treten Verlagsteuerungszuschliige, iiber die die Buchhandlungen
und der Verlag gern Auskunft erteilen.
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Kritik des Zeitstudienverfahrens. Eine Untersuchung der Ursachen, die zu einem Mif-
erfolg des Zeitstudiums fithren. Von I. M. Witte. Mit 2 Tafeln. 1921. Preis M. 15.—

Bewegungsstudien. Vorschlige zur Steigerung der Leistungsfihigkeit des Arbeiters. Von
Frank B. Gilbreth. Freie deutsche Bearbeitung von Dr. Colin Roffi. Mit 20 Abbildungen auf
7 Tafeln. 1921. Preis M. 10.—

Das ABC der wissenschaftlichen Betriebsfiihrung. primer of Seientific Manage-
ment. Von Frank B. Gilbreth. Nach dem Amerikanischen frei bearbeitet von Dr. Colin Rof8.
Mit 12 Textabbildungen. Dritter, unverinderter Neudruck. 1920. Preis M. 4.60

Warum arbeitet die Fabrik mit Verlust? Tine wissenschaftliche Untersuchung
von Krebsschiiden in der Fabrikleitung. Von William Kent. Mit einer Einleitung von Henry
L. Gantt. Ubersetzt und bearbeitet von Karl Italiener. 1921. Preis M. 13.60

Die Kontrolle in gewerblichen Unternehmungen. Grundzige der Kontroll-
technik.  Von Dr.-Ing. Werner Grull, beratender Ingenieur fiir geschiftliche Organisation,
technisch-wirtschaftliche und technisch-rechtliche Fragen, beeidigter und offentlich angestellter
Biicherrevisor, Miinchen. Mit 89 Textfiguren. 1921. Gebunden Preis M. 64—

Einfiihrung in die Organisation von Masehinenfabriken unter besonderer Be-
riicksichtigung der Selbstkostenberechnung. Von Dipl.-Ing. Fr. Meyenberg, Berlin. Zweite,
durchgesehene und erweiterte Auflage. 1919. Gebunden Preis M. 10.—

Fabrikorganisation, Fabrikbuchfiihrung und Selbstkostenberechnung aer
Firma Ludw. Loewe & Co., A.-G., Berlin. Mit Genehmigung der Direktion zusammengestellt
und erldutert von J. Lilientbal. Mit einem Vorwort von Dr.-Ing. G. Schlesinger, Professor an
der Technischen Hochschule zu Berlin. Zweite, durchgesehene und vermehrte Auflage. Un-
verinderter Neudruck. 1919. Gebunden Preis M. 22.—

Grundlagen der Fabrikorganisation. Von Dr.-Ing. E. Sachsenberg. Mit zahlreichen
Formularen und Beispielen. Zweite, verbesserte Auflage. 1919. Gebunden Preis M. 11.—

Die Selbstkostenberechnung im Fabrikbetriebe. praktische Beispiele zur richtigen
Brfassung der Generalunkosten bei der Selbstkostenberechnung in der Metallindustrie, Von
0. Laschinski. Zweite, vermehrte Auflage. 1918. Preis M. 4.—

Grundlagen der Betriebsrechnung in Maschinenbauanstalten. von Herbert
Peiser, Direktor der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft. 1919.
Preis M. 6.—; gebunden M. 7.60

Werkstattstechnik. Zeitschritt fir Fabrikbetricb und Herstellungsverfahren. Ierausgegeben
von Professor Dr.-Ing. (. Schlesinger, Charlottenburg. Jihrlich 24 Hefte.
Vierteljihrlich Preis M. 15.—

Zu den angegebenen Preisen der angezeigten ilteren Biicher treten Verlagsteuerungszuschliige, iiber die die Buchhandlungen
und der Verlag gern Auskunft erteilen.





