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Allgemeine Gesichtspunkte fiir die
Kontrolle und ihre wirtschaftlichen

Grenzen.
Von Dr.-Ing. Otto Kienzle.

1. Begriff.

Bei der Erledigung der Aufgaben, die einer Betriebswirtschaft ob-
liegen, spielt die Kontrolle eine erhebliche Rolle. Sie greift tief in alle
Arbeitsabliufe hinein, und doch wurde sie in der Betriebswirtschafts-
lehre bisher nur in bezug auf Einzelgebiete, aber nirgends im groBen
Zusammenhang behandelt, und man vermiflt eine dem heutigen Stand

der Fertigungstechnik und der Organisation entsprechende zusammen-
fassende Darstellung?.

Der Zweck dieses Kapitels soll sein, in die allgemeinen Gesichts-
punkte der Kontrolle einzufiihren und eine Grundlage fiir ihre plan-
méBige Durchfithrung in jeder Art von Betrieb zu schaffen. Deshalb
wird bei jedem Punkt versucht, das Grundsétzliche herauszuarbeiten,
in der Erwartung, dadurch beim Leser Gedanken iiber die Anwendungs-
moglichkeit in seiner eigenen Betriebstétigkeit wachzurufen.

Um die Kontrolle in ihrem Wesen zu erfassen, sei zunéichst auf den
sprachlichen Begriff eingegangen. Kontrolle leitet sich ab von den
franzosischen Worten contre und rdle und bedeutet wértlich Gegenliste,
Gegenaufschreibung, und so bedeutet Kontrolle: Vergleich irgendeiner
Sache mit einer ,,dagegen zu vergleichenden Aufschreibung”. Heute
scheint man iiber den engeren Begriff ,, Aufschreibung* hinausgewachsen
zu sein, und doch werden wir sehen, daf dieser Punkt heute noch von
grundlegender Bedeutung ist. Wir konnen heute ,,Kontrolle‘ allge-
mein erkliren als Vergleich eines Ist-Zustandes mit einem
Soll-Zustand, einer Ist-Menge mit einer Soll-Menge, einer Ist-
Leistung mit einer Soll-Leistung oder ganz allgemein eines ,,Ist* mit
einem ,,Soll“. Die Amerikaner bezeichnen das Soll mit dem auch

1 Die bisher umfassendste Darstellung befindet sich in dem 1921 erschienenen
Buch ,,Kontrolle in gewerblichen Betrieben* von Werner Grull, dem der Ver-
fasser manche Anregungen verdankt.
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uns nicht ungeldufigen Wort ,,Standard*, was etwa das bedeutet, was
man sich in bezug auf eine Sache als zu erreichen vornimmt, oder das,
was man sich selbst einmal festgesetzt hat. Hier geht das ,,Standard‘
weit iiber unseren Begriff ,,Norm‘ binaus.

Da wir im Betriebe praktische Arbeit zu leisten haben, so miissen
wir uns zunichst iiber das Soll klar werden, denn, wie bekannt, besteht
iiber das, was im einzelnen Falle erreicht werden soll, zwischen ver-
schiedenen Dienststellen oft eine recht verschiedene Auffassung.

In allem kénnen wir uns einideales Soll denken. Es ist der Zustand
oder die Leistung, die man sich als die denkbar beste vorstellen kann.
Man weiB zwar, dal man dieses Soll nie erreichen kann; trotzdem soll
es aber als ideales Ziel der Arbeit vorschweben, denn nur derjenige kann
fortgesetzt auf den Fortschritt bedacht sein, dem ein solches Ideal
vorschwebt. Wir moéchten z. B. haben, daB alle Arbeiter gesund und
leistungsfahig, pinktlich und arbeitswillig an ihren Plétzen sind; wir
méchten, daBl im Lager keine Lagerhiiter sind und die Lieferungen von
drauBlen genau auf den Tag eintreffen; wir méchten, daB alle Maschinen
voll besetzt sind und daB alle Arbeitsstiicke genau gleich ausfallen. Vor
allem sollte man sich von seinem Erzeugnis ein ideales Bild machen.
Einer macht z. B. Radioapparate, er sollte sich dann ausmalen, welche
Eigenschaften ein idealer Radioapparat haben sollte. Alle diese Ideale
haben, wiewohl sie nie erreicht werden, einen sehr praktischen Wert,
denn sie weisen die Richtung, in der die Entwicklung geleitet werden
soll. Bei Maschinen kann ein ideales Soll z. B. als Konstruktionsforderung
vor der Durchkonstruktion schriftlich festgelegt sein. Man denke stets
daran, dal es nichts Gefahrlicheres gibt, als wenn man sich in einem
Unternehmen einbildet, es sei nicht mehr zu verbessern, und man er-
kennt den Wert des idealen Soll.

In der Praxis des téglichen Geschehens brauchen wir ein anderes
Soll, das wir als praktisches Soll bezeichnen wollen. Es ist das Soll,
das mit den jeweiligen zur Verfiigung stehenden Mitteln in wirtschaft-
licher Weise angestrebt wird. In manchen Beziehungen trifft es mit
dem idealen Soll zusammen, z. B. beziiglich der Richtigkeit des Kassen-
bestandes oder der Stiickzahlen im Lager. Aber in bezug auf die Giite
von Erzeugnissen besteht ein erheblicher Unterschied. Der Anndherung
an das ideale Soll stehen ndmlich wirtschaftliche Erwégungen gegeniiber.
Es gibt firr jedes Erzeugnis verschiedene Giitestufen, die verschiedenen
Abstand vom idealen Soll haben, deren jede aber einen bestimmten
Markt hat, wie man an dem Beispiel des Radioapparates deutlich sieht.

Hier ist das z. B. in Gestalt eines Musterapparates oder in einer
Zeichnung festgelegte praktische Soll das, was man in der betreffenden
Preisklasse augenblicklich fiir erreichbar hélt. Sich ihm méglichst an-
zunéhern, ist die tégliche Bemiihung des Betriebes. Wihrend die An-
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niherung an das ideale Soll Aufgabe konstruktiver Mafinahmen ist, ist
die Annidherung an das praktische Soll Aufgabe betrieblicher MaBnahmen.

Nun weil jedermann, dall in der Fertigung kein einziges Erzeugnis
absolut genau so ausfillt, wie das Muster, denn jedes Teil wie auch der
zusammengebaute Apparat zeigt die bekannten unvermeidlichen Ab-
weichungen. Um diese zu beriicksichtigen, legen wir ein toleriertes
Soll fest. Dies gilt nun wieder ganz allgemein, denn in jeder Beziehung
treten in der Praxis Abweichungen von dem Soll auf, gleichgiiltig, ob
es sich um Zeiten, Leistungen, Stiickzahlen, Gewichte oder Mafle handelt.

Diese Abweichungen oder Toleranzen in ertréglichen, die Brauch-
barkeit nicht beeintrichtigenden Grenzen zu halten, ist Aufgabe der
Kontrolle. Sie darf Abweichungen nur innerhalb bestimmter Grenzen
oder innerhalb des tolerierten Soll zulassen. Dieses ist also nun das
Soll, das unter allen Umstéinden erreicht werden muB. Kontrollen gibt
es nur, weil alles, womit wir im Betriebe zu tun haben, Unvollkommen-
heiten aufweist und weil offenbar dauernd Einfliisse am Werk sind, die
die Erreichung nicht nur des praktischen Soll, sondern auch des tole-
rierten Soll mit tausend Mittelchen bekimpfen und so Schaden an-
richten wollen. Die Kontrolle soll also diese Schiden verhindern;
es ist dies ihre negative Seite. Diese Aufgabe fiihrt die Kontrolle
dazu, die Ursachen zu bekimpfen, und wo die Ursachen nicht beseitigt
werden kénnen, die Auswirkung der Ursachen abzusperren und schlieB-
lich dazu, die Betriebsabliufe mit Sicherungen zu versehen und damit
gesichert zu leiten; das ist die positive Seite der Kontrolle.

Es ist psychologisch nicht unwichtig, im Auge zu behalten, dal die
Kontrolle nicht nur jene negative, sondern auch diese positive Seite
hat, denn Kontrolle wird, wenigstens soweit sie sich mit menschlichen
Tatigkeiten befaBt, um so unangenehmer empfunden, je stirker ihre
negative Seite hervortritt und man muB gestehen, daB3 dies in deutschen
Betrieben stirker als in amerikanischen der Fall ist. In Amerika ist
die positive Seite sehr viel stirker entwickelt und daher die Kontrolle
auch in viel hoherem MaBe als bei uns als ein positiver Bestandteil der
Betriebsgliederung anerkannt. Dazu kommt, daB man dort weniger
empfindlich gegen Kritik ist und eher als bei uns geneigt ist, aus Kontroll-
ergebnissen selbst zu lernen.

Um nunmehr zu den praktischen Gesichtspunkten zu gelangen, wird
im folgenden zuniéichst auf die verschiedenen Felder und Gegenstéinde
(Objekte) der Kontrolle eingegangen. Hieraus werden wir entwickeln,
welche Gefahrenquellen es sind, die dauernd der Erreichung des Soll im
Wege stehen und deren EinfluB durch die Kontrolle so weit als moglich
behoben werden soll.

Haben wir diese erkannt, so werden wir die Grundsitze fiir die Auf-
stellung des Soll und der zulissigen Abweichungen (Toleranzen) zu-
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sammenstellen und danach auf die Methoden und Mittel der Kontrollen
iibergehen. Dann werden wir von den Menschen zu reden haben, die
in der Kontrolle tétig sind und von der Organisation, die sie zusammen-
schlieBt; den Abschluf unserer Betrachtungen wird die Frage der
Wirtschaftlichkeit der Kontrolle bilden.

2. Die Kontrollfelder.

Im Betriebe haben wir es im wesentlichen mit vier Gruppen zu tun:
1. mit den Menschen,

2. mit der Einrichtung,

3. mit dem Material und

4. mit dem Kapital.

Wenn man genauer zusieht, so mul} in jeder Gruppe die Kontrolle nach
drei Richtungen gehen. Sie muf} feststellen:

a) ob die Dinge die verlangte Giite haben (Frage nach dem,,Wie?*),

b) ob sie in der verlangten Menge vorhanden sind (Frage nach dem
,,Wieviel?®),

c) ob sie den verlangten Zeitaufwand erfordern und ob sie zum vor-
gesehenen Zeitpunkt zur Verfiigung stehen (Frage nach dem ,,Wann?*)
(8. Ubersicht Abb. 1).

Menschen| Gesundheitszustand, Unfallschutz, Eignung Giite
Leistungsfahigkeit, Anwesenheit Menge
Bereitschaft Zeit,

Einrich- | Zustand und Genauigkeit Giite

tung Raum, Leistungsfahigkeit Menge
Bereitschaft ‘ Zeit

Giiter Stoffbeschaffenheit, MaBe, Gewichte Giite
Stiickzahlen und andere Mengen Menge
Liefertermine Zeit

Kapital | Giite von Forderungen, Waren und Einrichtungen | Giite
Werte Menge
Zahlungstermine Zeit

Abb. 1. Kontroll-Felder und -Arten.

Dieses alles ist notig, um in einem Betriebe gute Lei-
stungen auf wirtschaftliche Weise zur rechten Zeit zu
erzielen. Je gréBer die Unvollkommenheit in jeder einzelnen dieser
Beziehungen ist, desto stirker wird der Betriebserfolg beeintrichtigt.

la. Wasdie Giitekontrolle anbelangt, so 148t sie auch die Menschen
nicht auBer Betracht; sie iiberwacht ihren Gesundheitszustand, beson-
ders bei gesundheitsgefidhrlichen Arbeiten, den Unfallschutz, den Ge-
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sundheitszustand der Rdume in bezug auf Heizung, Beleuchtung,
Liiftung. Hierzu gehort auch die Uberwachung der Eignung der ver-
schiedenen Menschen; heute wird ja der Lehrling vielfach auf Eignung
gepriift und nach Eignung verwendet; es ist aber bereits erkannt
worden, daB damit erst die Halfte getan ist und dab es wichtig ist,
auch zu kontrollieren, ob dieser Eignungsbefund sich als richtig bewahrt
und ob der Einzelne entsprechend seiner Eignung an den richtigen Platz
gestellt ist. Dementsprechend hat man die Eignungskontrolle mit Erfolg?
auch auf die erwachsenen Menschen ausgedehnt, die man in den Betrieb
einstellt.

1b. MengenmiBige Einfliisse bei den Personen beziehen sich darauf,
ob entsprechend der Arbeitsmenge geniigend Leute angestellt sind und
ob diese Leute innerhalb bestimmter Zeiten die einmal als méglich fest-
gestellten (vorkalkulierten) Arbeitsmengen fertigbringen.

lc. Damit kommen wir zur Zeitkontrolle. Sie kontrolliert grund-
satzlich zweierlei, namlich Zeitdauer und Zeitmaf. Diese Doppel-
eigenschaft werden wir bei der Zeitkontrolle auch in den anderen Kon-
trollfeldern wiederfinden. Bei den Menschen erstreckt sich die Zeit-
dauerkontrolle auf die Anwesenheitszeit und im AnschluB an die
soeben erwihnte Mengenkontrolle auf die Zeit, die auf die einzelnen
Arbeiten verwandt wird.

Die Zeitpunktkontrolle sorgt dafiir, da die Leute zum richtigen
Zeitpunkt fiir eine bestimmte Arbeit zur Verfiigung stehen.

2a. Der Zustand beeinfluBt auch die Menge der zur Verfiigung
stehenden Betriebsmittel, denn stark abgenutzte stehen fiir genaue
Arbeiten nicht mehr und reparaturbediirftige iiberhaupt nicht zur
Verfiigung. _

9b. Die Zeitkontrolle hat hier die gleiche Bedeutung wie bei den
Menschen. Die Laufzeit der Maschinen ist iiberdies ein wesentliches
Merkmal der wirtschaftlichen Betriebsausnutzung. Die Zeitpunkt-
kontrolle findet ihren Ausdruck in den Maschinenbesetzungstafeln,
deren Abstimmung mit dem wirklichen Betriebsgeschehen Vorbe-
dingung fiir eine wirksame Terminkontrolle ist. Sie ist gleichzeitig eine
der am schwierigsten durchzufithrenden Aufgaben der Betriebsorgani-
sation.

3a. Am meisten sind wir in bezug auf die Giiter selbst gewdhnt,
von Giitekontrolle und Mengenkontrolle zu sprechen. Die Giitekontrolle
erstreckt sich einesteils auf die innere Beschaffenheit der Stoffe, d. h.
auf die Werkstoffkontrolle und andererseits auf die Einhaltung der
vorgeschricbenen MaBe und die Ausiibung der erwarteten Funktion

1 In einem groBeren Betrieb hat man beobachtet, daB dadurch der Arbeiter-
wechsel auf ein Viertel vermindert wurde.
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(MaB- und Funktionskontrolle). Diesen beiden Gebieten ist je ein
Kapitel gewidmet. Wie umfassend die Werkstoffkontrolle ist, zeigt
die Ubersicht Abb. 2 durch einige Beispiele.

Eingehende | Stoffinderung In d.Fertigung verindert. Stoffe Fertig-
Stoffe | “ARToLd 0T | Grundstoff | Oberfliche | Erzeugnisse
1. Hilfsstoffe
Stichproben| Heizwert- Formsand- Generator-
bestimmung — priffung in — gaspriifung
von Kohlen GieBerei im Stahlwerk
2. Fertigungsstoffe
Stichproben . Metallogra-
mlsone | Schmiede- | phische Un-| TAUCKTEr | Probebe-
FerreiBver- proben in | tersuchung rinktom lastung eines
err h Stahlwerken | eines Auto- Stahldraht Drahtseiles
suce genschnittes
Vollproben | Schlaghérte- | Schweilkon-| Priifung Isolations- |Léngung von
prifung |trolleanelek-| gehdrteter |priifung von |Gliederketten|
trischen Ma- | Stichplatten | Emaille- -
schinen |(Nahmaschi-| drihten IS__c;latlonS-
T tur-| nen) mit dem priifung von
kontrolle an. | SKleroskop Motoren
Hértesfen

Abb. 2. Beispiele fiir regelmiBige Werkstoffkontrolle.

Man versteht unter Werkstoffkontrolle gewohnlich nur die sogenannte
Materialpriifung, d.h. die chemische und physikalische Untersuchung
der eingehenden Werkstoffe, jedoch muf sich hiufig die Werkstoff-
kontrolle durch den Betrieb bis zum fertigen Erzeugnis durcherstrecken.
Gerade diesen Kontrollen im Betriebe miissen wir unsere besondere
Aufmerksamkeit schenken, denn sie werden von immer gréBerer Be-
deutung. Dieser Gedanke sei in bezug auf die regelméBige Werkstoff-
kontrolle an Hand der Ubersicht Abb. 2 erliutert. So sind von den
Hilfsstoffen z. B. die Kohlen von Zeit zu Zeit auf ihren Heizwert zu
untersuchen. Wihrend in diesem Falle der Stoff beim Eingang in das
Werk gepriift wird, sind in anderen Fillen Priifungen wihrend oder
nach der Herstellung der Hilfsstoffe notwendig. Die Ubersicht zeigt
als Beispiele die Priifung des Formsandes in GieBereien wihrend seiner
Aufbereitung und die Kontrolle des Generatorgases in Stahlwerken.
Fir die Fertigungsstoffe bringt das Bild eine Reihe von Beispielen
fiir Stich- und Vollproben. Der hochste Grad ist die selbsttéitige Rege-
lung, wie sie z. B. beim SchweiBkontroller an einer elektrischen Schweil3-
maschine erfolgt, der selbsttitig die SchweiBtemperatur regelt und
dadurch eine nachtrigliche Beeinflussung des Werkstoffes verhiitet.
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Die Einzelheiten des Gebietes , Werkstoffkontrolle* behandelt
Kapitel 61. Ebenso erstreckt sich die MaBkontrolle im weitesten Sinne
vom Materialeingang bis zum Ausgang des fertigen Erzeugnisses aus
der Werkstatt. Sie geht, wie aus den Beispielen der Ubersicht Abb. 3
hervorgeht, von der Mafifeststellung an eingehenden Stangen, Stoffen,
Schmiedestiicken, GuBstiicken iiber die MaBpriifung der Einzelteile bis
zur Funktionspriiffung und Leistungspriifung des fertigen Erzeugnisses.
Die Einzelheiten behandelt Kapitel 82. Fahren wir nun in der Be-
sprechung der Abb. 1 fort.

Bei der Anlieferung Bei der Fertigung Fertig-
Roh- Teile und 3 . mehrere Teile erzeugnisse
teile | Halbzeuge | “grype, | Einzelteile zusammen | MaBe u. Funktion|
Voll- von Hand: Kontrolle vor
proben Werkstiicke und nach dem
gozogene | Kugel- |anDrehbank, o, 000 Zusammenbau
GuB- | Stangen | lager [Frasmaschine Druckmeg-.
stiicke usw. sung beim

Rohre Zund- | selbsttéitig: | Einpressen
apparate | MeBuhr an | von Buchsen| Frobelauf
Schieif- in Pleuel-
maschine stangen

Stich- [Spritz-| Profil- | Schrau- | Automaten-
proben | gub- eisen ben stiicke
stiicke

Abb. 3. Beispiele fiir regelmiBige MaB- und Funktionskonfrolle.

3b. Die Mengenkontrolle der Giiter ist nebst der Giitekontrolle wohl
das grofte Téatigkeitsfeld der Kontrolle. Die Mengenkontrolle sichert
den Arbeitsflufl und schafft die Unterlagen fiir die Abrechnung, so aufs
engste mit der Wertkontrolle zusammenarbeitend. Diesem Gebiet sind
zwei Kapitel gewidmet: 3 Mengenkontrolle® und 4 Kontrolle durch
Wiegent. Wie Mengenkontrolle den gesamten Materialflul, und zwar
gleichermallen den der Hauptstoffe wie den der Hilfsstoffe, begleitet,
zeigt die Ubersicht Abb. 4.

3c. Die Zeitkontrolle in bezug auf die Giiter ist natiirlich aufs engste
mit den Zeitkontrollen in bezug auf Menschen und Einrichtungen ver-
kniipft und wird daher im gesamten Zusammenhang in Kapitel 95
behandelt.

Die Zeitdauerkontrolle, bezogen auf die Arbeitsstiicke, ist die

Schulz, E. H.: Werkstoffkontrolle (Materialpriifung).

Brauer, P.: Kontrolle der Mafrichtigkeit von Werkstiicken.
Grassler, H.: Mengenkontrolle im Materialfluf3.

Zschacke, E. H.: Kontrolle durch Wiegen.

Fraenkel, K. H.: Zeitkontrollen.

o W N
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Grundlage fiir die Nachkalkulation. Daneben ist die Zeitdauerkontrolle
fiir gewisse Dauerprozesse wie Glithen, Trocknen, Mischen wichtig, weil
davon die Giite des Erzeugnisses abhéngt. Beider Zeitpunktkontrolle
in bezug auf den GiterfluB handelt es sich im besonderen um die Liefer-
termine, und zwar wiederum von Anfang bis zu Ende des Betriebes,
d.h. vom Materialeingang tiber die Liefertermine von Werkstatt zu
Werkstatt, bis zum Liefertermin fiir den Kunden.

4a. SchlieBlich ist in der Ubersicht noch das Kapital genannt, das
unter denselben Gesichtspunkten zu kontrollieren ist. Nicht jeder

ia/er Arfihr

TS TR T I
Versand Verpackungy Lerijgung
Abb. 4. Wo erfolgt Mengenkontrolle ?

Kapitalposten ist gut, er bedarf daher sehr wohl in bezug auf seine Giite
einer Kontrolle. Forderungen kénnen faul werden, Patentrechte konnen
verfallen, als brauchbar eingesetzte Maschinen kénnen wertlos werden;
so steht man heute auf dem Standpunkt, daB die Kontrolle der aktiven
Posten auf ihre Giite nicht mehr wie frither nur alle Jahre einmal bei
der Bilanz, sondern in kiirzeren Zeitabstinden vorgenommen werden muB.

4b. Die mengenmifige Kontrolle des Kapitals ist die Aufgabe der
gesamten Buchhaltung, soweit sie sich auf den Betrieb bezieht, im be-
sonderen der Betriebsbuchhaltung. Sie kontrolliert den FluB der Dinge
durch den Betrieb unter dem Gesichtspunkt des Wertes. Dies ist durch-
aus nicht gleichbedeutend mit dem MaterialfluB. Dieser bildet nur
einen Teil der Werte. Andere Werte bestehen in Lohnen und schlieBlich
in Kosten, die zur Aufrechterhaltung des Betriebes dienen und daher
auf die Erzeugnisse aufzuteilen sind.
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Eine andere Art von Wertflufl ist die in der Abschreibung zum Aus-
druck kommende Maschinenabnutzung, deren Gegenwert in den Er-
zeugnissen wiederkehren muB.

4c. Schliefllich kommt auch beim Kapital die Zeitkontrolle mit
hinein, die in bezug auf Zeitdauer die Zinseinfliisse und in bezug auf
Zeitpunkte die Termine ein- und ausgehender Zahlungen zu iiber-
wachen hat. Hierher rechnen wir auch die Zeitpunktkontrolle, welche
fur rechtzeitige Erfullung anderer Vertragsverpflichtungen, z. B. Aus-
nutzung von Optionen, Garantiezeiten u.dgl. sorgt. Wir sehen also,
daB tatséchlich durch alles, womit man im Betriebe zu tun hat, diese
Dreiteilung geht: Zustands- oder Giitekontrolle, Mengenkontrolle und
Zeitkontrolle. Diese Betrachtung war notwendig, um eine Grundlage
fiir die Organisation der Kontrolle zu finden und auBlerdem, um nunmehr
die Gefahrquellen zu untersuchen und die Einflisse herauszufinden, die
dauernd am Werke sind, um den glatten Ablauf der Dinge zu stéren und
den Betriebsleuten das Leben schwer zu machen. An Hand der Ubersicht
Abb. 1 ist es sofort gesagt: Wir haben es mit Unvollkommenheiten der
Menschen, der Einrichtungen, der Giiter (des Materials) und auch
des Kapitals zu tun.

3. Die Gefahren oder Fehlerquellen.

Die Gefahren beim Menschen liegen in kérperlichen und psychischen,
mehr aber in moralischen Eigenschaften. Kérperliche Gebrechen,
Gesundheitsstérungen, Unvollkommenheiten der Sinne, schwache Augen,
schlechtes Gehor, ungeniigende Feinfiihligkeit sowie Ermiidung beein-
trichtigen Giite und Menge der Arbeitsleistung. Unfille beeintrichtigen
unmittelbar die Leistung; ebenso nachteilig wirken sich psychische
Mingel aus, wie Mangel an Konzentration, schlechte Auffassungsgabe,
schlechtes Gedéchtnis, Unaufmerksamkeit, Unpiinktlichkeit, Nach-
lassigkeit, leichte Erregbarkeit und vieles andere.

An moralischen Eigenschaften spielen Egoismus, MiBgunst, Neid und
HaB eine Rolle; am meisten haben wir es mit dem Egoismus zu tun.
Er wirkt sich darin aus, die eigene Arbeitsleistung méglichst teuer zu
verkaufen oder, wie man leider oft sagen muB, fiir eine zu empfangende
Leistung méglichst wenig zu leisten, ferner darin, Giiter nicht abzu-
liefern bzw. zu entwenden und schlieBlich darin, einen verschuldeten
Schaden zu verdecken. So wirkt sich der Egoismus auf Lieferungen, sei
es an die nichste Arbeitsstelle, sei es nach drauBen, aus. Der Gebende
hat stets ein Interesse daran, daB die zu bezahlende Menge méglichst
hoch beziffert wird, der Empfangende daran, daB sie méglichst niedrig
beziffert wird. Der Beispiele dafiir gibt es unzihlige.

a) Ein nachlissiger Kassierer oder Lagerverwalter wird nie beun-
ruhigt sein, wenn er mehr Geld bzw. Ware in seinem Gewahrsam hat,
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als das Soll im Buche betrigt und daher eher eine Einnahme als eine
Ausgabe zu buchen vergessen.

b) Bei Bezahlung nach Zeitlohn will der Arbeiter viele Stunden, bei
Bezahlung nach Akkord will er hohe Stiickzahl und daher Ausschufl
vertuschen oder schon frither gelieferte Stiicke nochmals abgeben.

c¢) Ein Arbeiter 148t trotz Abwesenheit durch einen anderen seine
Zeitkarte stempeln.

Ganz allgemein mufl man sich also wappnen gegen:

a) Unterdriicken von Tatsachen (Kassierer unterlifit Buchung).

b) Entstellung oder Filschung von Tatsachen (Stundenzahl, falsche
Stiickzahl).

c¢) Erdichten von Tatsachen (betriigerisches Stempeln).

Bei den Betriebseinrichtungen liegt eine tatséichliche Gefahr in
der Zerstorung durch Witterungseinfliisse (Durchweichung durch Regen,
Anfressen durch Rost, durch chemisch verunreinigte Luft u. dgl.) und
in der Abnutzung durch den Gebrauch. Diese Abnutzung findet statt
auf dem FuBboden der Werkstatt, am Riemen, der die Maschine treibt,
in deren Lagern und an den Fiihrungen der Maschinen und schlieBlich
an Werkzeugen und MeBmitteln. Weiterhin liegt eine Gefahrquelle in
der durch falsche Benutzung herbeigefiihrten Zerstorung, die zwar beim
Bruch gewdhnlich sofort sichtbar wird, haufig aber nur in einer Ver-
biegung besteht. Eine wirtschaftliche Gefahr in bezug auf die Einrich-
tungen besteht im Veralten von Einrichtungen. In bezug auf die Arbeit
drohen falsche Einstellung von Werkzeug und Geschwindigkeit, unge-
niigende Schmierung und Kiihlung, Uberlastung, Undichtigkeit, Falsch-
oder Nichtauslésung von Bewegungen.

Beim Material liegen die Gefahrquellen in der ungleichméBigen
Beschaffenheit des Stoffes, in MaBabweichungen, und zwar beides sowohl
beim Eingang der Ware wie auch wihrend des ganzen Fertigungsganges.

In bezug auf die Menge drohen falsches Zihlen und Wiegen, Dieb-
stahl, Bruch, Zerstérung, Auslaufen bei Flissigkeiten, Schwund, Zu-
figung von AusschuB oder Fremdware, um Behilter voll erscheinen
zu lassen.

Die Gefahren beim Kapital haben wir bereits angedeutet. Kapital-
werte verschwinden, wenn eine Kunde unauffindbar verschwindet oder
zahlungsunfihig wird. Werte kénnen auch gemindert werden oder ver-
schwinden, wenn von auBen hereingetragener Schaden entsteht, z. B.
Brandschaden, Einbruchschaden, Haftpflichtschaden und man nicht
durch geniigende Versicherung gedeckt ist. Hinzu kommt die Gefahr,
daf8 trotzdem durch irgendwelche Vertragsverletzungen, wie Unter-
lassung pflichtméBiger Sicherungen, Versdumnis von Pramienzahlungen,
Anspriiche hinfillig werden. Kapitalschaden entsteht auch, wenn Un-
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kosten falsch disponiert sind und deshalb Waren zu billig verkauft
werden. Auch bei einer guten Selbstkostenrechnung kann dies passieren,
wenn man z. B. Jahresunkosten, die erst am Ende des Jahres auflaufen,
withrend des Jahres nicht beriicksichtigt hat. Uberdies ist das Kapital
am meisten den von auflen drohenden Gefahren ausgesetzt, insbeson-
dere auch der Gefahr eines absinkenden Marktes, der seine Ursachen in
der Jahreszeit, der Mode, dem Wettbewerb, dem Geschmack und der
Kaufkraft hat. Hierdurch kénnen plétzlich groBe Lagerposten sehr
erheblich entwertet werden; sogar auf den Wert von Betriebseinrich-
tungen kann sich dies auswirken, wenn diese plotzlich und dauernd
beschiftigungslos werden. (Beispiele: Die Klavierindustrie ist durch
Radio und Sprechmaschinenindustrie eingeengt, viele Webereien durch
die Kunstseidenindustrie).

Wir sahen soeben an dem Versicherungsfall, daf hiufig noch Ge-
fahren bestehen, auch wenn die Erstgefahr beseitigt ist. Wir sprechen
dann von Gefahrenketten fiir die Ubersicht Abb. 5 einige anschauliche
Beispiele gibt.

Beispiel far

Gite Menge Zeit
Soll  |MaBrichtigesWerkstiickl 1000 Fertigstiicke Termin
Gefahreni Falsche Zeichnung Ungeniigende Halb- | Vergessene Bestellung

Unleserliche Zahlen
Unleserliche Pause
Falsche MeBmittel
Falsche Handhabung
Falsche Ablesung
Falsche Folgerung
(Vergessen Stiick
nachzuarbeiten)
Nachtrigliche MaB-
anderung (z. B. durch
Verbiegen)

zeugmenge
Werkstoffehler
Falsches Muster
Ausschu3 durch MaB-
fehler

Entwendung von
Halbzeug

Verlust von Stiicken
Falsches Zihlen
Nachtragliche Ent-
wendung

Abb. 5. Gefahrenketten.

Verspiteter Material-
eingang

Verspitet in Lager ge-
nommen
Verzégerung durch
Kontrolle
Vergessener Betriebs-
Auftrag

Maschine nicht frei
Fehlen des Mannes
Fehlen von Werkzeug
Zu langsame Arbeit
Herumliegen in Werk-
statt

Warten auf zugehorige
Teile

Wir sehen also, dal auf allen Gebieten dauernd Einfliisse am Werk

sind, die verhindern wollen, daB das Ist das Soll erreicht, und zwar sind
diese Einfliisse derart, daB das Ist immer unter dem Soll liegt, d. h.,
daB die Abweichung immer eine solche ist. die Schaden verursacht;
diese Erkenntnis schafft die wirtschaftliche Berechtigung der
Kontrolle. AuBerdem haben wir durch die Betrachtung der Gefahr-
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quellen eine zweite wichtige Grundlage fiir Methodik und Organisation
der Kontrolle gefunden.

Wir kommen nunmehr zum Ausgangspunkt jeder Kontrolle, das ist:

4. Die Aufstellung des Soll und der zuliissigen
Abweichungen.

Indem man sich das ideale Soll, das man eigentlich erreichen
méchte, dauernd vor Augen hilt, stellt man ein praktisches, toleriertes
Soll auf, das nach dem Stand der Technik und des Marktes mit wirt-
schaftlichen Mitteln zu erreichen ist. Wir wollen aus unseren Kontroll-
feldern (Abb. 1) zunichst die Giiter in Betracht ziehen. Hierbei kann die
Aufstellung eines Soll auf mehrere Arten geschehen: durch Herstellung
eines Musters, durch Beschreibung, durch Zeichnung, durch zahlenmaBige
Angaben. Das Ideal ist, ein Soll ausschlieBlich in zahlenméBigen, mel-
baren Angaben festzulegen. Daran erkennen wir wieder den urspring-
lichen Begriff der Kontrolle als ,,Vergleich mit einer Aufschreibung®.

Einheiten. Zahlenm#Bige Angaben setzen natiirlich das Vorhanden-
sein einer MaBeinheit voraus, wie Stiickzahl, Mark und Pfennig, Meter,
Pferdestiarken. Man muB zunichst die MaBeinheit richtig wéhlen, z. B.
entsteht bei Schiittgiitern hiufig die Frage, ob Rauminhalt oder Gewicht
maBgebend und fiir die Kontrolle geeignet sind. Auch bei Mengen von
Werkstiicken, besonders solchen der Massenfertigung, ist die Einheit
nicht immer selbstverstindlich, und es ist bisweilen zu entscheiden, ob
Stiickzahl, Gewicht oder Rauminhalt (Anzahl von Normalbehéltern)
als Grundlage der Einheit zu wihlen sind. Sogar betriebsorganisato-
rische Griinde kénnen die Wahl der Einheit bestimmen. Z. B. gibt man
Papierbogen in der Einzelfertigung einzeln aus, in der FlieBfertigung
kann man sie nach Gewicht ausgeben und abbuchen.

Auf vielen Gebieten ist es aber durchaus noch nicht selbstverstandlich,
daB man iiber MaBeinheiten verfiigt. Z.B. gibt es noch keine allgemein
giiltige Einheit fir Lautstérken, die uns positiv bei allen Sprechgeriten
und negativ als Lautlosigkeit bei Motoren und anderen Maschinen
interessiert.

Die Lichttechnik hat sich erst im letzten Jahrzehnt eine neue Einheit
im Lumen geschaffen. Die Metallbearbeitung versucht in jiingster Zeit
eine Einheit fiir die Bearbeitbarkeit zu schaffen.

Eine allgemeine Einheit fiir die Hérte gibt es noch nicht; man behilft
sich, indem man Vergleichszahlen bestimmter Kontrollverfahren
heranzieht und spricht so von Brinellhirte, Skleroskophérte und anderen.

Die Darstellung zahlenm#Biger Angaben findet statt in Schrift-
stiicken, Zahlentafeln, in Zeichnungen und in graphischen Darstellungen
(z. B. Sollverlauf von Leistungskurven).
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Hiufig sind die zahlenméBigen Angaben durch Beschreibung zu
erginzen, wie wir es aus Bestellungen wissen ; auch sollte man auf Zeich-
nungen mit textlichen Erlduterungen nie zu sparsam sein. Sehr oft
werden Zeichnungen durch sehr eingehende Abnahme- bzw. Prif-
bedingungen ergénzt (s. spiter Abb. 8).

Wo zahlenméBige Angaben nicht zur Verfiigung stehen, tritt das
Muster ein. Die Muster spielten frither eine viel groBere Rolle als heute;
der neuzeitliche Verkehr lehnt sie wegen der damit verbundenen Unzu-
linglichkeiten und Unbequemlichkeiten ab.

Ein Muster ist hiufig nicht in allen Eigenschaften maBgebend ; auch
ist es schwer, die zuldssigen Abweichungen festzulegen. Eine Haupt-
schwierigkeit liegt aber in folgendem: Wenn man es mit Dritten zu tun
hat, st6ft man in jedem Fall auf Schwierigkeiten, gleichgiiltig, ob man
mit einem oder mit mehreren Mustern arbeitet.

Arbeitet man mit zwei Mustern, von denen man eines zuriickbehilt,
so ist das Soll nicht genau umrissen, denn das eigene Muster ist nie
genau gleich dem iibersandten.

Arbeitet man mit einem Muster, so drohen als Gefahren: Verlust,
Beschidigung, Verénderung, die teils ohne eigenes oder des Dritten
Zutun oder durch dessen Boswilligkeit verursacht sein kénnen.

Bisweilen setzt man an Stelle des Musters ein Gegenstiick (z. B. eine
Durchbruchlehre fiir ein gezogenes Profil). Damit wird noch viel ge-
arbeitet, obwohl hier die gleichen Gefahren drohen.

In gewissem MaBe bedrohen diese sogar Zeichnungen und Beschrei-
bungen und da es, besonders im Verkehr mit Dritten oft eine starke
Belastung darstellt, genaue Beschreibungen zu schreiben und zu lesen,
so gewinnen die Lieferungsnormen als Beschreibungen des Soll
eine immer wachsende Bedeutung. Sie haben den Vorzug, da8 die Be-
dingungen immer gleich lauten, somit dem Besteller und Lieferer rasch
bekannt werden und dadurch weniger Fehlerursachen in sich bergen.
Somit werden die Lieferungsnormen zu einer auBerordentlich wichtigen
Unterlage fiir Kontrollen. Wir denken. an die Dinormen iiber tole-
rierte Teile, tiber Werkstoffe (Abb. 6), an die Liefernormen des Reichs-
ausschusses fiir Lieferbedingungen (RAL) (Abb. 7). Diese Normen
sind natiirlich besonders wichtig, wo sie die Ubersendung von Mustern
sparen, wie es z. B. die Ostwaldschen Farbnormen erzielt haben. So
hat man auf Gebieten, die anscheinend einer Kontrolle ganz unzugénglich
waren, Kontrollmoglichkeiten geschaffen, z. B. in Amerika bei land-
wirtschaftlichen Erzeugnissen; da bezeichnet z. B. Apfel xx eine ganz
bestimmte Sorte und GréBe mit bestimmten Eigenschaften, so daf ein
Besteller nach der beschreibenden Norm seine Ware kontrollieren kann.
Und im ganzen Schriftverkehr geniigt es, mit der Ordnungszahl der
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Kupfer -Vollprofile.
Rund-, Flach-, Vierkant-, Sechskantkupfer und #hnliche Profile DIN
gezogen 1773
Technische Lieferbedingungen

Bei Bestellung sind Markenbezeichnung und Zustand anzugeben. Ob und welche
Abnahmeproben verlangt werden, ist zu vereinbaren. Empfohlen wird, den Verwendungs-
zweck anzugeben. Kupfer-Vollprofile werden handelsiiblich sowohl hart gezogen als auch
geglitht (weich) geliefert; falls keine besondere Vorschrift erfolgt, im harten Zustande.

Profilbeispicle

@@

Werkstoffeigenschaften
a) mechanische

|
Marken- |Zugversuch nach DIN 1605
beze?ﬁhﬁﬁng Zustand Zugfestigkeit | Bruchdehnung
Benennung (vel. DIN1708. 1o} on 8o
Blatt 1) robe | kg/mm %
mindestens mindestens
Hiittenkupfer A A —Cu geglitht 23 38
Hiittenkupfer C C—Cu geglitht 21 38
Elektrolytkupfer E E—Cu geglitht 20 40
b) chemische
Marken- Reingehalt Hochstzuldssige Svezifi
el N . pezifisches
bf:;l;h mmdozstens Belmeg/tglmgen Gowicht
A—Cu 99,0
iehe DIN 1708 Blatt 2 8,9
C—0Cu 994 | M *
E—Cu Fiir die Beurteilung ist nur die elektr. Leitfahigkeit magebend.

Hiittenkupfer A — Cu mit absichtlichen Zusitzen von Arsen oder Nickel dient als Werkstoff fiir Lokomotiv-
stehbolzen und gegebenenfalls fiir solche Vollprofile, die hheren Temperaturen im Betriebe ausgesetzt werden sollen.

Hiittenkupfer C — Cu unterscheidet sich von A — Cu hauptsichlich durch den Gehalt an Arsen und ist der
handelsiibliche Werkstoff fiir Vollprofile.

Elektrolytkupfer E— Cu findet Verwendung fiir Vollprofile mit vorgeschriebener Leitfahigkeit fiir elektro-
technische Zwecke; in diesem Falle gelten auBerdem die Kupfernormen des VDE. Auch fiir sonstige Verwendungs-
zwecke ist E— Cu als Werkstoff zulassig, wenn nichts anderes vereinbart wird. € — Cu und E — Cu sind infolge
ihrer hoheren Reinheit weicher als A — Cu.

Zugversuch nach DIN 1605

Langer Normalstab oder langer Proportionalstab.

Ist Lieferung in gegliihtem (weichem) Zustand vorgeschrieben, so diirfen die Proben nicht nochmals gegliiht
werden. .

‘Wird fiir hart gezogenes Kupfer eine bestimmte Festigkeit vorgeschrieben, so wird diese durch einen Zug-
versuch im Amnlieferungszustande gepriift. .

Bei Hiittenkupfer C — Cu ist eine um 1kg/mm? geringere Festigkeit noch zuléssig, sofern die Dehnung min-
destens 209/, iiber der Mindestgrenze liegt.

‘Weitere Bestimmungen siehe DIN 1602 Werkstoffpriifung, Begriffe und DIN 1603 Werkstoffpriifung, Allgemeines.

Chemische Analyse
Bei Schiedsanalysen ist nach den vom Chemiker-Fachausschuf3 der ,,Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und
Bergleute** ausgewihlten Methoden zu verfahren.

Anzahl der Proben und Versuche
Zur Priifung diirfen fiir Zugversuche entnommen werden:
bei Sorten bis zu 1 kg/m 1 Stiick von je 500kg oder angefangenen 500 kg,
bei Sorten iiber 1kg/m 1 Stiick von je 1000 kg oder angefangenen 1000 kg.
fetrﬁgt das Gesamtgewicht der Lieferung weniger als 500 bzw. 1000 kg, so kdnnen je 2 Zugversuche verlangt
werden.
Betrigt das Gesamtgewicht der Lieferung mehr als 1500 bzw. 83000 kg, so ist fiir die iiberschieBende Menge
nur die Hilfte der oben angegebenen Proben zu entnehmen.
Proben konnen nicht verlangt werden, wenn das dafiir bendtigte Gewicht 0,5/, der Lieferung tbersteigt.

Bemerkungen
LagergroSen und zulidssige MaB8abweichungen fiir gezogene Kupfer-Vollprofile siche DIN 1767 und DIN 1768.
Die Vorschriften dieses Blattes sind sinngemdB auch auf gepreBSte Vollprofile aus Kupfer anwendbar.

Juli 1927, Fachnormenausschu8 fiir Halbzeug aus Nichteisen-Metallen.

Abb. 6. Sollzustand,
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Messingrohr DIN
nahtlos gezogen handelsiiblich 1775
Technische Lieferbedingungen

Bei Bestellung sind Markenbezeichnung, Giteklasse und Zustand anzugeben.
Ob und welche Abnahmeproben verlangt werden, ist zu vereinbaren. Empfohlen wird, den
Verwendungszweck anzugeben.

Werkstoffeigenschaften a) mechanische

Mark;r‘xlll)lezeich- Zugversuch nach DIN 1605
el Dix1709 | Griiteklasse ‘ Zustand Zugf1387igke§t g Bruchd%l/mung di0| Bemerkungen
- g/mm!
Blatt 1) mindestens mindestens
A Handelsgiite ohne | gegliiht oder Je nach Verwen-
Ms 60 vorgeschriebene handels- - . dungszweck kann
Ms 63 Festigkeitseigen- | iiblich ge- Aufweit-, Flach-
schaften ' zogen schlage- und
- Wasserdruck-
Ms 60 B Sondergiite (Kon-| gegliiht 35 3b versuch vorge-
struktionsmaterial) | gezogen 45 15 schrieben werden.
mit vorgeschrie- Sonderbestim-
Ms 63 benen Festigkeits- | gegliiht 29 40 | mungen dazu
8 eigenschaften gezogen 40 15 siehe unten.

b) chemische

Marken- | Zusammen- | Zuldssige Ab- . I . Spezi-
bezeich- | setzung % |weichung % Hochs(;zulasmg%/ Beimengungen fisches
nung [ Cu| Pb | Zn Cu ° Gewicht
| Pb < 0,8 Fe < 0,2
+2 Sn < 0,3 Al< 0,1
Ms 60 | 60 | — Rest —1 zusammen (Pb 4 Fe - Sn 4 Al)<< 1,0 | 8 45 bis
Sonstige Beimengungen << 0,11 8,55
Pb < 0,6 Fe < 0,2 im lgﬁg;tel
+ 2 Sn < 0,2 Al < 0,05 s
Ms 63 | 63 | — Rest] —1 zusammen (Pb -+ Fe 4 Sn -+ Al)<< 0,6
Sonstige Beimengungen < 0,11

1 Ni gilt nicht als Verunreinigung.
Versuche

1. Zugversuch nach DIN 1605. Der Zugversuch wird im allgemeinen nur mit solchen Rohren ausgefiihrt,
die in festen Lingen bestellt und zum Einbau in wirmetechnische Apparate bestimmt sind. °

Soweit die Bauart der ZerreiBmaschine es zuliBt, werden die Rohre als Rundproben zerrissen, wobei in die
Rohrenden Dorne eingefiihrt werden. Bei Rohren groBeren Durchmessers wird ein Rohrstreifen von 15 bis 20 mm
Breite mittels zweijer Langsschnitte herausgetrennt, dessen Enden zur sicheren Einspannung kalt flach zu richten
sind; innerhalb der Versuchslinge behilt der Streifen seine urspriingliche Flichenkriimmung. Mit weiten Rohren
unter 1 mm Wanddicke, die nicht mehr als Rundprobe zerrissen werden konnen, wird kein Zugversuch ausgefiihrt.

2. Flachschlageversuch. Geglihte Probestiicke von Rohren bis 3 mm Wanddicke miissen sich bis
zur vollstéindigen Beriihrung der Innenflichen zusammenschlagen lassen, ohne daf ein Anbruch auf der Zugseite
auftritt (Zugrisse im metallischen Werkstoff).

3. Aufweitversuch., Rohre mit 0,75 bis 3,0 mm Wanddicke miissen sich in gegliihtem Zustande durch
Eintreiben eines kegeligen Dornes (Kegelwinkel 45°) um 25 ¢/, des Innendurchmessers aufweiten lassen, ohne da8
Rigbildung eintritt.

4. Wasserdruckversuch. DieRohre sind mit einem Wasserdruck von 20 kg/cm? abzupressen bzw. mit
dem doppelten Betriebsdruck, sofern dieser bei Bestellung angegeben ist.

Weitere Bestimmungen sieche DIN 1602 Werkstoffpriifung, Begriffe und DIN 1603 Werkstofipriifung, Allge-

meines. .
Chemische Analyse
Als Analysenprobe sind Spine von mindestens 5 verschiedenen Rohren zu entnehmen und gut zu mischen.
Bei Schiedsanalysen ist nach den vom Chemiker-FachausschuB der ,,Gesellschaft Deutscher Metalihiitten- und
Bergleute‘‘ ausgewihlten Methoden zu verfahren.

Anzahl der Proben und Versuche
Zur Priifung diirfen fiir Versuche entnommen werden:
bei Rohren iiber 0,5 kg/m 1 Stiick von je 500 Stiick oder angefangenen 500 Stiick,
bei Rohren unter 0,5 kg/m 1 Stiick von je 1000 Stiick oder angefangenen 1000 Stiick.
Betrigt die Gesamtstiickzahl der Lieferung weniger als 500 bzw. 1000, so konnen je 2 Versuche von jeder Art
verlangt werden.
Betrigt die Gesamtstiickzahl der Lieferung mehr als 1500 bzw. 3000 Stiick, so ist fiir die itberschieBende
Menge nur die Hilfte der oben angegebenen Proben zu entnehmen.
Proben konnen nicht verlangt werden, wenn das dafiir bendtigte Gewicht 0,5/, der Lieferung iibersteigt.
Der Wasserdruckversuch ist bei Rohren, die zur Leitung von Gasen, Dampf oder Flissigkeiten dienen sollen,
vom Lieferwerk an jedem einzelnen Stiick auszufiihren. Bei der Abnahme sind im allgemeinen nur Stichproben

vorzunehmen.
Bemerkungen

LagergroBen und zulissige MaBabweichungen fiir gezogene Messingrohre siehe DIN 1755 und DIN 1772.
‘Werkstoffvorschriften fiir Kondensatorrohre unterliegen besonderen Vereinbarungen.

Juli 1927. FachnormenausschuB fiir Halbzeug aus Nichteisen-Metallen.

Abweichungen und Priifmethode festgelegt in einer Dinorm.
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Norm zu verkehren, z.B. ,,Stahl St 50.11°° oder ,,gezogenes Sechskant-
messing DIN 1763“. Héaufig sind mehrere Normen anzuziehen, z. B.
Zylinderstifte DIN 7 (Abmessung),
nach T (Treibsitz, DIN 57) (Toleranzen),
aus Stahl St 60.11 (DIN 1611) (Werkstoff)
und dementsprechend auch bei der Kontrolle zu beniitzen. Wie umfas-
send solche Vorschriften schon gediehen sind, zeigen in nachhaltiger
Weise die Prifvorschriften fir Werkzeugmaschinen (Priifbuch fiir

Abb. 7. Lieferbedingungen fiir Siegellack.

Werkzeugmaschinen, G. Schlesinger?), nebenbei ein treffliches Bei-
spiel fiir das Zusammenwirken von Zeichnungen und Beschreibungen.

Fiir ganze Erzeugnisse gliedert sich das Soll natiirlich in sehr viele
Einzelangaben, wie Materialbeschaffenheit, elektrische Beschaffenheit,
Leistung, Farbe, Mafle und Funktion. ’

Zu jedem einzelnen Glied dieses Soll ist nun anzugeben, wieweit das
Ist davon abweichen darf. Diese Grenzen sind so festzulegen, daf,
wenn etwas jene Grenze iiberschreitet, es auch tatsichlich nicht mehr
brauchbar ist. In dieser Beziehung werden leider noch hiufig Fehler
gemacht, indem zu enge Toleranzen gegeben werden. Auch der ent-

! Schlesinger, G.: Die Arbeitsgenauigkeit der Werkzeugmaschinen. 2. Aufl,
Berlin: Julius Springer 1931.
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gegengesetzte Fehler wird gemacht, daB man nimlich die Grenze so
weit hinausschiebt, daB ein befriedigender Zustand nicht mehr erreicht
wird. Die GrenzmaBe kénnen in verschiedener Beziehung zum Sollma8
stehen; bald fillt das GréBtmaB, bald das KleinstmaB mit dem SollmaB
zusammen, in einem Fall ist nur eine Unterschreitung, im anderen nur
eine Uberschreitung gestattet. Hiufig liegt das SollmaB zwischen den
GrenzmaBen. Der héufigste Fall ist aber der, da8 iiberhaupt kein Soll-
maf, sondern nur zwei GrenzmaBe (GroBt- und KleinstmaB) angegeben
werden. Bisweilen gibt man auch nur ein GrenzmaB als GroBtmaB
oder als KleinstmalB an, besonders dann, wenn der technische Prozef
nach der anderen Seite keine schidliche Uberschreitung hervorrufen
kann (z. B. Mindestdehnung bei einem Werkstoff).

Wichtig ist, daBl Soll und Abweichungen insofern in einer gewissen
Beziehung zueinander stehen, als einem sehr hohen Soll nicht eine sehr
groBe Abweichung zugeordnet werden darf. Wenn man z. B. eine Pri-
zisionsmaschine mit besonders konstruierten Lagern und reichlichen
Fithrungen erzeugt, die also in der Konstruktion einen hohen Stand
zeigt, so darf man nicht die Hauptspindel mit 0,2 mm Toleranz aus-
fiihren; denn damit kommt man bereits in eine andere Klasse, also
auch in ein anderes Soll hinein. Das mit der Konstruktion gedachte
Soll ist sinnlos, da ein Kiufer, dem diese Abweichung bekannt ist, die
Maschine doch nur als eine mittelm#Bige beurteilen wird. Oder: Es
wire ein Unsinn, eine MeBuhr mit 0,01 mm Ablesegenauigkeit auszu-
tithren, wenn die Toleranz in der Zahnstange 0,05 mm betrigt. Kon-
struktion und Ausfiihrungsgenauigkeit miissen also im Einklang mit-
einander stehen.

Wir haben gefordert, daB das Soll und seine Abweichungen meBbar
sein sollen, und zwar mit den Mitteln, die die wirtschaftlichen Verhalt-
nisse im einzelnen Falle gestatten. Dabei diirfen die Fehler der MeB-
verfahren nicht iibersehen werden; sie diirfen einen gewissen Prozent-
satz jener Abweichungen nicht iiberschreiten. Diese MeBfehler setzen
sich zusammen aus: Eigener Ungenauigkeit des MeBwerkzeuges, Fehlern
bei der Handhabung, Fehlern bei der Beobachtung (s. auch Abb. 5,
linke Seite).

Héufig ist eine Zahlenangabe nur im Zusammenhang mit einer
bestimmten MeBmethode eindeutig, dann muf man die MeBmethode
oder Priifmethode angeben. Dies ist z. B. in der Norm, Abb. 6, erfolgt
oder man schreibt in der Zeichnung: , Nach Lehre . .. und gibt diese
mit (im Verkehr mit Dritten Gefahr wie bei den Mustern).

Wir kommen damit zur Festlegung der Priifvorschrift, wovon Abb. 8
ein Beispiel zeigt. Erst mit deren Vollendung ist genau festgelegt,
welches Soll erwartet wird. Daher spielen die Priifvorschriften bei Ab-

(Fortsetzung s. S. 20)
Kienzle, Kontrollen. 2



Priif- und Abnahmevorschrift zu 201, P. A. Nr
Gruppe 01, Teil 201—1, Kurvenstick Av 201—1
g lEs £ BB % LI LR % 28| & Vorschrift besteht aus 2 Blatt
SRR AES RS RRASEE S]ERE 2RSS
Abteilung V
Neumann
Tag Name
Entworfen |26.9.28 Mf
Gepriift 5.10.28 Sa
INormgepriift
i Art der Abnahme Abnahme-Gerét Agﬁgﬁiﬁg;&t Bem.
= 1 2 3 4
1| Der zur Herstollung von Schmiedeteilen fiir Kurvenstiicke zur Verwendung

Die gewihlte Reihenfolge gilt als Richtlinie.

gelangende ,.Federstahlss muf der vorzunehmenden Werkstoffprifung ge-
niigt haben. Die Werkstoffprifung hat nach den wunter DIN 1603 und
DIN 1605 festgelegten Richtlinien 2w erfolgen. Die Anfertigung der fir
die Priifung erforderlichen ZerreiPstibe und Probestiicke ist von der Ab-
nahme 2u iiberwachen. Die zur Prifung gelangenden Werkstoffteile miissen
durch einwandfreie Stempelung gekennzeichnet sein.

Zu fordern ist:
Streckgrenze mindestens
(35 kg/mm2>
Bruchgrenze mindestens
(65 kgjmm?)
Dehnung mindestens

(20%)

Zerreifimaschine

Werden die Schmiedeteile der verarbeitenden Abteilung angeliefert, so muf

eine unbedingte Gewdhr fir Werkstoffzuverlissigkeit gegeben

sein. Die

Schmiedeteile miissen in thren Abmessungen der Rohteilzeichnung

R 201—1
entsprechen und es darf
thre Bearbeitbarkeit nicht
durch besondere Hiirte be-
eintrdchtigt sein.

Kugeldruck-
versuch

Die Abnakme des Kurvenstiickes erfolgt im fertigen Zustand mit Priifung
auf Hirterisse. Vorkommen diirfen Bohr- und Reibriefen in den Boh-
rungen, sofern sie micht die Funktion beeintrichtigen. Die Partien des
Kurvenstiickes, welche verdeckt liegen, ausgenommen die Rasten, diirfen

Frisriefen, wie sie bet gut
laufender Fertigung hin
und wieder vorkommen,
aufweisen.

Handlupe

Bei der Hirteprifung hat jedes Kurvenstiick

einem Radius von 12 mm
zahl von

45—50
zu erreichen.

Rockwell-
Hértepriifer

an den Partien, welche von

eingeschlossen sind, die vorgeschriebene Hirte-

Abb. 8. Priif- und



Priif- und Abnahmevorschrift zu 201, P. A. Nr
GQruppe 01, Teil 201—1, Kurvenstiick Av 201—1
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= . .
3 Art der Abnahme Abnahme- Geriit Agzin;}:fg;it Bem
H 1 2 3 4
noch4 | Das Anlassen soll so ausgefiihrt sein, daf der iber dem Radius 26—0,2
liegende Teil mindestens blaue Farbe aufweist.
& | Ausschufprifung der Boh-
rung 201—1 L1
(505)
6 | Grenzpriifung der Bohrung | Abnahmegrenz-
SryTE lehrdorn 3 gt
(3¢) DIN 306 u. 819
7 | Grenzpriifung der Kurven- Abnakmegrenz-
stickbreite rachenlehre 7 gW
(7gw) DIN 819
g 8 Priifung der Mittenentfer-
'g nungen
3 (345) wnd (45) | 201—1 L2
f‘) sowie der Abstinde -
G (40,6—0,2) 201—1 L 3 ,
= 201—1 L6
% (56—02) 201—1 L4
° _9:097 Y
50
S (8.05—0,1) 201—1 L5
= Sl il
= Fiihre Kurvenstick auf Zap-
‘D fen der L 2; durch Fest-
M legen mit L 3 priife Mit-
8 tenentfernungen, mit L 4
= priife Abstand 3,05, mit
= L 5 prife Abstand 40,6
£ und 5,6.
é 9 | Grenzpriifung (ﬁ:ojé) 201—1 L7 l
10| Prifung der vorderen Form’ 201—1 L8 201—1 L9 P
11 | Priifung der Rundungen 201—1 L 10 201—1 L19
(353) (385) 201—1 L11
Schiebe Kurvenstiick in L 10,
durch Festlegung mit L 11
erfolgt Priifung.
12 | Grenzpriifung (6*0,1) 201—1 L 13
13| Grenzpriifung (6,_7_0, 1) 201—1 L 14
14 Grenzpriifung (3_|_0,1) 201—1 L15
Abnahmevorschrift. 2%
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nahme durch bestellende Firmen oder Behérden eine so grofie Rolle;
aber auch im inneren Betrieb erkenntman mehrund mehr ihre Bedeutung.

SchlieBlich sei noch erwahnt, dal man bei der Aufstellung eines
tolerierten Soll auch die spéteren Veréinderungen im Betrieb im Auge
haben muB, die durch Temperatur und Abnutzung bedingt sind. Bei-
spiele sind fiir Temperatureinfliisse: Kolbenspiel bei heiem Motor,
Léngung an heiBdampfbespiilten, dampfdichten Verschraubungen, z. B.
langen sich Chromnickelstahlbolzen so viel stirker als die Umgebung,
daB Undichtigkeiten auftreten. Fiir die Abnutzung: AuBendurchmesser
von Eisenbahnbandagen groBer als Idealsoll; SollmafBl der Gutseite
neuer Lehren wird in bezug auf das Idealmall der Gutseite entgegen-
gesetzt zur Abnutzung verlegt.

Bei der Beschreibung, wie das Soll festzulegen ist, haben wir uns
zunéichst auf dem dem Betriebsmann gelaufigsten Gebiet, der Giite-
kontrolle der Erzeugung, bewegt, doch ist es bei den anderen Gebieten
nicht wesentlich anders. Die Giitekontrolle der Einrichtungsgegenstinde
erfolgt an sich in derselben Weise.

Fiir die Mengenkontrolle wird das Soll in Bestellungen, Lauf-
zetteln, Materialentnahmezetteln, Lagerkarten u. dgl. festgelegt. Ab-
weichungen sind bei gréfleren oder bei wertvollen Stiicken und im all-
gemeinen bei geringen Stiickzahlen nicht zugelassen. Dagegen hat man
Mengentoleranzen bei Stanzteilen oder Automatenteilen, bei denen der
Lieferungsumfang um 5% unter- oder iberschritten werden darf.
Allerdings ist dann wiederum beziiglich der Preisberechnung keine
Toleranz zugelassen. Bei ganz billigen Massengegenstinden, wie kleinen
Schraubchen, Nageln, die man nach Gewicht bezieht, ist natiirlich die
durch die MeBmethode, in diesem Fall das Wiegen, bedingte Toleranz
fiir die Stiickzahlen zugelassen.

Das Soll in bezug auf Zeitdauer wird durch die Vorkalkulation
in Kalkulationslisten und Akkordkarten festgehalten. Die Besetzungs-
dauer von Maschinen wird in graphischen Besetzungsplinen dargestellt;
tir die zeitliche Ausnutzung von Maschinen hat sich die graphische
Darstellung nach dem Gantt-Verfahren bewithrt. Das Soll in bezug auf
Zeitpunkte wird auBer durch zahlenmiBige Zeitangabe auch vielfach
in graphischer Form festgelegt; Beispiele sind graphische Fahrpline
und Terminpléine.

Das Soll im Rechnungswesen wird im Wege der Kostenplanung
(Budgetierung) festgehalten und wie die wirklichen Werte nach den
verschiedenen Kategorien unterteilt. Da, sich letzten Endes alle Soll,
gleichgiiltig, ob sie sich auf Menschen, Betriebsmittel oder Giiter, ob
sie sich auf Giite, Menge oder Zeit beziehen, in der Kapitalberechnung
auswirken miissen, so ist die Aufstellung aller wertméBigen Soll von
allergroBter Bedeutung. Daher soll sich, nachdem alle mechanischen



Allgemeine Gesichtspunkte fiir die Kontrolle und ihre wirtschaftlichen Grenzen. 21

Einflisse und alle mechanischen Kontrollméoglichkeiten erdrtert sind,
das SchluBkapitel mit der Kontrolle des Wertflusses und der Aufstellung
der diesbeziiglichen Soll beschéftigen.

5. Methoden und Mittel der Kontrolle.

Eine Methode, d. h. die Art und Weise zu kontrollieren, entwickelt
sich jeweils aus den Grundaufgaben der Kontrolle. Sie mufl ndmlich:

a) das Ist feststellen,

b) mit dem Soll vergleichen,

¢) das Kontrollergebnis festlegen und

d) die Abweichungen fiir die Zukunft einddémmen.

Es kann sich hier natiirlich nicht darum handeln, einzelne Kontroll-
methoden zu beschreiben, denn das ist Aufgabe der einzelnen Vortrige.
Wir wollen uns hier lediglich auf einige grundsétzliche Ausfiihrungen
beschrénken.

Wie wir schon gesehen haben, ist die vollkommenste Kontrolle da
moglich, wo man messen kann. Hierbei muB die MeBgenauigkeit
bekannt und der Toleranz des zu kontrollierenden Soll angepaBt sein.
Die MeBgerite miissen vor Ingebrauchnahme auf ihre Richtigkeit ge-
priift werden; diese Prifung ist in dem MaBe zu wiederholen, als die
Abnutzung oder sonstige Verdnderungen es angezeigt erscheinen lassen.

Innerhalb der MeBmethoden wird stets diejenige Methode iiberlegen
sein, die den personlichen Einflul und damit die in den Kontrollpersonen
liegenden persénlichen Fehlerquellen moglichst ausschalten. Der Ein-
fluB des MeBgefiihls wird z. B. durch MeBinstrumente mit selbsttétig
sich einstellenden MeBdruck ausgeschaltet. Méngel des Auges, wie sie
beim Ablesen eine Rolle spielen konnen, werden vielfach durch feste
Lehren ausgeschaltet (Lehrdorn, Gewindelehrdorn). AuBerdem ist die
feste Lehre geeignet, Fehler, die sonst durch ungeniigende Beobachtungs-
fahigkeit und Ubung entstehen kénnen, auszuschalten; sie kann auch
von ungeiibten Personen sehr bald in einwandfreier Weise benutzt
werden. Dieser Gesichtspunkt beschrinkt sich durchaus nicht auf die
Kontrolle von LangenmaBen, er findet ebenso Anwendung z. B. bei der
Feststellung des spezifischen Gewichtes einer Fliissigkeit mittels eines
Areometers mit nur zwei Toleranzmarkenstrichen oder in Gestalt eines
Gefiafes mit Eichstrich oder bei der Stiickzahl durch Normalbehélter,
bei denen Zihlfehler ausscheiden, da ja gar nicht gezéhlt wird. Spinnen
wir diesen Gedanken fort, so kénnen wir sehen, wie sich ein einmal
erkannter Grundsatz rasch weiter iibertragen 1a8t: Zu einer Anzahl von
Werkstiicken, deren Zahl bereits bekannt ist, sollen jeweils weitere Teile
zugegeben werden. Sagen wir zu 100 Uhren 100 Zifferblitter, so kann
man sich sowohl das Auszéhlen der Zifferblatter aus dem Lagerbehélter
wie auch die Kontrolle der Zahl der Zifferblitter ersparen bzw. die Kon-



22 0. Kienzle:

trolle selbsttétig erfolgen lassen, wenn man beim Herausnehmen aus
dem Lager sofort auf jede Uhr ein Zifferblatt aufsteckt. Die Zahl ist
damit selbsttitig festgestellt. Man macht davon bei der FlieBarbeit
zweckméfigerweise (Gebrauch, indem man lediglich die Zahl der Fertig-
erzeugnisse feststellt und danach die Lagerentnahme durch entspre-
chende Multiplikation der Zahlen der Stickliste unter Hinzuzihlung
etwa AusschuB gewordener Teile feststellt.

So kénnen wir uns fast bei allen auf Messung beruhenden Kontrollen
die beiden Méglichkeiten denken, entweder das betreffende MaB positiv
zu ermitteln, d. h. im engeren Sinne zu messen, oder nur festzustellen,
ob das erreichte Maf zwischen den Grenzmafen liegt. Die Entwicklung
geht, je hdufiger im Betriebe die betreffende Kontrolle zu wiederholen
ist, zweifellos in der Richtung der letzten Methode (Feststellmethode
gegen MeBmethade). Ein Beweis dafur wird in Abb. 9 gezeigt. Wir

etz -Strom

Flevelstange

a b ’Pfﬂﬂ/ﬂﬂ

Abb. 9a und 9b. Selbsttitige Feststellung des UbermaBes wihrend des Einpressens.
(Factory and Industrial Management, Sept. 1929, Fa. Packard Motor Co.)

sehen dort das Einpressen von Buchsen, und es soll kontrolliert werden,
ob sie geniigend festsitzen. Dies geschieht durch Kontrolle des PreB-
druckes. Je nachdem der Pre8druck grofi genug oder zu klein ist, wird
eine andere farbige Lampe zum Aufleuchten angebracht. Wiirde man
in einem allzu groBien Druck eine Gefahr erblicken, so kénnte man auch
dies kontrollieren, indem man eine dritte Lampe zum Aufleuchten bringt.
Wir kommen damit von den handbedienten Kontrollmitteln zu den
selbsttdtigen. Wihrend man bei den handbedienten Kontrollmitteln
jeweils an das zu kontrollierende Objekt herangeht, sind selbsttitige
dauernd dort angebracht und somit dauernd und ohne fremdes Zutun
in Tétigkeit. Das Ist wird also selbsttiitig festgestellt. Doch ist es
héufig dann noch nétig, daB ein beobachtender Mensch mit dem Soll ver-
gleicht. Diesist z. B. bei den anzeigenden Instrumenten aller Art der Fall,
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Abb. 10. Verschiedene Stufen mechanischer Kontrollmittel.

Langen- Stiick- Elektr. . .
maBe zahlen Druck Spannung Gewicht | Sonstiges
= “ Hand- ewohn-
€ | durch Zahlen Hand- e
g £ | Personen Schublehre von Hand |manometer| SPARRUDES- liche Pyrometer
g E messer Waage
29 - . .
3B MeBuhr an eingebau- | eingebauter . eingebautes
=g s:}lzgt- der Schleif-| Zahlwerk | tes Mano- {Spannungs- b Igange- Thermo-
154 atlg maschine meter messer alnwaage |  element
Hand- |Spannungs-
durch Feste Zahl- | manometer | messer mit I\E? s Segerkegel
Personen| Lehre behilter |mitMarken-| Marken- us- gorkeg
strichen strichen Waage
Stangen- Auffiadeln |eingebautes|{Spannungs-
] vors c%lub von Stanz- |Manometer| schreiber | Gattie- Taktuhr
b= selbsttéatig beim Dreh- stiicken bis mit mit rungs- in der
g automaten | 2% einer | Marken- | Toleranz- waage |FlieBarbeit
=3 Marke strichen feld
i
= selbsttatig| Manometer Farbstrich | Schienen-
Mo ~und Kugel- Zihlwerk |mitKlingel- Kontakt- |auf Gummi schweiBprii-
o Uber- sortier- 3 SW er || kontakt Spannungs-| bei Mehr- | fer kenn-
g jschreitung) apparat mib Signal | 1o Pfeif-| messer | oder Min- | zeichnet
@  |anzeigend signal dergewicht | Fehlstellen
3 B Minimal-
2 selbsttatig Wickel- . oder |selbsttatige Schmelz-
= und b maschine | Auslose- | 4r - 1. | Absack- |Sicherungen
auslosend Lsi g’ot. bei ventil | ° Clsser. | waage (it Sprinkler-
COTCOTN | bestimmter 1 anlagen
an Sch!elf- Windungs- Spule
selbsttatig] maschine zahl aus- | Druck- |Spannungs- Waage re- | Tempera-
und schaltend regler regler geltGummi-| turregler an
regelnd g g kalander | Hirtedfen

Wir nehmen als Beispiel die MeBuhr an der Schleifmaschine, das

Manometer am Dampfkessel, den Tourenzéhler an der Dampfmaschine,
die Voltmeter in der elektrischen Leitung. An sich ist es denkbar, alle
Kontrollmittel dieser selbsttitigen Methode noch auf eine héhere Stufe zu
entwickeln, indem man ihnen namlich auch die Aufgabe iibertriagt, festzu-
stellen, ob das festgestellte Ist auch dem Soll entspricht. Die bekannte
Innenschleifmaschine, die jeweils selbsttitig mit einem Lehrdorn das
geschliffene Loch priift, stellt selbsttitig fest, wenn das Loch grofl genug
ist. Und sie tut noch ein Drittes, was wir oben gefordert haben, sie legt
dieses Kontrollergebnis fest, indem sie die Maschine selbsttétig stillsetzt.

Der Druckmesser findet eine héhere Entwicklung, wenn man ihn
mit elektrischen Kontakten versieht, die in Tétigkeit treten, wenn der
Druck die untere oder die obere Grenze erreicht bzw. iiberschreitet.
Durch Signale (Leucht- oder Lautsignale) wird ein Beobachter herbei-
gerufen, der die unerwiinschte Abweichung beseitigt und den Druck
im Kessel wieder auf die richtige Héhe bringt. Die dritte vollkommenste
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Stufe in der Kontrolle des Druckes wird erreicht, wenn auch diese Person
nicht mehr nétig ist und an Stelle des Druckmafes der Druckregler
tritt, der sofort nach Feststellung einer zu groen Abweichung den Druck
wieder innerhalb der Soll-Grenzen zuriickfithrt. Dem Druckregler. ent-
sprichtder Drehzahlregler beziiglichder Umdrehungszahl, der Spannungs-
regler beziiglich elektrischer Spannung. Hierbei entdecken wir noch eine
Zwischenstufe. Ein Spannungsmesser kann wie der erwdhnte Druck-
messer durch ein Signal eine Person herbeirufen, er kann aber, wenn
schon nicht die Spannung wieder regeln, so doch die Gefahr, die in einer
zu niedrigen oder zu hohen Spannung liegt, durch selbsttétiges Aus-
schalten beseitigen. Die selbsttitige Ausschaltung einer durch Uber-
schreitung des Soll entstandenen Gefahr ist ja ohnehin eine Aufgabe der
Kontrolle, deshalb ist auch diese Funktion méglichst in Richtung der
Selbsttatigkeit zu entwickeln. Im allgemeinen handelt es sich dabei um
selbsttatige Auslésung. Die Drehbank lost selbsttéitig beim Drehen
langer Wellen aus, wenn eine bestimmte Linge am Werkstiick gedreht
ist. Kin besonderes Bohrfutter lost selbsttitig aus, wenn die Bruch-
gefahr des Bohrers wegen Uberlastung nahegekommen ist; Sprinkler-
Anlagen lésen Wasserstrahlen aus, wenn durch einen Brandherd die
Temperatur gefihrlich geworden ist, und so kénnten noch zahlreiche
Beispiele aus der Betriebstechnik hinzugefiigt werden.

Nicht immer ist eine unmittelbare Messung moglich, man mufl dann
indirekte Kontrollmethoden anwenden. Dies ist natiirlich nur
moglich, wenn eine bekannte GesetzméBigkeit zwischen dem, was un-
mittelbar kontrolliert werden soll, und dem, was mittelbar kontrolliert
wird, besteht. Kinige Beispiele sind: Das UbermaB zwischen Welle
und Bohrung durch Kontrollieren des Reibungsdruckes festzustellen.
Innerhalb bestimmter Stahlsorten kann die Festigkeit mittelbar durch
die Hirtefeststellung kontrolliert werden. Hierbei mu8 man sich aber
stets der Fehlerquellen bewuft sein, z. B. dal der Reibungsdruck bei
eingepreBten Wellen von der Oberfliche, vom Schmiermittel und von
der Art des Ansetzens abhingig ist.

Die indirekten Kontrollen bedienen sich auBer mechanischen Me-
thoden der niachsten Klasse, der physikalischen Methoden, bei denen
man physikalische Gesetze nicht etwa im MeBmittel, sondern im Ver-
fahren selbst anwendet. Beispiele sind: (Abb. 11) Die Ebenheit und
die Parallelitit der MeBflichen von Rachenlehren werden durch Beob-
achten des Spiegelbildes einer geraden Linie festgestellt (Abb. 11a);
die Ebenheit von EndmaBen durch Beobachten der Interferenzstreifen
(Abb. 11b); Schwingungszahlen mittels Resonanz im Frequenzmesser
(Abb. 11¢). Drehzahlen durch Beleuchten einer mit radialen Strichen
versehenen umlaufenden Scheibe (Stroboskopische Scheibe) durch eine
Wechselstromlampe {Abb. 11d).
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Eine grofle Rolle spielen ferner die rechnerischen Kontroll-
methoden, fiir die Abb. 12 einige Beispiele gibt. Zu den rechnerischen
Methoden zéhlen auch viele indirekte Kontrollen, welche Umrech-
nungen erforderlich machen. Z.B. kann die Leistungsabgabe eines

HKontrolle der Ebenheit von Flachen
, b durch Interferenz
7/

, Priifung der Flichen '
’ einer Rachenlehre
d durch Spiegelung ebene Flache  nicht ebene Flache

Bestimmung von Schwing szah/en Bestimmung hoher Tourenzahlen

a 5 Striche 4

Abb. 11. Physikalische Kontrollmethoden.

Transformators aus der Leistungsaufnahme errechnet werden, wenn
das Leistungsdiagramm bekannt ist. AuBerdem werden wir auf eine
rechnerische Kontrollmethode noch bei Anwendung der GroBzahl-
forschung stofBen.

SchlieBllich sind die organisatorischen Hilfsmittel zu nennen;
diese spielen eine sehr umfangreiche Rolle, doch ist es leider an dieser
Stelle nur maoglich, einige wenige davon anzudeuten, um wenigstens den
Zusammenhang mit den ubrigen Kontrollmitteln zu zeigen. Ein wich-
tiges Kontrollmittel bildet die Quittung oder Empfangsbescheinigung,
die entweder durch Namensunterschrift erfolgt oder durch Hingabe
eines Zettels (z. B. an der Materialausgabe) oder einer Marke (z. B.
Werkzeugmarke). Das wichtigste organisatorische Kontrollmittel ist
aber die Aufschreibung. Eine Aufschreibung hat entweder mit einem
tatséchlichen Zustand iibereinzustimmen, z. B. der Bestand auf der
Lagerkarte mit dem wirklichen Bestand, oder es muf} eine Aufschreibung
mit einer anderen iibereinstimmen. Letztere Kontrolle wird dadurch
selbsttitig gemacht, daB man Durchschriften benutzt. Ein Gegen-
beispiel ist, dall man die gleiche Sache von verschiedenen Personen
kontrollieren und aufschreiben 1iBt, z. B. ankommende Waren werden
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1. Tatb)=Xat+ b 2. Eckensummen
Lagerkarte Lohn- Loh{mrten
- - P empfénger|ant. 1/Abt. 2f 10T WOk Gesams
Eingang | Ausgang | Bestand Ritter 4,20[18,60, — | 2,60} 25,40
17 17 Kauer 18,40 — | — | 5,40 23,80
11 6 Abel 21,10| 4,20, 2,30, — | 27,60
18 24 Klein — | — [12,4010,20f 22,60
4 20 Lehmann | — |18,30, — | 4,60 22,80
+ 35 —15 =20 18,70]41,10/14,70122,70] 122,20
3. Unverdnderlichkeit 4. Uberschlagsrechnung
A=8+C+D+E a) mittels Kennziffern:
z.B. Gesamtpreis = Kilo X Preis/Kilo
T A Selbstkosten = Stunden x Ko-
B sten/Stunde, ohne Mat.
A Fertige Teite Ausbringen = Arb.- Zahl X Aus-
Stant Aus- bringen/Arb.

schul3
Abfall- Spﬁne—ﬁ_—ﬁ b) mittels Riickrechnung auf Einheit:
enden i ) ¢ z.B. Unkosten je 1.— RM prod. Lohn
o AXkkordverdienst je 1 Stunde
Benzinverbrauch je 1 km

Abb. 12. Rechnerische Xontrollmethoden.

von der Eingangskontrolle aufgeschrieben und diese Aufschreibung wird
mit der Aufschreibung des Lieferers (Lieferschein, Rechnung) verglichen.

Die Verwendung laufend numerierter Vordrucke bildet dann ein
Kontrollmittel, wenn die betreffenden Vordrucke an einer Stelle wieder
zusammenlaufen und dort der Reihe nach abgelegt werden, so daB das
Fehlen einer Nummer sofort auffillt. Farben verschiedener Schrift-
stiicke kennzeichnen deren Lauf, verhindern falsche Ablage.

Umfang der Kontrolle. Bei der Bestimmung einer Kontrollmethode
ist nicht nur die Art und Weise, sondern auch der Umfang zu entscheiden,
in dem sie vorzunehmen ist. Man kann entweder alles oder nur einen
Teil kontrollieren. Es ist zunichst festzustellen, wie viele Einzelheiten
am einzelnen Objekt und in welcher Vollsténdigkeit diese zu priifen sind.
Ferner ist festzulegen, ob alle oder nur einzelne Objekte einer Kontrolle
zu unterziehen sind.

a) Beziiglich der Arbeitszeit wird in riickstdndigen Fabriken nur
festgestellt, wie lange ein Arbeiter im Betriebe ist, wahrend in der neu-
zeitlichen Fabrik die Kontrolle die Zeiten der Beschiftigung fiir die
verschiedenen Auftrige iiberwacht. Ja, es kann sogar interessieren,
die fiir einen einzelnen Auftrag verwendete Zeit noch daraufhin zu kon-
trollieren, ob die Teilzeiten den in der Vorkalkulation vorgesehenen
entsprechen. Man findet dann hiufig trotz Ubereinstimmung der Ge-
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samtzeit Uber- und Unterschreitungen von Teilzeiten, die wichtige
Fingerzeige fiir Abdnderungen geben.

Bei der Kontrolle eines Werkstiickes ist festzulegen, welche MaBe
zu messen sind. Dabei spielt es bisweilen sogar eine Rolle, vorzu-
schreiben, in welcher Vollstindigkeit ein solches Ma83 zu priifen ist. Bei
einer langen Welle ist es unter Umstidnden notig, den Durchmesser in
mehreren Quer- und Léingsschnitten zu priifen, um eine etwaige Kegelig-
keit, Welligkeit oder Unrundheit festzustellen. Bei einer Lochpriifung
ist es ein Unterschied, ob man mit einem Stichmafl nur einen Einzel-
durchmesser priift oder mit einem kurzen Lehrdorn die runde Form
oder mit einem langen Lehrdorn die runde und zylindrische Form.
Ahnliche Gesichtspunkte diirfen auch bei anderen Kontrollen nicht auBer
Betracht bleiben. Wie aus einem Bankeinbruch bekannt ist, geniigt es
bei einem Tresor nicht, nur die Tir und Seitenwinde zu kontrollieren,
es muB auch die Riickwand kontrolliert werden. Oder bei der Kontrolle
der Temperatur in Rdumen mit endziindlichen Stoffen geniigt es nicht,
die Temperatur nur an einem Platz, und vielleicht sogar an einem un-
giinstigenPlatz zu messen, sondern es ist sorgfaltig zu uiberlegen, an
welchen und wie vielen Plidtzen eine solche Kontrolle einzusetzen ist.

Was den Umfang der Kontrolle in bezug auf die Summe der
Objekte anbelangt, so sprechen wir von Stichproben, wenn nur
einzelne aus der Gesamtzahl der zu priifenden Objekte herausgegriffen
werden und von Vollproben, wenn alle geprift werden. Die Voll-
probe wird man immer dann vornehmen, wenn jedes einzelne Objekt
zu einem Schaden fithren kann, daher vor allem bei Fertigerzeugnissen
und bei all den Teilen, die fiir die Funktion oder fiir den Zusammenbau
wesentlich sind. Mit Stichproben mu B man sich begniigen, wenn eine
Kontrolle nur durch Zerstorung des betreffenden Stiickes moglich ist,
z. B. bei physikalischen und chemischen Untersuchungen von Werk-
stoffen, oder wenn eine Vollprobe iiberméaBige Kosten verursachen
wiirde.

Bei der Stichprobe muf3 man nun von dem Kontrollergebnis an dem
herausgegriffenen Stiick auf die Beschaffenheit der anderen schlieBen.
Man muB daher sehr sorgfiltige Uberlegungen hinsichtlich des Zu-
sammenhanges zwischen beiden anstellen. Eine Stichprobe an Schrauben
148t z. B. einen sehr viel sicherern SchluB zu, wenn bekannt ist, daB das
betreffende Los insgesamt von einer einzigen Maschine stammt; noch
sicherer, wenn man weil}, dal es mit dem gleichen Werkzeug bearbeitet
ist und am sichersten, wenn man bei den Stichproben weif}, in welcher
Reihenfolge die herausgegriffenen Stiicke innerhalb der Gesamtfertigung
liegen, z. B. Anfangsstiicke, je einige Stiicke nach einigen Hundert und
Endstiicke. Dieselben Verkniipfungen liegen vor, wenn man Werkstoff-
proben nur aus einer bestimmten Charge entnimmt. Wie viele Stich-
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proben man macht, hingt von der Fehlergefahr ab. Diese zu beurteilen,
erfordert eine sehr grofie Erfahrung. Sicher ist, daB bei neuen Ferti-
gungsmethoden oder neuen Maschinen oder bei neu eingestellten Arbei-
tern mehr Stichproben erforderlich sind als sonst. Unter Umsténden
konnen solche Zustinde sogar fiir eine Zeitlang Vollproben erfordern,
die spater im geeigneten Zeitpunkt durch Stichproben abgeldst werden.
Wesentlich ist, festzulegen, welche Abweichungen innerhalb der Stich-
probe zuldssig sind, um die entsprechende Totalmenge als brauchbar
zu kennzeichnen. Hierbei spielen die Methoden der Groflzahlforschung
bzw. der Wahrscheinlichkeitsrechnung eine grofie Rolle. Beziiglich der
Einzelheiten muB auf die einschligige Literatur verwiesen werden.

In dritter Linie ist festzulegen, was getan werden soll, wenn innerhalb
der Stichprobe zu wenig Stiicke das Soll erreicht haben. Es gibt dann
verschiedene Methoden. Man kann bei nicht zufriedenstellender Stich-
probe eine Vollprobe verlangen oder eine einfache Wiederholung oder
eine Wiederholung mit gré8erer Stiickzahl oder eine Wiederholung mit
hohem Prozentsatz der Gutstiicke, oder man kann auch die betreffende
Lieferung schon nach der ersten Stichprobe verwerfen. In der Praxis
gibt es zwischen diesen Stufen eine sehr groBe Anzahl verschiedenster
Abwandlungen. Unbedingt festzulegen ist die Art und Weise der Ent-
nahme der Stichproben, wie wir schon an einem fritheren Beispiel
gesehen haben. Deshalb wird keine Stichprobenpriifmethode von
Werkstoffen fiir brauchbar gehalten, die nicht gleichzeitig die Art der
Probeentnahme, und zwar in bezug auf die Zeit wie in bezug auf das
raumliche Verhéltnis zum genannten Objekt angibt. Solche Proben
spielen auch bei der Probeentnahme von Schiittgiitern eine sehr groBe
Rolle. Ein System fiir sich bildet z. B. die Vorschrift firr die Probe-
entnahme von hochwertigen Erzen.

Diese Gesamtbetrachtung iiber Kontrollmethoden zeigt, dafl es un-
bedingt notwendig ist, fiir jede Kontrolle in schriftlicher Form Methode
und Mittel festzuhalten. '

Aus einer Statistik iiber die entstandenen Fehler (Abb.13) kann
man Schliisse auf die weitere Entwicklung der Kontrollmethoden ziehen,
indem man bei der Kontrolle an manchen Punkten eine Vollprobe durch
eine Stichprobe ersetzt oder, soweit die Kontrolle eine geniigende Siche-
rung nachgewiesen hat, eine Teilkontrolle auch ganz wegfallen 148t
(Beispiel, Verwendung eines Drehdornes als Lochlehre).

Festlegung des Kontrollergebnisses. Eine Kontrolle bleibt so lange
wertlos, wie ihr Ergebnis nicht festgelegt wird. Auch hierfiir gibt es die
verschiedensten Methoden. Kontrollierte Stiicke kann man in besondere
Kisten legen oder man kann sie stempeln oder durch Anstrich kenn-
zeichnen, noch wichtiger ist aber die Kennzeichnung der als nicht
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Fehleriibersicht fiir Pleuelstangen

Ausschu8-Ziffern
Los Nr 335 | 336 | 337 | 338 | 339 | 340
Losgrofie 1200 | 1000 i 500 | 1000 | 1500 | 800
zu grofl 4 4 — _— 3 —_
Bohrung 18 lei l:ri:nkegelig g ; T : _4_ i
zu viel unrund — 1 3 — —
zu grof 3 — 1 2 2 1
Bohrung 355, I;iinkegeng i 3 N i I
zu viel unrund — 1 — — 2 4
Bohrungsachsen in senkrecht. Ebene | 7 5 — 1 1 2
zu wenig parallel in wagerecht. Ebene | 4 3 2 2 2 —
Gevieht 1 D
Schwerpunktlage falsch 1 2 — 3 10 4
schwarze Flecke — 4 — 3 —
Risse 3 — 2 2 4 —

Abb. 13. Kontrolle der AusschuBziffern bei Pleuelstangen.

brauchbar befundenen Stiicke. Bei ihnen besteht die Kennzeichnung
héufig in einer Unbrauchbarmachung (Zerstorung).

In allen Fillen kann das Prifergebnis, wie wir es in Abb. 13 gesehen
haben, verzeichnet werden, je nachdem man darauf zuriickkommen will
oder nicht. Aber auch nur dann darf es verzeichnet werden, denn
unniitze Aufschreibungen sind mehr als schédlich. Die Festlegung kann
manchmal {iberhaupt nur schriftlich erfolgen, z. B. bei der Freigabe von
Chargen im Stahlwerk. Die Festlegung sollte sich nicht darauf be-
schrinken, nur brauchbare und unbrauchbare Objekte zu unterscheiden,
sondern die unbrauchbaren Objekte wieder in solche einzuteilen, die
wieder gut zu machen sind und solche, die nicht mehr zu retten sind.
Bei diesem eigentlichen AusschuB ist wiederum zu iiberlegen, ob nicht
eine Anzahl gleichartiger Ausschufistiicke wiederum Verwendung finden
kann, z. B. indem man sie als zweite Giite verkauft oder indem man
neue Verwendungsmoglichkeiten schafft. Nach alledem erst bleibt
derjenige AusschuB iibrig, der nicht mehr zu retten ist, jedoch ist auch
bei diesem zu iiberlegen, wie er noch wirtschaftlich verwendet werden
kann. Je héher diese wirtschaftliche Verwendungsfahigkeit ist, desto
weniger genau braucht die Grenze zwischen brauchbar und unbrauchbar
gezogen zu werden. Ein MessingguBstiick, das sofort nach dem GuB
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geprift wird und Ausschufl ist, kann ohne groflen wirtschaftlichen
Schaden wieder eingeschmolzen werden. Anders ist es, wenn dasselbe
Stiick erst als Ausschuf befunden wird, nachdem es eine groe Anzahl
von Arbeitsgéingen durchgemacht hat; dann ist viel sorgféltiger zu tiber-
legen, was damit geschieht.

SchlieBlich handelt es sich bei der Kontrolle darum, die Abwei-
chungen einzuddmmen, indem man den Einflul der Gefahren oder
Fehlerquellen verringert oder beseitigt. Man kann eine Gefahr

a) vernichten, b) verringern, ¢) abwehren.
Ein Vernichten der Gefahr eines Fehlers erfolgt z. B., wenn man selbst-
tatig rechnende Kontrollmittel benutzt.

Fir die Verringerung von Gefahrquellen nennen wir folgende
Beispiele: Priffung der Reibahle, bevor sie benutzt wird; Arbeitsteilung
zwischen Kassenbuchhalter und Kassenfiihrer erschwert einen Kassen-
betrug; eine gute Bezahlung eines Eink#ufers verringert die Gefahr
der Bestechung.

Fiir das Absperren von Gefahren gibt es ebenso zahlreiche Beispiele
im Betriebe, und es ist bekanntlich Aufgabe jeder Organisation, zu iiber-
legen, wie eine Gefahr nicht nur vernichtet oder verringert, sondern,
wenn sie schon fortbesteht, wenigstens abgesperrt werden kann. Das
Absperren findet im wértlichen Sinne statt, um Giter gegen Diebstahl
zu schiitzen. Eine unerlaubte Ersatzfertigung fiir AusschuBstiicke wird
verhindert (abgesperrt), wenn Materialentnahme dafiir nur mit Unter-
schrift der Direktion moglich ist; die Verwechslungsgefahr von Gewinde-
schneidwerkzeugen wird durch gute Bezeichnung verringert, dadurch,
daB man auch nur eine Gewindeart im Betriebe fiithrt, vernichtet.

Daneben laufen die Gefahren, die negativer Natur sind; an Stelle
dieser miissen Mafnahmen positiver Natur treten, die wir als Sicherungs-
maBnahmen bezeichnen. Hierbei spielt in erster Linie die Sicherung
der Kontrolle selbst eine Rolle. Sie mull gegen egoistische Einflisse
(Entwendung, Bestechung), gegen Irrtiimer beim Messen, gegen Fehler
und Abniitzung der Mefmittel sichern.

SchlieBlich ist noch darauf hinzuweisen, daBl gegen Falschungen
jeder Art, wie sie an MeBmitteln oder an MeBergebnissen vorkommen
kénnen, VorbeugungsmaBnahmen zu treffen sind.

6. Die Personen in der Kontrolle.

Eine wirksame Kontrolle kann man dann nachhaltig durchfiihren,
wenn alle Beteiligten mitmachen und genau das tun, was im Sinne der
Kontrolle notwendig ist. Dies gilt nicht nur fiir die die Kontrolle aus-
iibenden Personen, sondern auch fir alle anderen, die in der Fertigung
und in der Organisation beschéftigt sind und deren Tétigkeit und Ar-
beitsergebnisse kontrolliert werden. Sie alle muf8 man davon iber-
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zeugen, dafBl die Kontrolle nicht etwas Feindliches ist, sondern.daB sie
im Betriebsgeschehen ebenso notwendig ist wie jede andere produktive
Arbeit, denn so wenig wie die ‘Arbeit von selbst geschieht, ebensowenig
wird das Arbeitsergebnis
von selbst und ohne Kon-
trolle richtig. Man mufl
die Leute davon iiber-
zeugen, daBl der Erfolg
ihrer eigenen Arbeit in
weit hoherem Mafe ge-
sichert ist, wenn durch
Kontrolle dafiir gesorgt
wird, dafl ein moglichst
hoher Vomhundertsatz
gut und brauchbar wird.
Man muf ihnen zeigen,
dafB das Wohl des Unter-
nehmens und damit die
Sicherheit ihrer eigenen
Beschiftigung davon abhingt, da die Kontrolle die dauernde Giite
des FErzeugnisses gewihrleistet, und auBerdem mufl man die Leute
beim Ehrgeiz packen,
der darauf abzielt, so-
wohl die eigene Arbeit
wie auch die Enderzeug-
nisse seiner Firma gut,
ja mustergiiltig ausge-
fiihrt zu sehen.
Abb.14und 15 zeigen,
wie man die Leute in
einem amerikanischen
Betrieb dafiir interes-
siert. An einer Stelle,
an der sie haufig vorbei-
gehen miissen, fiihrt
man eine Menge Aus-
schul vor, die sie erzeugt
haben (Abb. 14). An der
anderen Stelle zeigt man ihnen an einer Wandtafel (Abb.15), nach-
dem durch die erste Abbildung schon ein gewisses Schamgefiihl wach-
gerufen worden ist, worin im einzelnen der Ausschuf3 besteht. Solche
Beispiele wirken unbedingt darauf hin, daB8 jeder bei seiner Arbeit
sich hiitet, den Fehler, der an der Wand dargestellt wird, selbst zu

Abb. 14. ,,Waste‘‘ (Friedhof). (Aus Am. Machinist.)

Abb.15. ,,Waste (AusschuBtafel). (Aus Am. Machinist.)
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machen. Wie die Kontrolle ja immer darauf hinzielen soll, schon die
Ursache des Ausschusses zu verhindern, so kann auch diese ,,Innen-
werbung‘‘ in einer weiteren Stufe unmittelbar auf dieses Ziel lossteuern.
Ein Beispiel zeigt Abb. 16 aus einer deutschen Spinnereil.

Die innere Anteilnahme der Arbeiter an der AusschuBvermeidung
kann auch dadurch gesteigert werden, dafl man sie am Erfolg beteiligt.
Dies geschieht schon beim Akkord; mehr aber noch, wenn man dafiir,
daB eine bestimmte Arbeitsmenge in der erwarteten Giite abgeliefert

Abb. 16. Innenwerbung zwecks AusschuBverhiitung.

wird, eine Pramie aussetzt. Es gibt Betriebe, in denen Qualitdatsprimien
mit Erfolg eingefiihrt worden sind.

Hat man die Leute innerlich fiir die Kontrolle gefaBt, so wird man
sie immer mehr dazu erziehen kénnen, daB sie bei ihrer Arbeit selbst
wichtige Kontrollfunktionen iibernehmen. Bei einem Schleifer, der
nicht nur durch: den Akkord, sondern auch durch sein Verstindnis es
fiir seine wichtigste Aufgabe hilt, nur gute Wellen abzuliefern, wird
man sich eher auf Stichproben beschrinken kénnen als bei einem nach-
lassigen Menschen. Dadurch werden aus vielen Personen, die sich bisher
nur als kontrolliert betrachtet haben, Leute, die nun selbst Kontrolle
ausiiben.

Damit kommen wir zu den ausiibenden Personen. Diese kénnen
entweder von auBlen kommen oder zu den eigenen Angestellten zihlen.
Kontrolleure von auBlerhalb kommen teils infolge gesetzlicher Bestim-
mung; das sind die Dampfkesselrevisoren und die Gewerbeaufsichts-

! Sachsenberg, E., u. Schubert, E.: Betriebsreklame. Werksleiter 8 (1928),
S. 231 (Abb. 18).
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beamten, welche die Betriebe auf Unfallgefahren priifen. Vielfach zieht
man auch freiwillig auenstehende Kontrollpersonen heran. Buchpriifer
kontrollieren die Buchhaltung oder man iibersendet zu kontrollierende
Dinge fremden Personen, z.B. einer Materialpriffungsanstalt, einem
Nahrungsmittelchemiker, der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt
und dergleichen mehr. Solche Kontrollen durch fremde Personen werden
als auBerordentlich wirksam betrachtet. Und warum? Weil man diesen
Leuten groBe Erfahrungen und Zuverlidssigkeit zutraut, weil man ihre
Autoritit anerkennt und weil man weiBl, daB sie iiber einwandfreie
Kontrollmittel und Kontrollmethoden verfiigen.

Genau die gleichen Gesichtspunkte kommen fiir die Kontrollpersonen
des eigenen Betriebes in Betracht. Obenan steht Zuverlassigkeit,
sowohl in bezug auf den Charakter wie in bezug auf das Konnen. Je
nach dem XKénnen werden die Kontrollpersonen den verschiedenen
Kontrollarbeiten zugeteilt. Es gibt ganz schwierige Kontrollarbeiten,
zu deren Ausfiihrung eine langjihrige Schulung, Ausibung und Er-
fahrung notig ist. Es gibt andere, in denen die Betriebserfahrung eine
Rolle spielt, wieder andere, bei denen der Kontrolleur iiber eine beson-
dere Geschicklichkeit verfiigen muB, und es gibt auch wieder ganz ein-
fache Kontrollarbeiten, bei denen lediglich eine einfache Lehre zu hand-
haben ist. Kann man fiir letztere leicht ungelernte Personen, in vielen
Fallen weibliche, annehmen, so entnimmt man die hoheren Kontrolleure
gern Betrieben, die dhnliches erzeugt haben wie das zu kontrollierende
Gut. Dies hat den Vorteil, daB diese Leute nicht nur die Fehler fest-
stellen, sondern auch Riickschliisse auf die Fehlerquellen ziehen kénnen.
Hierzu gehort natiirlich auch ein gesundes Urteil und die Fahigkeit,
logisch zu denken.

Neben den Kenntnissen spielen die persénlichen Eigenschaften
eine ausschlaggebende Rolle. Der Kontrolleur muB ein rubhiger, vertrig-
licher Mensch sein. Er muB frei von HaB, Miigunst oder Parteilichkeit
sein. Unbedingt muB er unbeeinfluBbar und unbestechlich sein. Um
diese Eigenschaften in ihm hochzuhalten, wird man die Gefahren, durch
die sie beeintrichtigt werden konnten, insbesondere die Beeinflussung
und Bestechung, abzuwehren trachten. Daher wird man den Kon-
trolleuren eine gehobene Stellung einrdumen. Man wird sie héufig aus
einer Bildungsschicht entnehmen, die héher ist als die der Kontrollierten.
Man wird ihre soziale Stellung durch eine angemessene Bezahlung heben
und sie moglichst in das Angestellten- oder Beamtenverhéltnis iber-
nehmen. Dadurch steigt die Achtung, die die Leute bei den Kontrol-
lierten genieBen, und sie wird noch unterstiitzt, wenn man auch das
Alter in Betracht zieht. Es wire falsch, wenn man sltere erfahrene
Tacharbeiter durch einen ganz jungen Menschen kontrollieren lassen
wiirde, auch wenn dessen Kenntnisse an sich ausreichen wiirden. Es

Kienzle, Kontrollen. 3
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ist sicher besser, fiir die Kontrolleure dltere Leute zu nehmen, zumal
diese auch in ihrem Charakter gefestigter zu sein pflegen. Uberdies
finden wir darin eine hichst willkommene Gelegenheit, dltere Arbeiter
und Angestellte im Betriebe zu halten, die sonst in der Industrie sehr
schwer Stellung finden. Davon unberiihrt bleibt die Erfahrung, daB
gem&f physiologischen Feststellungen bestimmte Kontrolltdtigkeiten,
die gewisse Festigkeiten erfordern, nicht mehr in jedem Lebensalter
vollwertig ausgefithrt zu werden pflegen; deswegen mufl eben die Ver-
teilung der Kontrollarbeit sehr wohl iiberlegt sein.

Tatséichlich ist die Kontrolltatigkeit in einem Unternehmen so weit-
gehend abgestuft, dal darin die allerbesten Méglichkeiten zum Vor-
wirtskommen bestehen. Auf der Stufenleiter der Kontrolleure kann
einer von der bescheidensten Tétigkeit zu einer angesehenen und wichti-
gen Betriebsstellung gelangen, wie wir nachher bei der Organisation
der Kontrolle noch sehen werden. Ein bewihrter Facharbeiter wird
zunéichst in eine Zentralkontrolle kommen kénnen. Hat er sich dort
bewahrt, so wird man ihn aus dieser Aufsicht entlassen und ihm die
Kontrolle an den Maschinen, wo er fiir sich selbst steht, {iberlassen
kénnen. Spiterhin wird er selbst aufsichtsfiihrender Kontrolleur iiber
eine ganze Zentralkontrolle einer Werkstatt oder tiiber eine Gruppe
fliegender Werkstattkontrolleure werden, und so koénnen ihm immer
groBere Verantwortungsbereiche zugewiesen werden. Denkt man einen
Augenblick daran, welche Summe von Erfahrungen in bezug auf die
dauernd drohenden Gefahrquellen ein solcher Mann in sich aufnimmt,
so erkennt man, wie wichtig solche Leute fiir den Betrieb sind, und man
wird die besten von ihnen zur Beratung bei der Aufnahme neuer Er-
zeugnisse oder neuer Arbeitsmethoden heranziehen.

7. Die Organisation der Kontrolle.
Die Aufgaben der Kontrollorganisation sind:

a) PlanméBiges Einsetzen der Kontrollen entsprechend den Gefahren.

b) Aufstellung der Anweisungen fiir die Durchfithrung.

¢) Arbeitsverteilung und Regelung der Zusammenarbeit.

d) Uberwachung und Sicherung der Kontrolle.

e) Auswertung der Kontrollergebnisse.

Zu a. Die Kontrollen sind so einzusetzen, wie es den Gefahren
entspricht. Dabei kommt zundchst der Umfang in Betracht, den ein
Schaden im einzelnen Fall annehmen kann und in zweiter Linie die
Wahrscheinlichkeit, mit der ein Schaden eintreten kann. Es wire
falsch, eine Kontrolle in einer Beziehung bis ins Feinste auszubauen,
sagen wir z. B. jede gekaufte Schraube nachzupriifen und auf einem
Nachbargebiet die grébsten Abweichungen unkontrolliert geschehen zu
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lassen, indem man z.B. in der Wareneingangskontrolle die Mengen
nicht oder unordentlich kontrolliert. Leider sind solche Fehler noch
hiufig aufzufinden und gewdhnlich darauf zuriickzufiibren, daB
verschiedenen Kontrollfeldern verschiedene Personen unterstellt sind,
die ein ganz verschiedenes Interesse an der Durchfiihrung der Kon-
trolle haben. Wir fordern also, daBl die Kontrolle in ein Gleichge-
wicht zu den Schadensmoglichkeiten gesetzt wird, ganz gleichgiiltig,
in welchem Kontrollfeld dies der Fall ist.

Was die Wahrscheinlichkeit eines Schadens anbelangt, so ist hier
lediglich auf einen Punkt aufmerksam gemacht, nédmlich darauf, daB
die Wahrscheinlichkeit durchaus kein fester Begriff ist, daB} sie
vielmehr innerhalb desselben Unternehmens stark wechseln kann.
Wir haben schon gehért, dafl neue Leute, neue Maschinen, neue Arbeits-
methoden, neue Werkstoffe in der ersten Zeit erhohte Gefahren in sich
bergen und daB da die Kontrolle verstirkt werden mu8. Das zeigt sich
z. B. auch bei der Verzogerung einer Fertigung bei Hochkonjunktur.
Dann werden neue Leute eingestellt, bisher stillstehende Maschinen
wieder in Gang gesetzt (vielleicht ohne sie in diesem Augenblick auf
ihre Brauchbarkeit zu priifen), alles eilig, selbst die Sorgfalt der alten
Leute geht wegen der Eiligkeit zuriick. Dies alles bedingt eine Verstér-
kung der Kontrolle iiber das Maf der FabrikationsvergréBerung hinaus,
und diese Verstirkung kann erst dann wieder zuriickgehen, wenn sich
der ganze Betrieb wieder auf die allgemeine Qualitét eingelaufen hat.

Haben wir bei der Kontrolle zwischen Vollprobe und Stichprobe
unterschieden, so haben wir bei der Kontrollorganisation zwischen
regelmiBigen und auBerordentlichen Kontrollen zu unterscheiden.
Bestimmte Sachen kénnen entweder in bestimmten oder in unregel-
miBigen Zeitabstinden kontrolliert werden oder man setzt eine auBer-
ordentliche Kontrolle als Gegenkontrolle von Zeit zu Zeit neben der
regelmiBigen Kontrolle ein. Die auBerordentliche Kontrolle begegnet
der Gefahr, die in der Gewdhnung liegt und in der Moglichkeit, vor der
regelmaBigen Kontrolle einen Scheinzustand herzustellen, der der
Kontrolle eine wirksame Abweichung vom Soll verdeckt.

Beim richtigen Einsetzen einer Kontrolle mu man auch iiberlegen,
ob man sie dahin nimmt, wo das Arbeitsergebnis entsteht, d. h. ob man
die Buchfithrung in der Buchhaltungsabteilung oder auBerhalb kon-
trolliert, ob man Werkstiicke an der Maschine oder in einer zentralen
Kontrolle priift. Eine Priifung an Ort und Stelle hat zwei Vorteile:
1. Erspart sie den Transport und 2. kann man Fehlerursachen leichter
aufdecken. Sie hat aber auch einen sehr groBen Nachteil. Es kommt
némlich der Kontrolleur mit dem Kontrollierten in Berithrung und ist
damit dann der Beeinflussung ausgesetzt.

Was die Weitergabe des Materials in der Werkstatt anbelangt, so

3*
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kann sie bei einer Zentralkontrolle ebenso rasch gehen wie bei der Platz-
kontrolle. In beiden Fillen kommt es auf die Regelung der Sache an.
Es gibt natiirlich viele Falle, wo die eine der beiden Methoden unbedingt
den Vorzug verdient. Die Platzkontrolle verdient den Vorzug, wenn
es sich darum handelt, festzustellen, ob die ersten Stiicke, die von einem
Automaten oder von einer Vorrichtung kommen, richtig sind. Ebenso
ist die Zentralkontrolle unbedingt notwendig, wenn die Kontroll-
mittel so feinfithlig sind, daB sie nur an dem eingerichteten Kontroll-
platz vorgenommen werden kann. Eine Kontrolle kann auch derart
eingesetzt werden, daB ein Arbeitsgang zwangldufig den vorherge-
henden kontrolliert. Bei der Aufnahme in Vorrichtungen, z. B. mittels

eines Dornes wird nur das eine Grenzmalf} einer Bohrung gepriift, deshalb
mufl man vorsichtig sein, wenn man eine Kontrolle durch den n#chsten
Arbeitsgang ersetzen will.

Fiir die PlanméBigkeit des richtigen Einsetzens der verschiedenen
Kontrollen sorgt man durch Aufstellen von Kontrollplinen. Handelt
es sich um eine Kontrolle in der Organisation, so kénnen die betreffenden
Kontrollstellen im Organisationsplan kenntlich gemacht werden.
Handelt es sich z. B. um Giitekontrolle in der Fertigung, so kann man
als Kontrollplan den Bauplan benutzen, wie es in Abb. 17 geschehen ist.
Hier bedeutet ein diinner Strich eine Kontrolle mit Stichproben, ein
dicker eine solche mit Vollproben. Mit solchen Kontrollplinen finden
wir haufig ganze Kontrollketten. Darunter verstehen wir die Folgen
von Kontrollvorgéngen, die sich auf eine Sache beziehen. Die Betrach-
tung von Kontrollketten deckt hiufig Fehler auf, die bei der Aufstellung
der Arbeitsginge oder der Kontrollmittel (der Lehren) gemacht worden
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sind. Teils fehlen Kontrollen, teils sind Uberkontrollen eingestellt, die
sich zum Teil widersprechen; z. B. darf das Aufnahmemaf in einer
Vorrichtung nicht von einem anderen Punkt aus kontrolliert werden, als
das ToleranzmaB im Werkstiick. Kontrollketten in bezug auf Energie-
verbrauch zeigen Abb.18a und 18b, in denen die Kontrollstellen
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Abb.18a u.b. Plan einer Energiekontrolle.

durch Kreise mit eingeschriebenem K gekennzeichnet sind. In Abb.18a
sehen wir Kontrollgerite auf der Erzeuger- wie auf der Verbrau-
cherseite einer Elektrizitatsverteilung; die Summen miissen auf beiden
Seiten bis auf den Energieverlust die gleichen sein; die Kette ist
vollsténdig, wenn noch das gestrichelte Kontrollgerit im ,,Quer-
schnitt IT als Summengerit eingesetzt wird; bei Fehlanzeigen eines
Gerites in Querschnitt I oder III entscheidet es. Abb. 18b gibt einen
Fabrikplan wieder, in dem einige Leitungen eingezeichnet sind. Der-
artige Leitungspline werden zwar bereits jetzt durchweg aufgestellt,
jedoch wird dabei hiufig itbersehen, die Kontrollstellen besonders an-
zugeben. Als Beispiel sind in vorliegender Abbildung herausgegriffen
die Leitungen fiir elektrischen Strom, selbst erzeugtes Gas und Dampf.
Die wichtigsten Verbrauchsstellen haben eigene Kontrollgeréte. Der
Verbrauch der iibrigen Stellen ergibt sich aus dem Unterschied zwischen
Erzeugungsmenge und den einzeln erfaten Verbrauchswerten. Von
der Richtigkeit und den Anteilen jeder einzelnen Stelle iiberzeugt man
sich durch Versuche, die man nach einem festen Plan vornimmt.
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Wir kommen dann zu b, den richtigen Anweisungen, die ein wichtiges
Gebiet der Organisation bilden. Naheres hieriiber zu sagen, ist hier
nicht mehr notwendig, da die Einzelheiten bereits im Abschnitt 5 auf-
gefithrt sind. Es sei hier nur darauf hingewiesen, da eine Kontroll-
organisation nicht als wohl ausgebaut gelten kann, wenn nicht fiir die
einzelnen KontrollmaBnahmen genaue Vorschriften und fiir die Kontroll-
personen genaue Dienstanweisungen bestehen.

Zu c. Die Arbeitsverteilung spielt eine wichtige Rolle, und zwar so-
wohl in bezug auf die Zuordnung der richtigen Leute zu den verschie-
denen Arbeiten, wie auch in bezug auf die mengenméaBige Verteilung
der Arbeit selbst. Bei der Arbeitsverteilung sind wieder eine ganze Reihe
von Gesichtspunkten zu beachten. Man kann die Arbeit so verteilen,
daB mehrere Personen die gleiche Art von Kontrollarbeit ausfiihren,
oder so, daB jede Person eine andere Art von Kontrolle am gleichen
Objekt vornimmt. Dabei wird man danach trachten, mit der Arbeits-
verteilung auch eine gewisse Gegenkontrolle zu verbinden. Weiterhin
bat man dafiir zu sorgen, daB die verschiedenen Kontrolleure in richtiger
Weise zusammenarbeiten, und zwar sowohl zeitlich wie sachlich. Werk-
zeug- und Arbeitslehren sind zu kontrollieren, bevor sie benutzt werden,
damit kein unnétiger Aufenthalt entsteht.

Wo es sich nicht um Dauerkontrolle handelt, ist durch eine Termin-
kartei die Vornahme der Kontrolle in grofieren Zeitabstdnden vorzu-
nehmen, z. B. die Kontrolle von Feuerschutzvorrichtungen, von Auf-
ziigen, Zustand von Maschinen, Unfallschutz und dergleichen. Diese
Kontrollterminkartei muBl in ganz bestimmten Zeitabstinden veran-
lassen, daB die betreffenden Kontrollen vorgenommen werden. Zweck-
miBigerweise verbindet man damit eine Aufschreibung der bei der
vorausgehenden Kontrolle aufgedeckten Fehler oder solcher Fehler,
auf die man in anderer Weise, 'z. B. durch Hinweise in Zeitschriften,
aufmerksam geworden ist. Damit wird der Kontrolleur sofort auf
bestimmte Punkte hingewiesen, denen er ein besonderes Augenmerk zu
schenken hat.

Zu d. Auch die Kontrolle ist eine Betriebstatigkeit, die den ver-
schiedensten Gefahren ausgesetzt ist. Gegen diese mull sie gesichert
werden, und von Zeit zu Zeit muf ihr richtigesArbeiten selbst kontrolliert
werden. Zunichst handelt es sich darum, die Kontrollmittel innerhalb
eines moglichst eng begrenzten Fehlerfeldes zu halten und durch regel-
méBige Proben festzustellen, ob sie noch in Ordnung sind. Ferner mufl
iiberwacht werden, ob die Entscheidung betreffend ,,gut oder ,,Aus-
schuB3“ dauernd in richtiger Weise gefallt wird. Hierfiir gibt es ver-
schiedene Methoden. Man kann z. B. téglich ein als gut befundenes
Stiick einer hoheren Kontrollstelle zur Gegenpriifung zustellen, oder
man kann die Ausschufistiicke nochmals durch eine Gegenkontrolle
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priifen lassen. In ganz wichtigen Fillen wird man eine Kontrolle durch
eine Stichprobe oder gar eine Vollprobe wiederholen. Sehr zweckmiBig
ist es auf alle Fille, solche Stiicke, die hart an der Grenze liegen, von
einer hoheren Stelle gegenpriifen zu lassen. Man entdeckt hierdurch
Fehler der MeBmittel, sei es derer, die in der Hand des Arbeiters oder
derer, die in der Hand des Kontrolleurs sind. Oder man entdeckt die
Moglichkeit, das Toleranz- %
feld nach der einen oder der ¢
anderen Richtung zu ver-

legen oder zu vergréBern.

SchlieBlich muB eine 7
Uberwachung aber auch in
personlicher Hinsicht erfol- I
gen, damit nichtinfolge von #
Gewthnung Nachldssigkei-
ten eintreten oder gar Par-
teilichkeit oder Bestechung 7
das Kontrollergebnis fal-
schen kann.

Zue. Auf die Bedeutung 7 H -
der Auswertung der Kon-
trolle ist bereits wiederholt
hingewiesen worden (siehe 7
auch Abb. 14). Esmagauch
hier nochmals betont wer-
den, dafl alle K.ontr"ol'len, R IR T N TR R M
ohne daBl man die nétigen Woche  ——mm
Folgerungen aus den auf- Abb. 19. Kontrolle des Ausschusses bei fortschreitender
ge fundenen Fehlern zieht, Fabrikation, aus ,,Kienzle, Austauschbau* 8. 312.
mehr oder weniger nutzlos sind. Findet ein Kontrolleur, dafl an einer Ma-
schine die Arbeitsstiicke nicht maBgerecht ausfallen, so soll er das Recht
haben, die Maschine abzustoppen. Die Sache des Meisters ist es, die Ma-
schinewieder in brauchbaren Zustand zu bringen. Vielfach dient die Fehler-
statistik dazu, den Ursachen tiefer auf den Grund zu gehen. Es werden
die Werkstattkontrollen mit den Meistern, es wird der Kontrollchef mit
den Betriebsleitern zu beraten haben, wie die Fehler ihrer Wichtigkeit
nach nacheinander abgedeckt werden kénnen. Abb. 19 zeigt ein Bei-
spiel, wie es durch Fehlerauswertung allméhlich gelungen ist, den Aus-
schuBl ganz planmiBig herabzusetzen. Nicht unwichtig ist auch die
wertmiBige Auswirkung in der Form, dafl man innerhalb der Unkosten-
statistik den Ausschufl besonders erfafit und moglichst auch nach ver-
schiedenen Ursachen unterteilt.

So kommen wir zu der Gesamtorganisation der Kontrolle in einem

T
1
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industriellen Betriebe, die in Abb. 20 dargestellt ist. Wie alles, was
hier aufgefiihrt ist, durchaus keine allgemeine Regelung sein kann, ist
auch diese Organisation nur als ein Beispiel anzusehen. Ziemlich all-
gemein ist der Grundsatz anerkannt, daf§ die Kontrolle nicht unter der
Leitung der fiir das Arbeitsergebnis Verantwortlichen stehen soll. Die
untere Kontrolle soll nicht dem Meister und die obere Kontrolle soll
nicht dem Betriebsleiter unterstellt sein. Die grofte Vollkommenheit
wird zweifellos erreicht, wenn die Kontrolle unter einen besonderen
Kontrollchef zusammengefat wird und nur der Direktion unterstellt ist.

Hontroll-Chef|

— |
. . Statistik und
S feen st |tttk und

! | l
Lehren I rAbt7 “ Abr‘.ZJ

- |
Pt [ | [
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Abb. 20. Gliederung der Kontrolle.

‘Was hier der rechte Mann am rechten Platze einem Unternehmen zu
niitzen vermag, braucht wohl nicht mehr niher erlautert zu werden.
Man sollte diesen Posten so umfassend wie mdglich ausgestalten, damit
durch diese Hand das Gleichgewicht der Kontrolle, ihr Zusammenhang,
ihre gegenseitige Erginzung und ihre wirtschaftliche Auswertung zu-
sammengefafit wird.

Betrachtet man die Zahlen der Personen, die in einem Unternehmen
mit Kontrollieren beschéftigt sind, so findet man eine weitere Recht-
fertigung fiir diese Zusammenfassung. Aus Deutschland und Amerika
sind folgende Zahlen bekannt (Abb. 21).

Nehmen wir als groben Durchschnitt 6—10%, so finden wir in Unter-
nehmungen von 1000—2000 Arbeitern 60-—200 Menschen in der Kon-
trolle beschéftigt. Also firwahr, eine recht ansehnliche Abteilung.

Haben wir eingangs gefordert, daf ein dauerndes Ziel fiir Verbesserung
der Giite bestehen muB, so finden wir in dem Kontrollchef den Mann,
der hierzu dauernd Anregungen im Betrieb gibt. Eine groBe Schwierig-
keit der Kontrollabteilung sei aber nicht iibersehen — und das ist
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ihre vollkommene Zersplitterung. Der Kontrollchef hat nicht wie jeder
andere Abteilungsleiter seine Leute zusammen, sondern in allen Betrieben
verteilt, und doch muBl er Mittel und Wege finden, um den Kontroll-
kérper als einheitliches Ganzes zusammenzuhalten. Er mufl die Leute
an ihrer Arbeitsstelle beobachten, er muB sie von Zeit zu Zeit zur Aus-
sprache und Belehrung zusammenrufen und er muf} sie dauernd durch
schriftliche Anweisungen iiber das auf dem Laufenden halten, was von
ihnen verlangt wird. Wichtiger als bei jedem anderen ist es beim Kon-
trolleur, daB er von oben her mit genauesten Dienstanweisungen ver-
sehen wird. Deshalb ist es nétig, dal diese Dienstanweisungen, zu denen

Kontrollpersonen in %
der prod. Arbeiter

Deutschland Amerika

Allgemeiner Maschinenbau . . . . . 2...3
Werkzeugbau 1.Klasse . . . . . . 15

2. Klasse . . . . .. 2...3

Automobilbau 1.Klasse . . . . . . 5...8 6...7

2.Klasse . . . . .. 3...5
Motorrader, FlieBarbeit . . . . . . 10
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen 7
Pressen . . . . . . .. .. ... i
Brillen . . . . .. .. .. ... b
Chren . . . . . . ... «. ... 6
Akkumulatoren, FlieBarbeit . . . . 10

Sonst. . . . ... 2...3

Abb. 21. Anzahl der Kontrollpersonen (Durchschnittswerte).

auch die Priifvorschriften gehéren, verantwortlich vom Kontrollchef
ausgearbeitet oder wenigstens gegengezeichnet sind. In bezug auf das
zu Kontrollierende und wie es zu kontrollieren ist, darf niemand anders
Anweisung geben als der Kontrollchef selbst. Nur so ist es méglich,
der Kontrolle die wirksame Stellung im Betriebe zu erhalten.

8. Wirtschaftlichkeit der Kontrolle.

Die wirtschaftliche Berechtigung der Kontrolle liegt, wie schon ein-
gangs erwahnt wurde, darin, daB so gut wie alle Abweichungen im Arbeits-
ablauf derart sind, daBl das Ist einen minderen Wert aufweist als das
Soll, d. h. mit anderen Worten, daB sich so gut wie alle Abweichungen
in Schaden auswirken. Diese Schiden lassen sich teils unmittelbar,
teils mittelbar in Geldwert umrechnen. Ein verhiltnismiaBig einfacher
Fall liegt bei der Kontrolle von Werkstiicken vor: Die Zusammenhange
zeigt Abb. 22.

Die ausgezogene Gerade AB zeigt zu jedem AusschuBprozentsatz
den Schaden, d. h. den in den AusschuBstiicken steckenden Wert. Will
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man von einem Zustand aus, in dem nicht kontrolliert wird, die Sach-
lage verbessern und den AusschuBprozentsatz herabsetzen, so wird bei
einer geringfiigigen Kontrolle mit Kosten CD der Prozentsatz nicht mehr
iiber ein bestimmtes MaB (z. B. 50%) hinausgehen. Das Ideal, durch
dauernde Verbesserungen der Kontrolle, d. h. den AusschuBprozent-
satz 0 zu erreichen, wird nie ganz gelingen, wenn man auch die Kontrolle
noch so sehr verfeinert und damit den Aufwand fiir sie noch so sehr
steigert, d. h. die Kurve I der Kontrollkosten wird asymptotisch zur
Ordinate des AusschuBlprozentsatzes O laufen. Es fragt sich nun, bei
welchem Punkt die Kontrolle beginnt, mehr zu kosten als der vergiitete
Schaden wert ist. Dies ist in Punkt E der Fall. Hier betragen die Kon-
trollkosten EF'; die Tangente in F hat die gleiche Neigung wie 4.B;
in F haben also die Kontrollkosten eine Steigerungstendenz, die-genau
gleich der Falltendenz der AusschuBkosten ist,

Interessant ist es nun, zu verfolgen, welchen Einfluf§ die Stiickzahl
hat. Wenn wir die ins Auge gefaBte Erzeugung verdoppeln, so sind die
AusschuBkosten (Gerade IB) jeweils bei gleichem Prozentsatz ebenfalls
verdoppelt. Die Kontrollarbeit kostet jedoch, obwohl sie an der doppelten
Stiickzahl auszufithren ist, nicht das Doppelte (gestrichelte Kurve II)
denn sie setzt sich aus festen Kosten und beweglichen Kostenbestand-
teilen zusammen. Der Wirtschaftlichkeitspunkt ist nunmehr bei G
wieder Tangentenwinkel in H = Neigung von J B} er ist also nach rechts
gewandert, d.h. je gr6Ber die Stiickzahl ist, desto mehr lohnt
sich eine feinfiihlige Kontrolle und desto niedriger ist der
AusschuBprozentsatz. Ein wichtiges und tiberraschendes Ergebnis.
Ein kleiner Teilbeweis dafiir, daB Massenfabrikation mit einer wirt-
schaftlich richtig eingesetzten Kontrolle zu besseren Ergebnissen fithren
mubB als eine kleine Reihenfertigung.

Mit dem Diagramm Abb. 22 soll nun nicht etwa die Forderung auf-
gestellt werden, alle Kontrollen in einem Werk so genau kostenméfig
zu untersuchen. Jedoch zeigt es, dal es in groBen Ziigen doch wohl
né&tig ist, sich zu iberlegen, ob Verfeinerungen noch Vorteile bringen
konnen oder ob der Ausschufiprozentsatz und die Sicherungen so gut
sind, daB man umgekehrt Kontrollkosten sparen kann. Denken wir
daran, wie manchmal Kontrollen eingefithrt werden. Es wird irgendein
MiBstand bemerkt, in der Betriebsleitung entstehen groBe Aufregungen,
und man setzt einen Kontrolleur ein. Bei einem anderen Mistand
geschieht dasselbe, und schlieBlich hat man ein unorganisiertes teures
Kontrollwesen, ohne daB3 die Schiden auf das erwartete MaB} zuriick-
gefiihrt sind.

Um immer wieder Gelegenheit zu haben, die Wirtschaftlichkeit zu
priifen, ist es erforderlich, die Kontrollkosten auch in einem besonderen
Konto zu erfassen und sie womdéglich so zu unterteilen, da$ die einzelnen
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Bestandteile in auswertbare Beziehungen zu den Schadenfillen gesetzt
werden kénnen. Auf einem anderen Konto sind dann auch die Schaden-
falle zu verzeichnen, und auch dieses ist nach gleichen Gesichtspunkten
zu unterteilen. Diese Unterteilung kann entweder in einer feineren
Unterteilung der Kostenarten oder in einer Unterteilung nach Kosten-
orten bestehen. Zumeist wird beides notwendig sein, indem man die
Kostenarten wenigstens insoweit unterteilt, als wir in Abb. 1 das
Kontrollwesen nach Mensch, Einrichtung, Material und Kapital unter-
teilt haben. Selbstverstindlich kénnen diese Zahlen nicht im Sinne
einer reinen Rentabilitétsherechnung benutzt werden. Sie kann ledig-
lich Fingerzeige geben, Entwicklungen aufzeigen und Ubertreibungen

J
\\ \\
\\
Kosten der \
AN AusschuBsticke \
Kosten, Aussdub \

+Kontrolle

Kosten

in 10011
==\ Aurven fiir dop-
— —| pelte Produktion
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100 ~=—— Ausschul %

0

—Gut %
Abb. 22. Wirtschaftlichkeit der Kontrolle.

nach der einen oder der anderen Richtung vermeiden, denn der Wert
der Kontrolle zeigt sich noch in vielen anderen Dingen, die man nicht
leicht oder gar nicht zahlenmiBig erfassen kann. Das Ausbleiben eines
Arbeiters kostet dem Betrieb z. B. scheinbar nichts; doch ist es die
Ursache einer Storung; die auf ihn wartende Arbeit muB zeitlich hinaus-
geschoben oder auf einen anderen umgeschoben werden. Sein Arbeits-
platz, seine Maschine wird nicht ausgenutzt. Jedem Betriebsmann ist
bekannt, welche iiblen Folgen eine Betriebsstérung hat. Der Bruch
einer Maschine verhindert die Fertigstellung von Arbeitsstiicken, die
fir den Zusammenbau mit anderen schon vorhandenen Stiicken not-
wendig wiren. Eine fehlerhafte Lagerverwaltung bringt Stérungen im
Zusammenbau ; nicht rechtzeitiges Anliefern von Teilen legt eine Flie3-
arbeitsreihe lahm, der Betrieb kommt in Unruhe, der Meister kann in
der Eile andere Dinge nicht mit der gewohnlichen Sorgfalt erledigen,
und so entsteht eine Storung nach der anderen, ein Schaden nach dem
anderen.



44 O. Kienzle: Aligemeine Gesichtspunkte fiir die Kontfo]le v

Hier mufl man fihlen, welchen positiven Wert eine Kontrolle hat,
die einen gleichméaBigen beherrschbaren Arbeitsablauf ergibt.

Noch deutlicher fithlt man, welchen Wert die Kontrolle hat, die dem
Erzeugnis eine hohe, und was nicht weniger wichtig ist, eine dauernd
gleichmiBige Giite sichert. Aller Aufwand fiir eine hohe Giite ist in dem
Augenblick verschwendet, in dem der Kaufer merkt, dall diese Giite
nicht regelmifig eingehalten wird und daf sich unter den Erzeugnissen
einer Firma immer wieder solche befinden, die erheblich unter der ge-
wohnlichen Giite liegen. Solche Erfahrungen wirken sich oft zu einem
allgemeinen Urteil aus, von dem das Schicksal eines Unternehmens ab-
hingig ist. Man spricht oft vom inneren Wert einer Firma (Fassonwert)
oder in der amerikanischen Ausdruckweise ,,goodwill”“. Dieser Firmen-
wert steckt nicht zuletzt in der Zuverldssigkeit, mit der sie liefert und
mit der sie ihre Geschifte abwickelt, in der Zuverlassigkeit, die der
Lohn einer richtigen Kontrolle ist.

Schluf.

Im vorstehenden wurde versucht, in groflen Ziigen das Grundsétz-
liche herauszuarbeiten, dessen sich auch der Betriebsmann bewuBt sein
mufl, um auf seinem Gebiet zu fithren. Gleichzeitig sind damit Einlei-
tung und Grundlage fir die folgenden Kapitel gegeben. Das Ziel war
aber auch, im BewuBtsein des Lesers eine innerlich iiberzeugte An-
erkennung von der Bedeutung der Kontrolle zu schaffen. Er moge
nun, in seinen Betrieb zuriickgekehrt, auf Schritt und Tritt vergleichen,
wie und in welchem MaBe die einzelnen hier entwickelten Gesichts-
punkte Anwendung gefunden haben oder Anwendung finden konnen,
und wenn er auf Fehlerquellen st6Bt, mache er daraus Verbesse-
rungsmdglichkeiten und finde damit in ihnen ,,den Teil von jener
Kraft, die stets das Bose will und stets das Gute schafft.

Jeder schaffe sich selbst im Geiste ein ideales Bild von dem, was
er in seinem Betrieb erreichen will, ein ideales Bild von der Kontrolle,
mit der die Ziele des Werkes erreicht werden sollen; so gewinnen wir
Fiibrer auf einem Wege, auf dem fiir unsere Wirtschaft gewiBl noch viel
herausgeholt werden kann. Aber man tue des Guten nicht zuviel, auch
beim Ausbau der Kontrolle mufl maBgehalten werden.
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