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Vorwort. 
Uber die llleisten Fragen des Akkordproblems liegt eine reichhaltige 

und vielseitige Literatur VOl' sowohl von del' technischen, als auch von 
del' juristischen Seite. Wertvolle Gemeinschaftsarbeiten - es sei hier 
nur auf die bedeutsamen Arbeiten des Reichsausschusses fUr Arbeits­
zeitermittlung hingewiesen - haben einzelne Losungen diesel' groBen 
Aufgabe sehr weit vorwarts getrieben, wahrend andererscits noch manche 
Lucke offen ist. 

In diesel' Arbeit solI das Akkordgebiet so behandelt werden, wie 
es sich dem Betriebswirtschaftler darstellt, odeI' richtiger noch, wie es 
ihm zur Forderung del' Wirtschaft unserer Betriebe gesund, gerecht 
und zweckdienlich geregelt erscheint. So gefaBt ist die Behandlung 
del' Akkordfragen heute nicht nur Sache del' Betriebsbeamten unci 
Arbeiter odeI' des Zeitingenieurs und del' Zeitenstelle, sondern wegell 
del' einschneidenden Tarifbestimmungen ebenso Sache aller Arbeit­
geber- und Arbeitnehmerorganisationen. Und wie eine solche Dar­
stellung von den allgemeinen Akkordgrundlagen bis zur Ermittlung 
richtiger Akkorde unter Hinweis auf die Wechselwirkungen zwischen 
Akkord und Rationalisierung bei dem Ingenieur wieder ein besonderes 
Interesse fur eine del' bedeutendsten seiner Alltagsaufgaben wecken solI, 
so durfte zugleich eine solche Darstellung all denen, die auBerhalb des 
Betriebes mit den formellen Akkordfragen (Tarif- und Rechtsfragen) 
zu tun haben, die Richtung einer wirtschaftsfordel'llden Behandlung 
diesel' Fragen weisen. 

In cinem I. Teil sind die Uberlegungen zusammengefaBt, die aIle 
Betriebe del' verschiedenen Art und GroBe mehr odeI' weniger in del' 
gleichen Weise betreffen. Dabei ist versucht, vom Standpunkt des 
unabhangigen Wirtschaftlers del' Einstellwlg del' Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer gerecht zu werden. Keine Aufgabe fuhrt beide immer 
wieder so eng und so gleichmaBig interessiert zusammen, als del' Akkord­
vertrag, weshalb del' Weg zu einer jede Volkswirtschaft steigel'llden 
Gemeinschaftsarbeit tiber eine Verstandigung in allen Akkordfragell 
fUhren llluB. 

In einem II. Teil kann gezeigt werden, daB heute sehr wohl die 
Moglichkeit besteht, unter den im I. Teil gemachten Voraussetzungen 
auf praktisch einfachen Wegen zu richtigen Akkorden zu gelangen. 
Eine solche Feststellung ist nicht nur fUr den Einzelbetrieb, sondel'll 
zugleich fUr die gesamte Wirtschaft von Bedeutung. Und so ist zu 
fordern, daB all die auBerhalb des einzelnen Unternehmens stehenden 
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Beteiligten, so die Verbande beziiglich der Tarife wld die Behorden 
\vegen gesetzlichen Bestimmungen, sich auf eine verstandige Akkord­
regelung einstellen, die einer einfachen und gerechten Akkordermittlung 
und Akkordabrechnung nicht entgegenstehen. 

Bei der Behandlung der Akkordfrage im Einzelunternehmen wurdc 
auf die Vorbereitung der Arbeiten sowohl, als auch der Werkstatt 
selbst besonders groBer Wert gelegt, desgleichen auf langfristige Zeit­
aufnahmen, urn Paradeaufnahmen und Zufallswerte zu vermeiden, da 
solche das notwendige Vertrauen auf den gerechten Akkordaufbau 
nicht aufkommen lassen. All das laBt sich heute ermoglicben durch 
eine weitgehende Mechanisierung der Zeitaufnahmen. 

Wenn auch die vorliegende Arbeit beziiglich all dieser Fragen das 
Ergebnis jahrelanger praktischer Arbeiten und Erfahrungen bringt, so 
ist doch durch eine vielseitige, sachliche und fachmannische Weiter­
entwichlung noch mancher Fortschritt zu erwarten und jeder Vor­
schlag in diesem Sinne aufs beste zu begriiBen. 

Den Firmen, die durch Uberlassung von Schaubildern die Wieder­
gabe vielseitiger Beispiele ermoglichten, sei auch an dieser Stelle aus­
driicklich gedankt. 

Leipzig, im September 1928. 

Gottlieb Peiseler. 
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I. Grundlagen. 

1. Der Akkord im allgemeinen und seine Bedeutung 
fur die Wirtschaft, insbesondere auch fur die 

Rationalisierung der Fertigung. 

Wenn man im Sinne einer zeitgemaBen Betrie bswirtschaft an eine 
planmaJ3ige Behandlung der Frage "Richtige Akkorde" herangeht, so 
ist vorab festzulegen, was unter "Akkord" zu verstehen ist und wann 
im gleichen Rahmen ein Akkord als richtig anzusprechen ist. 

Die iiblich gewordene Verdeutschung des Wortes "Akkord" mit 
"Stiickzeit" ist jedenfalls irrefiihrend und es mag mit an diesem neuen 
Wort liegen, daB in den letzten Jahren das ganze Akkordproblem yom 
Ingenieur zu eng aufgefaBt und behandelt wurde. 

Akkord ist auch fiir uns gleichbedeutend mit Arbeitsvertrag, ohne 
damit auf die Rechtsfragen eines solchen Arbeitsvertrages einzugehen, 
wohl aber auf den Geist, aus dem heraus ein solcher Arbeitsvertrag in 
einem Wirtschaftsunternehmen entstehen, gehalten und beurteilt werden 
muB. Man kommt schnell an den Kernpunkt der Frage heran, wenn 
man an Stelle des Wortes Arbeitsvertrag das Wort "GeschaftsabschluB" 
setzt und aus dem kaufmannischen Alltag heraus solche Akkord-Ge­
schaftsabschliisse betrachtet. 

Man sieht dann, daB es sich bei den Akkorden nicht um Geschafts­
abschliisse handelt, die zwischen zufallig zusammentreffenden Borsen­
spekulanten einmalig zum AbschluB gelangen, vielmehr folgt ein Ab­
schluB dem anderen, alle auf der gleichen Grundlage, aIle zwischen zwei 
Parteien, die man kaufmannisch "Geschaftsfreunde" nennen mochte. 

Solche kaufmannische Geschaftsfreunde pflegen im geschaftlichen 
Leben beiderseits den groBten Wert darauf zu legen, daB sich die abge­
schlossenen Geschafte zur beiderseitigen Zufriedenheit abwickeln und 
so immer wieder zu neuen Abschliissen anregen. Jeder wird seinen Stolz 
daran setzen, vor dem anderen und vor jedem als anstandiger Kauf­
mann dazustehen. Beide werden sich unterstiitzen und je langer je 
besser zusammenarbeiten, und es diirfte nichts Seltenes sein, daB solche 
Geschaftsfreunde ein Menschenleben lang keinen Gesetzesparagraphen 
gebraucht haben, um ihre Geschaftsabschliisse abzuwickeln. 

Das ist der Geist, aus dem heraus das Akkordproblem 
Peiseler, Akkorde. 1 
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behandelt werden m uB, das ist die Grundlage, auf der aufgebaut 
werden soUte. 

Damit ist unsere Richtung gekennzeichnet, das Ziel ist klar, der 
Stand von heute aber ist verworren und strittig. Die VertragschlieBenden 
sind nichts weniger als Geschaftsfreunde, und durch die Verbreiterung 
der Verhandlungsgrundlage und die Verallgemeinerung von Abschliissen, 
die sich aus der heutigen Regelung der grundsatzlichen Fragen von 
Verband zu Verband ergeben, ist eine klare, eindeutige Losung eher 
gehemmt als gefordert. Es wird deshalb notig sein, hier und da auf 
Einzelheiten etwas naher einzugehen, als es sonst notig sein wiirde. Vor 
allem wird Wert dar auf zu legen sein, 10sgelOst von einer einseitigen Ein­
stellung der beiden Parteien alle Fragen vom Standpunkt des unab­
hangigen Wirtschaftlers zu behandeln und die verschiedenen Einstel­
lungen aller zu bewerten und zu wiirdigen. 

Nachdem im obigen Sinne der Akkord als Arbeitsvertrag gekenn­
zeichnet wurde, kann als richtig der Akkord angesprochen 
werden, der sich als Arbeitsvertrag reibungslos und wirt­
schaftlich hochwertig abwickelt. 

Es geniigt, auf nur wenige Punkte hinzuweisen, urn zu erkennen, daB 
so aufgefaBte und durchgefiihrte richtige Akkorde fiir unsere Wirtschaft 
von der groBten Bedeutung sind. 

Der richtige Arbeitsvertrag ist die erste Bedingung fiir Wirtschafts­
frieden und Arbeitswilligkeit, und beide sind die notw-endigen Grund­
lagen fiir eine wirtschaftlich fortschreitende Produktion. Die Regelung 
der Akkordfrage fiihrt also unmittelbar in die wichtigsten Fragen 
unserer 'Wirtschaft. Man erkennt das noch klarer, \Venn man den be­
sonderen Fall des Einzelunternehmens daraufhin betrachtet. Richtige 
Akkorde - das sind nach der obigen Klarstellung solche, bei denen 
Arbeitsaufgaben, Arbeitsmittel und Geldwerte so geregelt sind, daB die 
Vertragsabwicklung reibungslos und aufs wirtschaftlichste erfolgt -
geben das Arbeitstempo an, sie bedeuten Stocken oder FluB in 
der Arbeit, sie sind der MaBstab fur den Stand der Wirt­
schaft eines jeden Unternehmens. 

Damit ist zugleich gesagt, daB ein Akkord richtig sein kann fUr den 
Betrieb wie er ist oder aber - und das sei bereits hier betont - fiir den 
Betrieb, wie er naIJh dem jeweiligen Stande der wirtschaftlichen Ferti­
gung sein soUte. 

Der Akkord ist also fUr das gegebene Arbeitsstiick nicht feststehend, 
sondern mit der Anderung der Arbeitsvorgange, der Arbeitsmittel und 
den Abnahmebedingungen in weiten Grenzen wandelbar. In Abanderung 
eines bekannten Sprichwortes kaml man also treffend sagen: 

Sage mir, wie sich Deine Akkorde gestalten und ich sage Dir, 
auf welcher Wirtschaftsstufe Dein Unternehmen steht. 
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Wir befinden uns also mit unserem Akkordproblem mitten in dem 
Aufgabenkreis, der mit dem Schlagwort von heute: "Rationalisierung" 
gekennzeichnet ist, und es tritt klar zutage, daB die Akkordfrage nicht 
gleichbedeutend ist mit einem kleinlichen Handel um ein paar Pfennige 
oder Minuten hin und her. Die groBte Bedeutung einer befriedigenden 
Losung des Akkordproblems liegt vielmehr darin, daB uns diese Alltags­
aufgabe praktisch in einfachster Weise an die immer geforderte, aber 
in der letzten Zeit erst systematisch betriebene Rationalisierung so 
heranbringt, daB praktische Erfolge von heute auf morgen zu erwarten 
sind. Wenn im II. Teil die Wege gezeigt werden, die planmaBig zu rich­
tigen Akkorden flihren konnen, wird auf diese auBerordentlich wichtige 
Seite des Akkordproblems noch einzugehen sein. 

Die Bedeutung richtiger Akkorde liegt ferner darin, daB es ublich 
und auch vorteilhaft ist, die Selbstkostenberechnung im wesentlichen 
auf den Akkorden aufzubauen, wobei man auch die Unkostenzuschlage 
(Platzkosten) in Abhangigkeit yom Akkordverdienst einsetzt. 

Wohl dem Wirtschaftsunternehmen, das sich dabei auf die Richtig­
keit seiner Akkorde verlassen kann. 

Endlich sei darauf hingmviesen, daB richtige Akkorde erst ein wirt­
schaftliches Eingliedern einer planmaBigen Ar beitsverteilung ermoglichen. 

Richtige Akkorde, die nach einheitlichen Richtlinien aufgebaut sind, 
gestatten Vergleiche von Betrieb zu Betrieb, und auch das ist von Be­
deutung fur die planmaBige Fortentwicklung. Denn einmal gibt ein 
solcher Vergleich Anregung und Ansporn und ferner liegt im moglichen 
Gedankenaustausch ein wichtiges lVIittel zur Forderung der Betriebs­
wirtschaft. 

Die Erkenntnis von der Bedeutung richtiger Akkorde gerade in der 
zuletzt gekennzeichneten Richtung hat zu wichtigen und erfolgreichen 
Gemeinschaftsarbeiten gefuhrt, von denen hier nur die wertvollen Ver­
offentlichungen des Reichsausschusses flir Arbeitsvermittlung genannt 
selen. 

Betrachten wir so im ganzen das Akkordproblem vom Standpunkt 
des auBerhalb des Akkordvertrags stehenden Betriebswirtschaftlers, so 
schalt sich vorab folgendes, nicht zu iiberschatzendes Ergebnis heraus. 
Die Mehrleistung des Akkordarbeiters liegt in den meisten Fallen nicht 
begriindet in einer schnelleren Erledigung der einzelnen wertbildenden 
Arbeiten - das ist sogar vielfach wegen Festlegung der }'Iaschinen­
leistung gar nicht moglich -, sondern vielmehr in dem verlustloseren 
Aneinanderreihen der Arbeitsstufen und Griffe. Der Akkordarbeiter 
ist also der bewuBte Helfer auf dem Wege zu verlustloser 
Arbeit. Wieviel erfolgreicher kann und wird seine Arbeit sein, wenn 
man ihn in dieser Richtung unterstutzt und ihm hilft. Denn das werden 
wir zeigen konnen, daB in vielen Fallen der groBte Verlustanteil dem 

1* 
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Konto der allgemeinen Betriebsregelung zu belasten ist. Die grund­
legende Rationalisierung der Fertigung steht und £alIt 
also mit der Behandlung der Akkordfrage. Und ferner drangt 
sich uns die Uberzeugung auf, daB aus all dies en Grunden in einer 
richtigen Losung des Akkordproblems ein lange gesuchter Weg zur 
erfolgreichsten Gemeinschaftsarbeit im Betrieb gefunden werden kann. 
Wenn erst ein gangbarer Weg zu richtigen Akkorden rustig beschritten 
wird, so kann und wird das jetzt mangelnde Vertrauen zwischen Arbeiter, 
Meister, Betriebsleitung und Geschaftsleitung sich schrittweise auf­
bauen lassen. Der Arbeiter wird sein Bestes geben, um auf seinem 
Werkplatz soviel als moglich zu verdienen. Er weiB, daB jede Mehr­
arbeit ihm Mehrverdienst bringt. Er wird wieder freudig von seiner 
Arbeit und von seinem Arbeitsplatz sprechen. Er wird in dieser ge­
sundesten Form der Gewinnbeteiligung eine Befriedigung sehen. Er 
wird arbeitsfreudig an alle Arbeiten herangehen, und dam it ist die 
Grundlage fiir Fortschritt und Erfolg, fiir Sorgfalt und Gelingen ge­
geben; dazu Ruhe im Betrieb und FluB in der Arbeit, keine standigen 
Norgeleien und Redereien. 

Wenn man aIles so aufzahlt, mochte mancher glauben, es sei aIles 
zu schon, um je wahr werden zu konnen. Und doch sind wir von dem 
Cklingen uberzeugt, wenn alle in der geplanten Richtung mit wollen. 
"Mitwollen" heiBt aber nicht nur nicht dagegen sein, sondern mit 
allem Konnen dafur sein und dementsprechend handeln. 

Und noch eins spricht vom Standpunkt des Wirtschaftlers fiir 
Akkord. Es ist in den letzten Jahren immer mehr hervorgetreten, daB 
es von groBer Bedeutung ist, den Menschen in unserem Produktions­
getriebe als solchen zu werten und zu beschaftigen. In dies em Sinne 
unterstutzt uns die Akkordarbeit, die den Arbeiter als Kleinunter­
nehmer auf seinem Werkplatz auf eigene Verantwortung und gewisser­
maBen auf eigene Rechnung wirtschaften laBt. 

Dies alles gilt bezuglich der Akkorde fiir aIle Berufe und alle Be­
triebe in der gleichen Weise und in der gleichen umfassenden Bedeutung. 

2. Wie stellen sich Arbeitgeber und Arbeitnebmer zur 
Akkordarbeit? 

Es ist wichtig, auch auf diese Frage einzugehen und ihr gerecht 
zu werden, denn richtige Akkorde bedingen reibungslose Abwicklung 
des Arbeitsvertrags. 

Arbeitgeber und Akkord. Die Frage ist fiir den Arbeitgeber leicht 
zu beantworten. Wenn ihm die Moglichkeit gegeben ist, ohne allzu 
groBe Schwierigkeiten richtige Akkorde zu bilden, so wird er sich stets 
fiir Akkordarbeit entscheiden, trotzdem das fur eine bestimmte, im 
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Akkord ausgefiihrte Arbeit gezahlte Geld gleich odeI' oft hOher sein 
wird als del' fiir die gleiche Arbeit zu zahlende Lohn bei Stundenlohn­
arbeit. Denn del' Stundenverdienst des Akkordarbeiters steht durch­
weg 20 Y. H. haher als del' Stundenverdienst eines gleichwertigen 
Stundenlohnarbeiters, wahrend besonders bei tiichtigen, pflichttreuen 
Arbeitern die Leistung des Akkordarbeiters nicht so hoch iiber die 
des Lohnarbeiters hinausgeht. Und trotzdem lautet die Entscheidung 
fiir Akkordarbeit. Del' V orteil liegt in dem besseren FluB del' 
Arbeit, del' durch das persanliche Interesse des Arbeiters am flotten 
Gelingen seiner Arbeit stets von neuem im Gang gehalten wird. 

Das erste Interesse stiitzt sich also, wenn wir es zeitgemaB fassen, 
auf die wirkungsvolle Unterstutzung bei der Rationalisierung del' 
Fertigung. Und je eingehender wir uns mit del' Frage richtiger Akkorde 
befassen, um so mehr erkennen wir, daB die Einfuhrung del' Akkord­
arbeit iiberhaupt eine der wichtigsten und wirkungsvollsten Rationali­
sierungsmaBnahmen war und heute immer noch ist. 

Das hahere Akkordgeld wird also durch bessere Ausnutzung del' 
Betriebsanlagen wieder gunstig ausgeglichen. 

Die Tatsache, daB dem Akkordarbeiter nur die als gut abgenommene 
Arbeit bezahlt wird, leistet bei richtiger Abnahme dem Arbeitgeber 
die Gewahr, daB die dem Akkordgeld entsprechende Arbeit auch wirk­
lich geleistet wurde. Das sprich t nachdrucklich fur Akkord­
arbeit, weil dieses Sicherheitsgefiihl fur die Kalkulation 
von entscheidender Bedeutung ist. 

Bei der Wirtschaftsuberlegung darf man allerdings nicht vergessen, 
daB eine solche Abnahme, die bei Akkordarbeit Bedingung ist, wegen 
der planmaBigen und grundlichen Durchfuhrung auch mehr kostet, als 
dies bei Lohnarbeit natig ist. Dafiir kommt man mit weniger Kosten 
fur die Arbeitsaufsicht aus. 

Der wirtschaftlichen V orteile der Akkordar bei t wegen 
wird sich also der Arbeitgeber stets fur Akkordarbeit ein­
setzen. Urn aus Erfahrung zu sprechen, muB man hierbei allerdings 
ganz ausdrucklich betonen "bei richtigen Akkorden". Denn wenn 
mancher Arbeitgeber wiiBte, wie es mit seinen Akkorden aussieht, 
und wie infolgedessen seine Wirtschaft gestart und gehemmt wird, 
so wiirde er sich's reiflich uberlegen, ob er auch nur eine Stunde langeI' 
im Akkord arbeiten lieBe, wenn er nicht den Weg zu richtigen Akkorden 
gangbar VOl' sich sieht. 

Arbeitnehmer und Akkord. Und wie ist die Einstellung del' Arbeiter 
zum Akkord? Bei del' Beantwortung diesel' Frage muB man unter­
scheiden zwischen dem Einzelarbeiter und seinen Gewerkschaften. Die 
Vorkriegseinstellung del' Gewerkschaften war gekennzeichnet durch das 
Kampfwort: Akkordarbeit - "ylordarbeit. Deshalb war natur-
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gemaB eine del' Forderungen del' Novemberrevolution 1918 die Ab­
schaffung des Akkordes. Und diese Abschaffung des Akkordes wurde 
damals auch tatsiichlich in vielen Betrieben durchgesetzt. Wenn nun 
heute wohl in allen dazu geeigneten Betrieben wieder im Akkord ge­
arbeitet wird, so ist das nicht nur auf den Druck del' Arbeitgeber zuruck­
zufuhren. Vielmehr traten die strebsamen Arbeiter selbst mit del' 
Forderung nach Akkord an die Werksleitung heran, urn sich bessere 
Verdienstmoglichkeit bei Akkordarbeit zu sichern. Und so ergab sich 
bei den Tarifabschlussen immer weniger Widerstand del' Gewerkschaften 
gegen das Akkordprinzip. Abel' man hatte zum Akkord doch nicht 
das richtige Vertrauen, und so zwangte man in die Tarife allerhand 
Klauseln hinein, die den Arbeiter gegen falsche Akkorde moglichst 
sichern sollen. Und so bestatigen wohl he ute auch die Gewerkschaften: 
"Gegen richtige Akkorde haben wir nichts, abel' ... " Also auch hier 
stoBt man auf den Begriff "richtige Akkorde", und es ist wichtig, fest­
zulegen, was del' Arbeiter unter richtigen Akkorden versteht. 

ErfahrungsgemaB legt die Arbeiterschaft keinen Wert daraui, in 
einem Bummelbetrieb mit zu bummeln. Man mochte eher feststellen, 
daB es dem Arbeiter selbst Freude macht, wenn er in einem Betriebe 
schafft, in dem bei einem flotten Arbeitstempo aIle sich Hand in Hand 
arbeiten. Wenn er nicht Aufseher, sondern hilfsbereite und fahige 
Lehrmeister uber sich sieht, die seine Arbeit moglichst fordern, so stellt 
auch er sich ganz von selbst in den Gang del' Rationalisierung. Er 
selbst uberlegt mit, wie Verluste zu vermeiden sind, er bessert sein 
Gerat und schont sein Werkzeug, alles in allem: er hilft mit an del' 
Fortentwicklung del' ihm zugeteilten kleinen Wirtschaft, seines Werk­
platzes, und freut sich seiner erfolgreichen Arbeit, wenn ihm ein an­
gemessener Ertrag dafur zuflieBt. 

Wenn man ihm also gut voranhilft und ihm bei flotter 
Arbeit einen angemessenen Verdienst zukommen laBt, 
dann ist del' einzelne Arbeiter (und hinter ihm auch wohl die 
Gewerkschaft) fur Akkord. 

Zur Klarung del' beiderseitigen Rechte und Pflichten wird es gut 
sein, das Eigentumliche eines Akkordvertrages und seiner Abwicklung 
noch mit wenigen Worten festzulegen. 

Del' Arbeitgeber steUt dem Arbeitnehmer Werkstoff und Betriebs­
anlagen zur Verfugung. Eine klare Arbeitsvorschrift odeI' Anleitung 
sowie eine eindeutige Abnahmevorschrift regeln den Arbeitsverlauf. 
Fur die gut abgelieferte Arbeit zahlt del' Arbeitgeber dem Arbeitnehmer 
einen vorher festgelegten Geldbetrag, und zwar bei langfristigen Arbeiten 
nicht erst nach deren Fertigstellung, sondern allwochentlich in Form 
von Abschlagszahlungen. Arbeit, die den Abnahmevorschriften nicht 
entspricht, wird nicht bezahlt. Bei fahrlassiger "\Vertminderung an 
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Betriebsanlagen und Werkstoff ist yom Arbeitnehmer eine angemessene 
Entschadigung an den Arbeitgeber zu zahlen. 

Mit anderen Worten, der einen Akkordvertrag erledigende Arbeiter, 
kurz Akkordarbeiter~ wird zum Unternehmer, der mit geliehenen 
Werten arbeitet, fiir die er haftet, wenn er sie fahrlassig mindert. Fur 
Arbeitsbeschaffung und fUr den Arbeitsvertrieb hat er nicht zu sorgen. 
Der vereinbarte Gegenwert fur seine Arbeit ist ihm sicher. Es handelt 
sieh also, um in der kaufmannischen Sprache zu sprechen, um ein 
absolut sicheres Geschaft, bei dem natiirlich spekulative Gewinne nicht 
zu erwarten sind. 

Arbeitgeber- und Arbeitnehmerpflichten beim Akkordvertrag. Aus 
dem Gesagten lassen sich die Pflichten des Arbeitgebers heraus­
schalen: Zurverfugungstellung des Werkplatzes und geregelte, starungs­
freie Zustellung der Werkstucke, klare Aufgabenstelhmg, eindeutige 
Aufga benlOsung, saehliehe Abnahme und riehtige Akkordbewertung, 
punktliche Zahlung der Akkordverdienste. 

Die Pfliebten des Arbeitnehmers sind dann entsprechend: 
faehmannisehe und wirtschaftliehe Ausnutzung des Werkplatzes, 
abnahmegereehte Bearbeitung der Werkstueke unter Einhaltung rieh­
tiger Akkordzeiten. 

3. Die geeignete Akkordform. 
Der einfaehe Akkord, die Bezahlung fUr eine geleistete Arbeit ohne 

besondere Einsebrankung und Verklauselung, ist eine sehr alte Form 
des Arbeitsvertrages 1. Es wurden im Laufe der Zeit verwickelte For­
men des Akkordes verschiedenster Art ausgearbeitet, und so ent­
standen die Pramiensysteme und dergleichen, die besonders in Amerika 
versucht wurden. Das ist verstandlich, wenn man sich vorstellt, daB 
die Eigenart der amerikanisehen Arbeitnehmer einerseits einen be­
sonderen Anreiz verlangte und die schnell eruporschieBende Industrie 
bei dem Mangel an geschulten Fachleuten mit einer groBen Unsicherheit 
in der Akkordfestlegung zu reehnen hatte. Weil man der Richtigkeit 
der Akkorde nicht traute, suchte man nach Arbeitsvertragen, die die 
Akkordfehler in ihrer Auswirkung abschwachten. 

Die UngewiBheit, das fehlende Vertrauen zu der Riehtigkeit der 
Akkorde, war es also, was im wesentliehen zur Verwicklung des ein­
faehen Akkordvertrages fiihrte. Gelingt es, einen einfaehen und sieheren 
Weg zu riehtigen Akkorden zu gehen, so werden aIle anderen Be­
strebungen hinfallig und uberflussig. Jedenfalls liegt die gesunde 
Lasung des Akkordproblems nieht in der Verfeinerung oder im Ausbau 

1 Einzelheiten hieriiber in Kaskel: Der Akkordlohn. Berlin: Julius Springer 
1927. 
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des Systems, sondern einzig und allein in der Antwort auf die Frage: 
Gelingt es, auf verhaltnismaBig einiachen Wegen zu richtigen Akkorden 
zu gelangen. 

Da wir diese Frage bejahen, so steht fiir uns der einiachsten Akkord­
form praktisch nichts entgegen. 

Bei der einfachsten Akkordform entspricht einer bestimmten Arbeits­
leistung ein bestimmter Geldbetrag, oder mit anderen Worten: jede 
Mehrleistung bringt dem Arbeiter, fiir den der Akkord angesetzt ist, 
den Mehrbetrag in voller Rohe. 

SolI ein solcher Akkord richtig sein, so mussen unter Berucksichtigung 
der am SchluB des vorigen Abschnitts aufgefiihrten Rechte und Pflichten 
der Reihe nach folgende Bedingungen erfiillt sein: 

1. Klar gestellte Akkordaufgabe. 
2. Eindeutig festgelegte Losung der Aufgabe. 
3. Klare, eindeutige Abnahmevorschriften. 
4. Akkordwert so, daB eine der Schwierigkeit der Arbeit ent­

sprechende Verdienstmoglichkeit gegeben ist. 
Trennnng des Akkordwertes in Akkonlzeit nnd Geldfaktor. Die 

Bedingungen 1 bis 3 sind heute verhaltnismaBig leicht zu erfullen. Urn 
der 4. Bedingung beizukommen, setzt man 

Akkordwert = Akkordzeit· Geldfaktor. 
Diese Trennung in die beiden Faktoren Zeit und Geld diirfte heute 

aHgemein als zweckmaBig anerkannt sein, nachdem vor aHem die Zeit 
der Inflation den groBen Vorteil der festliegenden, unveranderlichen 
Akkordzeiten nachdrucklichst erwiesen hat. Auch fruher hat del' 
Meister den Geldwert auf dem Wege uber die vorab geschatzte Zeit 
festgelegt, wenn auch bei einfachen Arbeitsstucken durch Vergleichen 
mehr oder weniger unbewuBt. 

Man nannte fruher dem Arbeiter aber den Akkordwert, wahrend 
man ihm heute den fur entsprechende AbschluBzeiten geltenden Geld­
faktor meistens durch Tarif bekannt gibt und zu den einzelnen Akkorden 
ihm nur noch die Akkordzeiten nennt. Man spricht demnach zur Unter­
scheidung von dem fruher ublichen Geldakkord und dem heutigen 
Zeitakkord. 

Yorteile nnd Naehteile des Zeitakkordes. Neben dem grundsatzlichen 
Vorteil, durch Trennung des Akkordwertes in die beiden. von ganz 
verschiedenen EinfluBgroBen bedingten Werte Zeit und Geldfaktor ein­
facher zu richtigen Akkorden zu gelangen, besteht noch der weitere 
Vorteil, daB beim Zeitakkord eine einfachere Verstandigungsmoglichkeit 
zwischen Betriebsbeamten und Arbeitern gegeben ist. DaB eine Arbeit 
fiIT ein bestimmtes Geld gemacht werden kann, ist dem Arbeiter viel 
schwieriger klarzumachen, als daB die Erledigung in einer bestimmten 
Zeit moglich ist. Auseinandersetzungen uber den Geldfaktor sind heute 
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im allgemeinen im Einzelbetrieb ausgeschlossen, weil in den meisten 
Fallen eine Regelung del' Mindestwerte tariflich erfolgt. 

Wir stellen also zugleich fest, daB mit del' Trennung des Akkord­
wertes in Akkordzeit und Geldfaktor die zustandigen Stellen get,rennt 
werden. Die Ermittlung del' Zeiten ist Sache des Einzelbetriebs, die 
Festlegung des Geldfaktors im wesentlichen Sache del'Verbande. Auch 
das kann seine Vorteile haben, wenn die Verbandsregelungen gesund 
sind, also den jeweiligen Wirtschaftsgesetzen entsprechen und sich mit 
diesen stets zeitgemliB wandeln. 

Diese Trennung hat aber zugleich auch einen Nachteil, del' recht 
bedenklich werden kann, und alle Erfolge auf dem Wege zur Richtigkeit 
der Akkorde zunichte machen kann, wenn nicht alle dafiir verantwort­
lichen Stellen auf seine Verhutung sorgfaltig achten. Wahrend namlich 
beim Geldakkord einseitig auf Erhohung des Akkordwertes gedrangt 
wurde, geht beim Zeitakkord das Aufwal'tsdrangen zweifach vor sich. 
1m Betriebe wird mit allen Mitteln das Durchsetzen hoherel' Zeiten 
und von Verband zu Verb and das Erhohen der Geldfakt{)ren betrieben. 
Auch diese Erkenntnis fuhrt dazu, auf die Ermittlung 
richtiger Zeiten den groBten Wert zu legen unddannaber auch 
unbedingt daran festzuhalten, weil sonst jede gesunde Akkordwirtschaft 
untergraben wird. 

Geldakkord in besonderen Fallen. Es braucht del' Zeitakkord aber 
nicht aus Prinzip in allen Fallen das Beste trod Richtige zu sein. Man 
kann sich sehr wohl Falle denken, in denen der Geldakkord, und sei 
es nur vorubergehend, zweckmaBiger erscheint. Wenn es sich darum 
handelt, die Akkordarbeit in Werkstatten einzufiihren, in denen eine 
Verstanrugung uber die erforderliche Arbeitszeit und rue unvermeidbaren 
Verlustzeiten nicht, so leicht moglich ist - wie z. B. in der Packerei 
Hir Maschinen und dergleichen -, so ist es zu empfehlen, einen ge­
schlossenen Abteilungsakkol'd zu ermitteln, der fiir jede Arbeit einen 
Akkordgeldwert vorsieht. Die Zeiten konnen sich dann innerhalb der 
Abteilung fiir rue einzelnen Arbeiten beliebig gestalten, je nachdem 
der Dringlichkeit gemaB mehr odeI' weniger Leute mit del' einen oder 
anderen Packarbeit beschaftigt werden. 

4. Die Akkol'£lzeit. 
Die Ermittlung der Akkordzeit wird uns im II. Teil beschiiftigen, 

denn sie verlangt rue Beschrankung auf ein bestimmtes Gebiet. Rier 
sollen nur die allgemein giiltigen Grundlagen behandelt werden. Die 
erste Frage, die zu beantworten ist, lautet: Fur wen solI die Zeit be­
stimmt werden? 

Akkordstatistik. Eine entsprechend aufgemachte Statistik der ullter 
gleichen Bedingungen erarbeiteten Akkordzeiten zeigt bedeutende Ab-
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weichungen, die auch dann noch auffallend groB bleiben, Welm man 
aIle auf fehlerhafte Akkorde zuruckzufuhrenden Schwankungen aus­
scheidet. In Abb. 11 sind als Abszissen die in einer Stunde erarbeiteten 
Akkordminuten und als Ordinaten jeder Arbeiter, der die betreffende 
Zeit erreichte, durch je einen Punkt dargestellt. Die einzelnen Loh'nungs­
ergebnisse sind ubereinander aufgetragen, so daB ein klares Vergleichs­
bild entsteht. Dieses Bild ist deshalb so wertvoll, weil es sowohl nach 
unten als auch nach oben die wirklich belegten Zeiten und vor aHem 
auch die stark belegte Zone deutlich zeigt und im Zusammenhang von 
Lohnung zu Lohnung deren Bewegung. Die sonst so bedenkliche !rre­
fUhrung durch den "Durchschnittsakkordverdienst" ist damit grund­
satzlich ausgeschaltet. Man mag zum Vergleich den jeweiligen Durch­
schnitt einer Zahlung auBerdem durch einen kleinen Kreis angeben. 
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Abb. 1. Statistik der erarbeiteten Akkordzeiten. 
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Diese Abb. 1 zeigt, daB einzelne Arbeiter sich kaum uber 60 Minuten 
erarbeiten, wah rend eine Anhaufung etwa bei 70 bis 75 Minuten liegt. 
eine ganze Anzahl kommt noch daruber hinaus. 

Diese Verschiedenartigkeit erklart sich aus der verschiedenen Ge­
schicklichkeit, aus der verschiedenen Veranlagung fUr praktisches 
Denken und Disponieren, aus verschiedenem FleiB und Arbeitseifer 
und aus allerhand Kleinigkeiten, die zum Teil im Arbeiter, zum Teil 
in den Vorgesetzten und deren Arbeitsregelung ihre Ursache haben. 

Jedenfalls stehen wir vor der Frage, fUr welche Punkte der Statistik 
oder fUr welche Zone sollen wir die Zeit en bestimmen, fur welch en 
Arbeiter sollen die Zeiten, die wir im Akkord nennen, richtig sein? 

Zeitermittlung fiir den 'fliehtigen. Auf Grund einer langjahrigen 
Erfahrung entscheiden wir uns wie folgt: 

Ermittelte Zeit = Zeit, in welcher ein Tuchtiger seines Faches, mit 
der Arbeit gut vertraut und eingearbeitet, bei voller Anstrengung die 
Arbeit leisten kann zuzuglich eines Zuschlages fUr die mit der Arbeit 
verbundenen unvermeidbaren Verluste und eines Zuschlages £iir die 
allgemeinen Werkstattverluste. 

1 Aus Peiseler: ZeitgemiiJ3e Betriebswirtsehaft. Leipzig: Verlag Teubner 
1921. 
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Diese Zeitsumme nennen wir mit gutem Recht "ermittelte Zeit", weil 
alle Zeiten, sowohl die eigentlichen Arbeitszeiten als auch die Verlust­
zeiten in den verlangten Genauigkeitsgrenzen wirklich ermittelt werden. 

Und wir ermitteln diese Zeiten fiir den Tiichtigen, weil 
die Leistung des Tiichtigen wenigstens einigermaBen fest 
zu umgrenzen und, was vor alle~ wichtig ist, etwas wiederholt Dar­
zustellendes, also auch Nachpriifbares bedeutet. Selbstverstandlich 
vermeiden wir es, Paradeleistungen der Ermittlung zugrunde zu legen, 
weshalb wir bei der praktischen Ermittlung auf Dauerwerten fuBen, 
die der Werkstatt entnommen werden. 

Die Akkorde werden fiir die Belegschaftsgruppen ermittelt, die sie 
auch nachher ausfiihren, Frauenakkorde werden fUr tiichtige Frauen 
und Akkorde fUr Jugendliche entsprechend fUr Tiichtige aus dies en 
ermittelt. 

Diese Festlegung des Akkordes filr den bestimmten Arbeiter, und 
zwar fUr den Tiichtigen, deckt sich der Sache nach mit den iiblichen 
Tarifbestimmungen, in denen es im allgemeinen heiBt, daB die Zeit 
fiir den Mann mittlerer Leistung zu bestimmen ist. 

"Mittiere Leistung" sagt auch, daB es Leistungen dariiber und 
darunter gibt. Wir werden also sachlich in dem statistischen Bild 
gemaB Abb. 1 nach beiden Bestimmungen die Zone mit der Anhaufung 
der Punkte erfassen, das ist bei einer normalen Belegschaft die Zone 
der Tiichtigen, iiber die hinaus es zu den sehr Tiichtigen und den Tiichtig­
sten geht, und von denen nach abwarts die Belegschaft sich bei normaler 
Konjuktur noch immer aus gut Brauchbaren zusammensetzt, aus 
Arbeitern, die mit den meisten Arbeiten vertraut, also gut eingerichtet 
sind, und die wedel' der Meister noch der Betriebsleiter abgeben mochte, 
denn Ersatz dafiir bedeutet miihsames Anlernen, also Kosten und 
Starung. 

Wenn wir diese bestimmten, in vie len Fallen: wenn auch nicht immer, 
als mittlere Gruppe zu bezeichnenden Arbeiter die Tiichtigen nennen, 
so trifft einmal diesel' Ausdruck besser das Tatsachliche, und feruer 
tragt er der Arbeiterpsyche besser Rechnung. Auf Grund des iiblichen 
Tarifausdrucks hat es sich namlich im Laufe del' Zeit herausgebildet, 
daB im Lohnkampf neben den "Mann mittlerer Leistung" der "Minder­
leistungsfahige" gestellt wird. 1m Vergleich stimmt der Ausdruck 
sicher, er wird abel' absolut genommen, und es ist verstandlich, daB 
in einer normalen Belegschaft niemand "minderleistungsfahig" sein 
will und von Meistern und Betriebsleitern auch keiner der normalen 
Belegschaft so bezeichnet wird. 

So ergibt sich denn sehr bald, daB die urspriinglich filr den Mann 
mittlerer Leistung ermittelte Zeit Schritt flir Schritt verlangert wird, 
bis sie flir den "Minderleistungsfahigen" auch ausreicht, und dann 
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folgt bald der nachste Schritt, daB namlich die Akkordzeit erst gar 
nicht mehr auf die Leistung des Mannes mittlerer Leistung, sondern 
praktisch tatsachlich auf der Leistung des an der unteren Grenze der 
Brauchbaren einer normalen Belegschaft stehenden Arbeiters aufbaut. 

Zeitvorgabe fUr den Brauchbaren. Der Fehler liegt also einmal in 
dem ungliicklich gewahlten Ausdruck, dann aber auch darin, daB man 
die fiir den Mann mittlerer Leistung ermittelte Zeit der Belegschaft als 
Zeitvorgabe nennt. Mit dieser Zeit konnen natiirlich alle unterhalb der 
mittleren Leistung stehenden 25-30 v H der Belegschaft ilicht aus­
kommen, und so beschwort man einen bestandigen Kampf urn die 
Zeiten herauf. "lch habe fleiBig gearbeitet, das wird mein Meister 
bestatigen. Und trotzdem komme ich mit der Zeit nicht aus. Oder 
halten Sie mich etwa fiir minderleistungsfahig 1" Das sind die stan­
digen Vorwiirfe, die der Zeitbeamte zu horen bekommt. Und der 
Meister bestatigt auch, daB fleiB.ig gearbeitet wurde, und auch, daB der 
Arbeiter gut brauchbar ist, und so laBt sich der Zeitbeamte auf hohere 
Zeiten drangen, obwohl er weiB, daB der Mann mittlerer Leistung, 
der natiirlich mit seiner Leistung iiber dem Mann an der Grenze der 
noch gut Brauchbaren steht, die Arbeit in der urspriinglich ermittelten 
kiirzeren Zeit wiirde machen konnen. 

Und wenn nun der Meister gar selbst die Akkordzeitcn festlegt, 
wie das heute noch in den meisten Betrieben iiblich ist 1 Ja, dann gibt 
er dem Drangen gleich nach, und wir haben folglich immer wieder das 
Bild, daB der Akkordverdienst hochschnellt. Der Fehler im Aufbau 
gibt selbstverstandlich Fehler im Endergebnis, die dann mit falschen 
Korrekturen natiirlich nur noch verschlimmert werden. 

Als solche fehlerhaften Korrekturen mochten wir die wiederholt zu 
beobachtenden Abweichungen der Lohnerhohungen zwischen Stunden­
lohn- und Akkordarbeitern auf Grund einer Teuerungsregelung be­
zeichnen. Wenn der Abstand zwischen dem Akkordverdienst und dem 
Stundenlohnverdienst ungesund groB geworden ist, so kann man einen 
angemessenen Abstand zwar durch einen solchen Eingriff wieder her­
stellen. Aber es zeigt sich, daB kurze Zeit nach dem Ausgleich die 
Akkordverdienste wieder hochschnellen. Das liegt einmal daran, daB 
im Einzelbetrieb durch Drangen nach hoheren Zeiten das erkampft, 
wird, was bei der Verbandsregelung bewuBt abgelehnt wurde. Wir 
wiesen auf diese Gefahr beim Zeitakkord schon hin. Es liegt ferner 
daran, daB in vielen Betrieben die Zeitermittlung noch immer recht 
klaglich aussieht oder sogar ganz fehlt, indem man sich nach alten 
Faustregeln weitertappt. Der Hauptgrund liegt aber darin, daB 
man der Belegschaft bei tarifmaBigem Vorgehen Zeiten 
nennen muB, die fiir etwa das untere Drittel der Belcg­
schaft nicht ausreichen. 
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Wir entscheiden uns deshalb dazu, dem Arbeiter nicht die fUr den 
Tuchtigen ermittelte und folglich nur fUr diesen passende Zeit zu nennen, 
sondern wir schlagen zu dieser ermittelten Zeit einen Zeit­
ausgleich, der so bemessen ist, daB mjt der entstehenden 
Gesamtzeit auch der Mann an der unteren Grenze der 
Brauchbaren auskommt. 

Akkordzeit = vorgegebene Zeit!, 
= Zeit, die wir dem Arbeiter nennen, 
= die fUr den Tuchtigen ermittelte Zeit, 

vermehrt um einen Zeitausgleich. 

Der Zeitausgleich wird gerechterweise verschieden sein mussen, je 
nach der Art der Arbeit. Das heiBt nun nicht, daB er fUr jede einzelne 
Arbeit besonders bemessen werden soll, sondern fUr entsprechende 
Arbeitsgruppen, so wie sie sich in den Einzelbetrieben naturgemiiB 
ergeben. Mit seiner Ermittlung werden wir uns im II. Teil befassen. 

Mit dieser Festlegung: Akkordzeit = ermittelte Zeit + Zeitausgleich 
setzen wir uns in Gegensatz zu anderen Bestrebungen. Wir tun dies 
aber nachdrucklich und bewuBt, weil aus den obigen Ausfiihrungen 
sich der andere Weg als bedenklich erweis~; er HiBt die Akkordverdienste 
ungerecht hochschnellen und verursacht einen steten Kampf um die 
Zeiten. Dnd daran iindert sich auch sachlich gar nichts, wenn selbst 
in diesem odeI' jenem Betrieb unter Aufwendung entspl'echender Energie 
die fiir den Mann mittlerer Leistung festgelegten Zeit en als Akkordzeiten 
sich halten lassen. Denn sicher ist, daB sie sich nur unter immer wieder 
neuen Auseinandersetzungen halten lassen. Richtige Akkol'de sollen 
sich aber reibungslos abwickeln. Auch kann man sicher sein, daB die 
zum Festhalten der Zeiten aufgewendete Energie nutzlicher hiitte an­
gelegt werden konnen. Denn am Endergebnis wird ja trotzdem nichts 
geiindert, weil in all den anderen Betrieben die auf den Mann mittlerel' 
Leistung abgestellten Akkordzeiten auch trotz VerbandsmaBnahmen 
sich natiirlich nicht halt en lassen. Die Zeiten schnellen hoch und damit 
die Akkordverdienste. Dnd dann bleibt auch dem Einzelbetrieb, del' 
seine Zeiten festgehalten hat, nichts anderes ubrig, als die gleichen 
Akkordverdienste zu bewilligen. Sind dann tariflich oder durch Ver­
bandsbeschlusse die Geldfaktoren festgelegt, so muB er irgendwie 
mogeln, ob er will oder nicht. Das ist dann abel' das Gegenteil von 
richtig. 

Also bleiben wir dabei, daB wir dem Arbeiter in den Akkorduntel'­
lagen die Akkordzeit nennen, die auch fur die Leute an der unteren 
Grenze der Brauchbaren reicht, die es auch diesen ermoglicht, sich in 
einer Stunde 60 Akkordminuten zu erarbeiten. 

1 Laut Refa. 
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Da in den Akkordunterlagen die ermittelte Zeit als abgeschlossenes 
Ergebnis festliegt, so kann durch den nachtraglich ganz getrennt hinzu­
gefugten Zeitausgleich ein Verwischen der ermittelten Zeit niemals ein­
treten. Und sollte aus irgendwelchen Grunden del' Zeitausgleich ge­
andert werden mussen, so bleibt das Ergebnis del' Zeitermittlung ein­
deutig fest bestehen. Alle diesbezuglichen Bedenken sind also hinfallig. 

Wie wir diese Akkordzeit bestimmen, solI im II. Teil ausfiihrlich 
behandelt werden. 

5. Del' Geldt'aktor. 
Arbeiter unter sieh bei der Bewertung von Lohn- und Akkordarbeit. 

In den bisherigen Tarifen geht man bei del' Bemessung des Akkord­
verdienstes im allgemeinen yom Verdienst des Stundenlohnar beiters 
aus. Man bewilligt meistens zu dem Mindestlohn einen Zuschlag, um 
so den Akkordmindestverdienst zu erhalten. Um bei einer solchen 
Regelung eine reibungslose Abwicklung im Betrieb zu sichern, muBten 
vorab die Arbeiter unter sich daruber einig sein, was denn dem Akkord­
arbeiter berechtigterweise mem zusteht als dem Lohnarbeiter. Wir 
haben trotz wiederholter Versuche nie eine Verstandigung daruber fest­
stellen konnen. Der tuchtige Akkordarbeiter verlangt durchschnittlich 
;")0 vH mehr als den Mindestlohn, und del' Lohnarbeiter halt diese 
Forderung filr zu hoch, wenn ihm gegenuber dem Mindestlohn nicht 
ganz bedeutende Leistungszulagen bewilligt werden. Eine Regelung 
auf diesem Wege zu suchen, ist also unzweckmaBig und deshalb in 
einigen vorliegenden Tarifen auch bereits uberholt. 

~J essen des Akkordwertes am Wirtsclmftswert der Arbeit. Del' Arbeiter 
wird sich natiirlich immer daranf einstellen, fUr seine Arbeit soviel als 
moglich zu erhalten, del' Arbeitgeber wird soviel als tariflich notig be­
"illigen mussen und der Wirtschaftler mochte beiden sagen: der 
Tuchtige erhalte bei voller Anstrengung fur seine Arbeit, 
was die Wirts chaft bei normaler Konj Ilnktur dafur zahlen 
kann. Das ist nicht am Existenzminimum zu messen, sondern am 
Warenwert, und es saUte eill jeder Wirtschaftsfiihrer sich darauf ein­
stellen, daB die Verdienstzahlell del' Tuchtigen, ganz gleich ob Angestellte 
oder Arbeiter, nicht am Existenzminimulll gemessen werden. Das 
:Messen am Warenwert ist praktisch sehr wohl moglich. Rechnet man 
yom moglichen ErIos bei Normalkonjunktur ruckwarts, so bleibt llaeh 
del' Bildung von Reserven, nach Abzug eines angemessenen Gewinnes, 
der Vertriebskosten, der Aufwendungen fiir Material und Platzkosten 
ein Betrag, der den Kalkulationslohnen, das sind durchweg Akkord­
verdienste, zukommen kann. Eine solche wirtsehaftliche Bemessung 
der Verdienstsiitze der Tuchtigen setzt allerdings das gegenseitige Ver­
trauen voraus, das zur Zeit lei del' noch nicht vorhanden ist. Denn 
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del' Warenel'16s ist sehon, absolut genommen, schwankend mit ver­
anderlicher Konjunktur, und auBerdem sind die yom Erlos abzuziehen­
den Kosten und Unkosten verschieden je nach dem Beschaftigungsgrad 
des Unternehmens. Immerhin miissen wir ableiten, daB del' Akkord­
vel'dienst eine Fllnktion del' Wil'tschaftlichkeit eines Unternehmens sein 
konnte und miiBte. Die Tiichtigkeit cineI' Wirtschaftsfiihrung miiBte 
sich also auch in del' Verdiensthohe del' Akkordarbeiter ausdriicken, 
soweit nicht andere Faktoren, die nicht in del' Macht del' Wirtschafts­
fiihrung liegen, das Plus wieder aufheben. 

\iVir nahmen diese zur Zeit jedenfalls noch am schwierigsten zu 
erfassende EinfluBgroBe, den Warenwert in Abhangigkeit von del' Kon­
junktur, vorweg, urn den Entwicklungsweg zu zeigen. Wir werden in 
einem besonderen Abschnitt: "Konjunkturfaktor" auf diese Frage 
zuriickkommen, die bei einer beiderseitigen richtigen Behandlung von 
ent8pl'echender Bedeutung sein kalll. 

Eine weite1'e EinfluBgroBe, die fiir ein Einzelunternehmen von aus­
schlaggebender Bedeutung sein kann, ist del' durchschnittliche Ver­
dienst del' betreffenden Bel'ufsgruppen in dem gleichen Bezirk. Auf 
liingere Dauer wird ein Unternehmen, welches auf einen guten Arbeiter­
stamm Wert legt, bei Normalkonjunktur kaum unter diesem Durch­
schnittsverdienst zahlen konnen. Geringe Abweichungen hin und her 
sind nicht ausschlaggebend, denn die Arbeiterschaft weiB selbst, was 
sie von Betrieben zu halten hat, die zur Erledigung von gerade vor­
liegenden Auftriigen ohne Riicksicht auf den Durchschnittsverdienst 
hohe Lohne bewilligen, urn dann nach Erledigung del' Arbeiten riick­
sichtslos die von festen Arbeitsplatzen \veggeholten Arbeiter wiedel' zu 
entlassen. 

Gclcrntc IIml Angclcrnte. Zu den heutigen EinfluBgroBen fii.r die 
Verdienstzahl gilt endlich die Eingruppierung nach Gelernten, An­
gelernten und Ungelernten. Diese Gruppenbildung hat auch heute 
noch fli.r eine Reihe yon Betrieben ihre volle Bedeutung, ihre allgemeine 
Bedeutung hat sie im modernen Betrieb jedoeh ve1'loren. Man ging 
davon aus, dem Arbeiter, del' mehr Geld fii.r seine Ausbildung aus­
gegeben hat, miisse man einen Ausgleich dafiir durch hohere Bezahillng 
bieten, urn dadurch zugleich zum planmiiBigen Lernen anzureizen. 
Soweit ist das in vollem Umfange auch heute noch 1'ichtig und wichtig. 
Abel' die Gruppenaufteilung, wie sie heute in den vorliegenden Tarifen 
iiblich ist, macht die Sache falseh. lTnd zwar liegt das darin, daB dureh 
Arbeitsteilung und die Umstellung del' Arbeiten infolge der fortsehrit.t­
lichen Ausgestaltung del' \Verkzeugmaschinen die Arbeit del' "Gelemten" 
nicht selten weselltlich einfaehel' und leiehter geworden ist als die del' 
"Angelernten" . 

Man vergleiche zum Beispiel folgende Arbeiten: Ein gelernter Dreher 
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iiberdreht die ihm fertig abgestochen, zentriert und gerichtet gelieferten 
glatten Wellen mit Schleifzugabe in Reihenfertigung. Ein angelernter 
Hobler erhiHt einzelne groBe GuBstiicke, die er ohne Sonderspann­
vorrichtungen auszurichten und ohne Verspannung aufzuspannen und 
nach RiB, PaBstiicken und Grenzlehren zu schruppen und zu schlichten 
hat. Es liegt klar auf der Hand, daB der angelernte Hobler eine viel 
schwierigere und wirtschaftlich viel hochwertigere Arbeit leistet als der 
gelernte Dreher. Solche und noch krassere Vergleiche lassen sich im 
modernen Betrieb in beliebiger Zahl beibringen. Eine richtige Losung 
dieser Frage ist fiir die meisten Betriebe so wichtig, daB sie in dem 
Abschnitt: "Akkordwertabstufung nach Schwierigkeitsgruppen" ge­
trennt behandelt werden soIl. 

Vom angesetzten Verdienst des Tiichtigen zum Geldfaktor. Wir ge­
langen somit zum richtigen Geldfaktor, wenn wir fiir den Tiichtigen 
unter Wiirdigung des Vorgesagten einen angemessenen Verdienst an­
setzen und diesen unter Beriicksichtigung der dem Tiichtigen vor­
gegebenen Akkordzeit auf deren Einheit umrechnen. Es ist in den 
meisten Fallen praktisch und iiblich, die Akkordzeit in Minuten anzu­
geben, dann ist 

Geldfaktor = angesetzter Stundenv~~dienst. des!iichtig~n. 
60 + ZeltausglelCh 

Die Stundenverdienstsatze der Tiichtigen werden am besten fiir 
jeden Einzelbetrieb festgelegt. Es ist aber auch moglich, daB von Ver­
band zu Verband, also durch Tarifregelung, solche Verdienstsatze del' 
Tiichtigen - oder wenigstens Richtlinien dafiir - aufgestellt werden. 
Natiirlich werden diese Stundenverdienstsatze verschieden sein miissen 
je nach der Wertigkeit der verschiedenen Berufsgruppen fiir die Wirt­
schaft. Was dann bei richtiger Ermittlung der Zeiten, des Zeitaus­
gleichs und des Geldfaktors fiir den Tiichtigen die Tiichtigeren oder 
die weniger Tiichtigen verdienen, sei grundsatzlich ohne Riickwirkung 
auf die Festlegung. 

Der Grundsatz del' von uns gewahlten einfachen Akkordform heiBt: 
Gleiches Geld fiir gleiche Arbeit. Dieser Satz ist aber als Wirtschafts­
gleichung fiir den Gesamtwert und die Gesamtkosten der Arbeit auf­
zustellen. Wenn z. B. bei der Ausfiihrung einer Arbeit durch jiingere 
Leute oder durch Frauen eine groBere Beihilfe durch den Meister not­
wendig wird oder eine geringere Ausnutzung des Werkplatzes erfolgt, 
so ist es wirtschaftlich berechtigt, wenn auch fiir das Stiick um so viel 
weniger gezahlt wird, als die oben genannten Mehrkosten ausmachen. 

AuBerhalb dieser Uberlegungen liegt noch eine Beeinflussung der 
Verdienstmoglichkeiten, der von seiten der Betriebsleitung die groBte 
Beachtung geschenkt werden sollte. Bekanntlich liegt die eine Arbeit 
dem einen nicht so wie dem anderen, der eine ist auch durch die jahre-
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lange Beschaftigung bessel' darauf eingerichtet. Es wird also in gewissen 
Grenzen in del' Hand dessen liegen, del' die Arbeit verteilt,daB er sie 
so verteilt, daB die Arbeit am schnellsten und besten gemacht wird. 
Dann ist del' Betriebswirtschaft mit einem best en ArbeitsfluB und dem 
Arbeiter mit einem hochsten Verdienst geholfen. 

Ausgleich fiir minderleistungsfiihige Werkpliitze. Nun gibt es in 
vielen Betrieben FaIle, in denen bei gleichen Arbeiten durch Ursachen, 
die meistens in del' Maschinenleistung begrundet sind, zwei gleichtuchtige 
Arbeiter nicht die gleiche Leistung nach Menge und Gute herausbringen. 
Dann muB dem gerechterweise Rechnung getragen werden, d. h. beide 
mussen trotz del' verschiedenen Arbeitswerte im Durchschnitt gleich­
vie I verdienen. Das wird erreicht, wenn man in solchen Fallen dem 
Arbeiter wegen del' geringeren Leistungsfahigkeit seines Werkplat,zes 
einen Ausgleich bewilligt. 

Logischerweise muBte diesel' Ausgleich zu del' Zeit geschlagell werden, 
deml die Arbeitszeiten sind bei den verschiedenen Werkplatzen ja tat­
sachlich verschieden. Man wurde dann abel' fUr die gleichen Arbeiten 
verschiedene Zeit en ausgeben mussen, je nachdem auf welchem Werk­
platz die Arbeit ausgefuhrt wird. Ganz abgesehen davon, daB es in den 
meisten Fallen nicht im voraus festgelegt werden kann, welche Maschine 
fUr diese Arbeit gerade frei ist, so liegt in einer solchen Umstellung del' 
Zeit en auch eine bedenkliche Fehlerquelle. 

-VVir entschlieBen uns deshalb dafUr, einen solchen in den Werk­
pliitzen hegrundeten Ausgleich auf den Geldfaktor zu legen. Bedingt 
also ein Werkplatz gegenuber einem anderen etwa 8 vH mehr Zeit­
aufwand bei del' gleichen Arbeit, so erhohen wir den Geldfaktor fur den 
Werkplatz urn 8 vR. In den praktischen Beispielen des II. Teiles 
werden wir sehen, daB dadurch bei del' Akkordabrechnung keinerlei 
Schwierigkeiten entstehen. 

Nachdem diesel' Weg einmal beschritten ist, finden sich bald noch 
mehr Gelegenheiten, auBergewohnliche Einflusse und Schwankungen 
irgendwelcher Art in den Geldfaktor mit aufzunehmen, so z. B. einen 
Ausgleich fur eine normale, unvermeidbare AusschuBmenge, fUr auBer­
gewohnlich schmutzige Arbeit und dgl. Wie und wann man diese 
Moglichkeit auch ausbaut, man achte jedenfalls peinlichst 
darauf, daB die einzelnen ZuschlagsgroBen zu dem fur eine 
ganze Gruppe ermittelten Geldfaktor stets einzeln erkenn­
bar blei ben, urn bei del' notwendigen Allderung nul' einer Zuschlags­
groBe gercchterweise nur diese erfassen zu konnen. 

6. Akkordwertabstufung nach SchwierigkeitsgruPI}en. 
Wir kamen in dem Abschnitt "Der Geldfaktor" zu del' Feststellung, 

daB die heutige Gruppierung del' Belegschaft in Gelernte, Angelernte 
Peiseler, Akkorde. 
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und Ungelernte nicht mehr wirtschaftsgerecht und folglich in der jetzigen 
Abstufung nicht mehr berechtigt ist. Wir wollen das dort gegebene 
Beispiel hier erganzen. 

Der gelernte Dreher A iiberdreht die ihm fertig abgestochen, zen­
triert und gerichtet gelieferten glatten Wellen roh mit Schleifzugabe. 

Der gelernte Dreher B dreht Bolzen mit mehreren Absatzen nach 
Grenzlehren fertig. 

Der gelernte Dreher C dreht mehrgangige Ge"'indespindeln fertig. 
Drei gelernte Dreher, die nach den iiblichen Tarifen gleichen Geld­

faktor erhalten und bei richtig ermittelten Zeiten also den gleichen 
Stundenverdiellst erzielell, trotzdem sie Arbeiten liefern, die fiir die 
Betriebswirtschaft ganz verschiedene Wertigkeit haben. Das ist unge­
recht. Wir haben nns mit dieser Frage wiederholt beschiiftigt und seit 
einigen Jahren mit folgender Losung gute Erfahrungen gemacht. 

Wir beurteilen die in der Werkstatt auszufiihrenden 
Arbeiten nach der Schwierigkeit, mit der sie unter nor­
malen Werkstattverhaltnissen auszufiihren sind und teilen 
entsprechend aIle Arbeiten den aufgestellten Schwierigkeitsgruppen zu. 
Man kommt im allgemeinen mit drei oder vier Gruppen aus: 

normale Arbeiten, 
schwierige Arbeiten, 
sebr schwierige .Arbeiten, 
besonders schwierige Arbeiten. 

Nebenbei bemerkt ist die Benennung der Gruppen nicht gleichgiiltig 
mit Riicksicht auf die psychologische Einstellung der Belegschaft. 

Was man den einzelnen Schwierigkeitsgruppen zuteilt, muB in jedem 
Betrieb fiir sich unterschieden werden. Es lassen sich zwar Richtlinien 
geben, aber da die Schwierigkeit der Arbeitsausfiihrung ja nicht nur von 
der Arbeit an sich, sondern mehr noch davon abhangt, mit welchen 
Werkstattmitteln sie auszufiihren ist, so ist hier mit Faustregeln und 
Verbandsregelungen nichts Richtiges zu schaffen. Als Richtlinien konnen 
folgende Beispiele dienen: 

Die Arbeit des Drehers A gehort z. B. zu den normalen Arbeiten, 
die Arbeit des Drehers B teilen ",;r als Drehbankarbeit den schwierigen 
Arbeiten zu und die des Drehers eden sehr schwierigen Arbeiten. 

Oder: Es sind einzelne groBe GuBkorper auf dem Horizontalbohrwerk 
nach RiB, StichmaB und Grenzkaliber zu bohren; das ware eine sehr 
schwierige Arbeit. Die gleiche Arbeit in einer besonderen Spann- und 
Bohrvorrichtung ausgefiihrt, gehort zu den schwierigen Arbeiten. 

Oder: Es sind einzelne Frasteile lehrenhaltig zu frasen; der Arbeiter 
muB sich den Frasersatz selbst zusammenstellen; die Teile lassen sich 
schlecht spannen, besondere Spannvorrichtungen sind nicht vorhanden: 
solche Arbeiten kOllnen zu den sehr schwierigen gehoren. Erhalt der 
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Arbeiter den Frasersatz fertiggestellt und sind die Teile z. B. im Schraub­
stock mit Vorsicht zu spannen, so wiirde man diese Arbeit der Gruppe 
"schwierige Arbeiten" zuteilen. Hat der Arbeiter aber in Reihen gute 
Rohlinge in zeitgemaBen Vorrichtungen leicht und sichel' zu spannen 
und mit gelieferten Frasersatzen zu £rasen, so wird die gleiche Arbeit 
dann zu den normalen Arbeiten zahlen. 

Bei einer solchen Gruppenbildung innerhalb del' einzelnen Berufe 
bleibt dann die 'weitere Regelung offen, die Berufsgruppen gegeneinander 
abzustufen. Das kann wiederum nur in jedem Einzelbetrieb gerecht 
erfolgen, abel' als Richtlinie kann wohl gelten, daB die Gruppe einfacher 
Frasarbeiten mit einem etwas geringeren Verdienstsatz belegt wird als 
wie die Gruppe del' einfachen Dreharbeiten; d. h. bei del' Bildung von 
Schwierigkeitsgruppen kann man die jetzt iibliche Wertabstufung von 
Gelernt zu Angelernt und Ungelernt mehr oder weniger beibehalten. 

Diese Gruppenbildung je nach Schwierigkeit wird einerseits dem 
tiichtigen Arbeiter gerecht, dann aber auch der Wirtschaft des Betriebes. 
Den Tlichtigen wird man naturgemaB die schwierigsten Arbeiten geben. 
Damit erhoht man fiir diese Belegschaftsgruppen die Verdienst.moglich­
keit und fesselt sie damit an den Betrieb. Zugleich lautet aber die Wei­
sung an Betriebsleitung und MeiRter, die Arbeiten aIle so einfach als 
moglich zu gestalten, um sie schrittweise der Gruppe der einfachen 
Arbeiten zuteilen zu konnen. Dadurch entsteht fiir die Tiichtigen 
keinesfalls die Gefahr, daB sie iiberfliissig werden, vielmehr werden mit 
jeder Neukonstruktion schwierige und sehr schwierige Arbeiten in die 
Werkstatt gelangen, und es kann nur begriiBt werden, wenn dafiir die 
besten Leute frei sind. Denn das ist nicht etwa eine seltene Einzel­
erscheinung, daB eine Erstausfiihrung aus Teilen zusammengestellt ist, 
die meistens von den Zeichnungen abweichen, wenn man sich nicht zur 
Doppelanfertigung entsehlieBt. 

Praktisch wirkt sich die Bildung der Schwierigkeitsgruppen dann so 
aus, daB man flir den Tiichtigen nicht nur einen Verdienstsatz, sondern 
den gebildeten Schwierigkeitsgruppen entsprechend verschiedene, etwa 
drei oder vier Verdienstsatze festlegt. Um wieviel diese Satze auseinander­
liegen, wird wieder in jedem Einzelunternehmen so zu entscheiden sein, 
daB dem wirtschaftlichen Mehrwert der hoheren Gruppen gemaB der 
Zuschlag bemessen wird. 

Schwierigkeitszuschlag zum Geldfaktor oder zur Zeit. Durch das An­
setzen verschieden hoher Verdienstsatze entstehen zugleich verschieden 
hohe Geldfaktoren fiir den gleichen tiichtigen Arbeiter, je nachdem ob 
er mit einer einfachen, schwierigen oder sehr schwierigen Arbeit be­
schaftigt wird. Kann man es im Betrieb regeln, daB ein Arbeiter immer 
mit Arbeiten der gleichen Schwierigkeitsgruppe bescbaftigt wird, so 
ist die Abrechnung einfach. Die von ihm erarbeiteten Minuten werden 

2* 
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bei der Lohnabrechnung mit dem fur ihn geltenden Geldfaktor mul­
tipliziert, urn seinen Akkordverdienst zu erhalten. 

In der Praxis ist das aber leider nicht immer so durchzuhalten, 
sondern man wird einem Tuchtigen bald schwierige, dann sehr schwierige 
und auch einfache Arbeiten geben mussen, je nachdem es die termin­
maBige Erledigung in der Werkstatt verlangt. Dann wird es notwendig, 
die erarbeiteten Akkordminuten nach den Schwierigkeitsgruppen ge­
trennt zu halten und getrennt zu addieren und dann getrennt mit dem 
zugehorigen Geldfaktor zu multiplizieren. Das ist umstandlich und fUhrt 
leicht zu Fehlern, zumal diese immerhin schwierige Abrechnung am 
SchluB der Lohnungswoche in groBter Eile erfolgen muB. 

Wenn es in einem Unternehmen nicht durchfuhrbar ist, daB jeder 
einzelne stets mit Arbeiten der gleichen Schwierigkeitsgruppe beschiif­
tigt wird, so bleibt zwecks einfacher Abrechnung noch ein anderer Weg 
offen, den verschiedenen Verdienstsatzen Rechnung zu tragen. 

Wir haben im Abschnitt "Geldfaktor" gesehen, daB man bei einer 
verschiedenen Leistungsfahigkeit der vorhandenen Werkzeugmaschinen 
die verschiedenen Arbeitszeiten durch den Geldfaktor ausgleicht. 

In umgekehrter Weise konnen wir zum Ausgleich der Schwierigkeits­
gruppen unter Beibehaltung eines einheitlichen Geldfaktors einen 
Schwierigkeitszuschlag auf die Akkordzeiten geben. Dann bleibt die 
Abrechnung ganz einfach, denn es ist gleichgiiltig, ob und in welcher 
Folge ein Arbeiter die Arbeiten der verschiedenen Schwierigkeitsgruppen 
zu erledigen hat. Fiir schwierige Arbeiten wird also die Akkord· 
zeit urn so viel vH erhoht, als man den Verdienstsatz fur 
diese Gruppe hoher einstellt als bei normalen Arbeiten. 

Diese Art del' Regelung, die der einfachen Abrechnung wegen ge­
wahlt wurde, laBt sich auch damit rechtfertigen, daB man sagt, die 
schwierigere Arbeit verlangt fUr den Mann an der unteren Grenze der 
Brauchbaren einen hoheren Zeitausgleich als die einfache Arbeit. Das 
wurde der Werkstatterfahrung auch tatsachlich entsprechen, und so 
kann man auch sagen: der Zeitausgleich yom Tuchtigen zum Mann an 
der unteren Grenze del' Brauchbaren wird fUr die verschiedenen Schwie­
rigkeitsgruppen beim Errechnen der vorzugebenden Zeit verschieden 
hoch eingesetzt; bei der U mrechnung in Geld bleibt aber der Geldfaktor 
derselbe. Das Endergebnis bleibt in beiden Fallen das gleiche. 

Der Sclrwierigkeitszuschlag zur Zeit konnte fUr die Betriebe nach­
teilig erscheinen, die ihre Arbeitsverteilung von einem zentralen Arbeits­
verteilungsbureau aus vornehmen. Da es aber leichter ist, in einem 
solchen Arbeitsverteilungsbureau kleine Umrechnungen vorzunehmen als 
in der Werkstatt oder im Lohnbureau im Augenblick des Lohnabschlusses, 
so bleibt folgende einfache Regelung moglich. Man bleibt beim Zeit­
zuschlag und gibt durch entsprechende Kennzeichen auf den Arbeits-
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unterlagen dem Arbeitsverteilungsbureau Kenntnis davon, welcher 
Schwierigkeitsgruppe die Arbeit zugeteilt ist. Damit ist ihm auch be­
kannt, um wieviel zum Ausgleich der Schwierigkeit die Akkordzeit 
erhoht wurde. Um die richtige Belegdauer der Maschinen einzusetzen, 
braucht man auf dem Arbeitsverteilungsbureau also nur den bekannten 
vH-Satz im einen oder anderen Falle abzuziehen, und alles geht in 
Ordnung. Ein Blick auf Abb. I, welche das statistische Bild der erar­
beiteten Minuten ergibt, zeigt auch ohne Beriicksichtigung von Schwie­
rigkeitsgruppen ganz bedeutende Abweichungen in den wirklich ge­
brauchten Zeiten gegeniiber den erarbeiteten Zeiten. Das Arbeitsver­
teilungsbureau kann also doch nicht einfach die Akkordzeiten einsetzen, 
um damit die Belegzeit fiir eine Werkzeugmaschine richtig erfaBt zu 
haben. Der eingerichtete Verteiler wird der ihm bekannten Leistung 
der einzelnen Arbeiter entsprechend die Belegzeit bemessen und dabei 
ebenso leicht dem Schwierigkeitsausgleich gerecht werden. Ein hier als 
moglich angezogenes Bedenken ist also nicht von Bedeutung.· 

Zum SchluB sei noch erwahnt, daB man anstatt von "Schwierigkeits­
gruppen" auch von "Wichtigkeitsgruppen" sprechen konnte, denn es 
wird Falle geben, in denen man tatsachlich nicht so sehr die Schwierig­
keit als die Wichtigkeit der Arbeit entscheiden lassen wird. Auch wird 
man bei solchen Gruppenbildungen je nach Art des Betriebes andere 
EinfluBgroBen, wie Ermiidung, Schmutz und dgl. beriicksichtigen. 

7. Das Anlel'nen. 
Wir haben im Abschnitt "Akkordzeit·' festgelegt, daB die Zeiten flir 

den mit der Arbeit vertrauten eingerichteten Tiichtigen ermittelt werden 
sollen. 

Auch vom Tiichtigen horen wir bei Erstausfiihrungen nicht selten: 
"lch bin bei dieser neuen Arbeit nicht auf meinen Verdienst gekommen, 
trotzdem ich mein Bestes getan habe. Die Akkordzeit ist zu knapp." 

Das Anlernen bei Erstausfiihrungen. Der Arbeiter glaubt vielfach, 
daB er ein Recht darauf habe, bei jeder neuen Arbeit so viel zu verdienen 
wie bei den Arbeiten, die er seit langem wiederholt ausgefiihrt hat, bei 
denen er durch Schulung und Gewohnung sowie durch Erfahrungskniffe 
sich allerhand Zeit erspart. Fiir eine solche £lotte Arbeitserledigung 
kann die Wirtschaft ihm den gewohnten hohen Verdienst gerne bieten. 
Der Arbeiter muB aber ebenso einsehen, daB er bei der 
Erledigung der ihm noch nicht gelaufigen Arbeiten den 
gleichen Verdienst nicht erwarten oder gar verlangen kann. 
Der Begriff "eingerichtet" ist also geldwertig sowohl fiir den Arbeiter 
als auch fiir den Betrieb. Trotzdem wird man einen tiichtigen, gut ein­
gerichteten Akkordarbeiter auch bei der voriibergehenden Beschafti-
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gung mit neuen Teilen, deren Bearbeitung ihm noch Verluste und 
StOrungen verursachen, nicht unter einen gewissen Verdienst kommen 
lassen, der allerdings nicht seinem sonstigen Verdienst gleichzukommen 
braucht. Es ist deshalb nicht unberechtigt und auch zu empfehlen, 
wenn Teile in die Werkstatt gegeben werden, deren Bearbeitung ein 
gewisses Einarbeiten verlangt, bei den ersten Ausfuhrungen mit einem 
einmaligen oder bei jeder neuen Ausfiihrung abnehmenden Zuschlag 
zu belegen. Eine Uberhohung eines solchen Zuschlages fiir eine erste 
oder zweite Ausfiihrung ist nicht von Bedeutung, wenn es sich um Teile 
in sich wiederholenden, groJ3eren Reihen handelt und wenn bei diesen 
ersten Ausfiihrungen alle Schwierigkeiten erfaJ3t und beseitigt werden, 
so daJ3 nach dem Anlernen die Arbeit sich schnellstens erledigen laJ3t. 
In diesem Falle zahlt also das Anlernen im wesentlichen der Arbeit· 
geber. 

Das Anlernen zu "Angelernten". Bei der Ausbildung berufsfremder 
Leute zu "Angelernten" ist es ublich, die Leute fiir eine gewisse Zeit 
des Anlernens im Stundenlohn zu bezahlen, urn ihnen dann erst die Arbeit 
im Akkord zu ubertragen, wenn man sicher ist, daJ3 bei selbstandigem 
Arbeiten weder Maschinen und Werkzeuge noch die Werkstucke gefahr­
det sind und der Arbeiter auch imstande ist, in einer Stunde sich 
60 Akkordminuten zu erarbeiten. Die Dauer einer solchen Ausbildung ist 
verschieden je nach Berufsart, verlangter Arbeit und Werkplatzaus­
rustung, so daJ3 es wiederum Sache des Einzelbetriebes und nicht der 
Verbandsregelung ist, die Zeitdauer des Anlernens im einzelnen zu be­
stimmen. Die Kosten des Anlernens tragt also auch hierbei zum weitaus 
groJ3ten Teile der Arbeitgeber. 

Und noch etwas yom Anlernen, was nicht der Akkordfrage wegen, 
wohl aber der Rationalisierung wegen hierher gehort. Wenn die Ver­
dienstmoglichkeit der Gelernten und Angelernten bei Bildung von 
Schwierigkeitsgruppen ineinander ubergreift, so ist der bisherige Anreiz 
zum Lernen jedenfalls zum Teil gemindert. Und so ergibt sich die Frage, 
ob es nicht richtiger sein wiirde, entweder die Ausbildung des Lehrlings 
vielseitiger zu g~stalten oder aber jedenfalls einen Teil der Belegschaft 
auf mehrere Berufe anzulernen. Das wiirde insofern fur den FluJ3 der 
Arbeit in der Werkstatt von groJ3er Bedeutung sein, als man die mehrfach 
Angelernten je nach Bedarf von einem Werkplatz auf den anderen wurde 
umstellen konnen. Denn je nach der vorliegenden Arbeit ist bald Hoch­
druck in dieser, bald in jener Abteilung, und bald bleiben in einer Ab­
teilung Teile liegen, wahrend in einer anderen die Arbeit fehlt. Eine 
Umstellung des Lernens und des Anlernens wurde also fiir die Rationa­
li8ierung sehr wertvoll 8ein. 
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8. Einzelakkord oder Gruppen- Imd Abteilungsakkord. 
Wir haben gesehen, daB der groBe Wirtschaftswert und der soziale 

Wert des Akkordes zum groBen Teil darauf beruht, daB der Akkord­
arbeiter "fUr sich" arbeitet. Daraus ergibt sich mit Notwendigkeit, 
daB es stets anzustreben ist, Einzelakkorde auszugeben. Das solI immer 
geschehen, wenn dem einzelnen Akkordarbeiter, ohne auf andere warten 
zu miissen, das Einteilen seiner Arbeit, iiberhaupt der ganze FluB 
seiner Arbeit im Rahmen der vorgeschriebenen ArbeitslOsung frei iiber­
lassen ist. 

Sobald allerdings einer dem anderen in die Hand arbeiten muB, 
ist es richtig, zusammenpassende Leute zusammeuzustellen und mit 
ihnen einen Gemeinschafts- oder Gruppenakkord zu vereinbaren. 

Miissen und konnen sich gauze Abteilungen Hand in Hand arbeiten, 
vor allem, wenn der einzelne Arbeitsplatz verschieden belegt sein wird, 
je nach Dringlichkeit der Arbeitserledigung, so wird man den Akkord 
mit der ganzen Abteilung vereinbaren. 

Solche Gruppen- und Abteilungsakkorde haben wir in der geschlossen­
sten Form bei der FlieBarbeit, sobald der Akkordgruppe das FlieB­
tempo selbst iiberlassen ist. 

Es gibt noch die Moglichkeit, Ungelernte und sonstige Hilfskrafte 
an der Leistung der Akkordgruppe zu interessieren, fUr die sie arbeiten. 
Solche abhangige Akkorde werden nur dann gerecht, wenn es moglich 
ist, den Schliissel der Abhangigkeit richtig zu erfassen und anzuwenden. 
Denn eine solche Abhangigkeit wird in seltenen Fallen sich nur auf den 
Akkordverdienst der Hauptgruppe stiitzen konnen. Oft wird die ge­
lieferte Stiickzahl oder das Gewicht oder die Haufigkeit der Umstellung 
ausschlaggebend sein, je nachdem dadurch die Tatigkeit der Hilfs­
arbeiter und Hilfskrafte bedingt wird. Die Bedingungen fiir solche 
Akkorde lassen sich auch nur im Einzelunternehmen aufbauen. Viel­
leicht kann man sagen, daB solche Akkorde iiberhaupt selten wirt­
schaftlich sind, sie bieten mehr oder weniger nur die Moglichkeit, die 
starker anzuspannenden Hilfskrafte und Hilfsarbeiter iiber den Rahmen 
des Stundenlohntarifes zu bezahlen. 

9. Die Akkordabnahme. 
Akkordarbeit ohne eine planmaBige, scharf durchgefiihrte Abnahme 

ist praktisch unzulassig. Man erkennt die Wichtigkeit der Abnahme 
am besten, wenn man sich vorstellt, daB die im Akkord gelieferte Arbeit 
immer als gut und richtig anzusehen ist, wenn sie yom Priifer ab­
genommen wurde. Die Giite der Werkstattarbeit stellt sich 
also auf die Abnahme ein. Damit ist alles gesagt. 
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Wenn eine Abnahme richtig erfolgen solI, so miissen die Abnahme­
bedingungen sich mit den Akkordbedingungen decken. Das wird nicht 
immer beachtet und muB dann selbstverstandlich zu Reibereien fiihren, 
die gerade an dieser Stelle vermieden werden sollten. 

Die Abnahmemittel sollen den Arbeitsmitteln sinngemaB entsprechen. 
Jedenfalls solI man nicht mit genaueren Lehren und MeBgeraten an 
der Priifstelle abnehmen als der Akkordarbeiter bei seiner Arbeit ver­
wendet. Ein haufiger Vergleich dieser Lehren usw. ist unbedingt not­
wendig. 

Abnahme an Priifstellell oder WerkpIatzen. Wo und wie man im 
einzelnen abnimmt, wird von Art und Umfang der Fertigung abhangen. 
Kleinere Teile wird man zweckmaBig zu einer Priifstelle schaffen, 
wahrend bei groBen Teilen, deren Transport und Wiederaufspannen 
groBe Kosten verursacht, die Priifung am Werkplatz, also gegebenen­
falls auf der Maschine, erfolgt. Die Erfahrung lehrt, daB es zweckmaBig 
ist, dem Akkordarbeiter in moglichst groBem Umfange Lehren aus­
zuhandigen, mit denen er seine Arbeiten selbst so iiberpriift, wie sie 
beim weiteren Gange der Teile gebraucht werden. 

Jedes gepriifte Teil erhalt ein zusammengesetztes Kontrollzeichen, 
a-u.s dem Zeit der Abnahme und der Priifer selbst festzulegen sind. 
Zusammen mit den Priifungsberichten iiber die abgenommenen Teile, 
aus denen die Arbeitsauftrage hervorgehen, ist dann auch nach Jahren 
noch festzustellen, wer ein bestimmtes Arbeitsstiick bearbeitet hat. 
Das muB die Belegschaft wissen, dann ist diese Regelung von einem 
groBen erzieherischen Wert, der die damit verbundenen Kosten bald 
ausgleicht. 

Abnahme im ArbeitsIlull und in V orriehtllngen. Eine andere Frage 
ist die, wie man die immerhin bedeutenden Kosten der Priifstellen im 
Ganzen verringern kann. Denn die Transporte der Teile zu den Priif­
stellen, das priifgerechte Ablegen und das Priifen selbst kostet natiir­
lich viel Zeit und Geld. Und das Abnehmen am Werkplatz auf der 
Maschine ist deshalb trotz Transportersparnis teuer, weil das Weiter­
arbeiten doch fiir eine gewisse Zeit gestort wird. 

Am weitesten bringt man die Kosten herunter, wenn man die Arbeit 
so regelt, daB zwar nicht die Abnahme, wohl aber die besonderen Priif­
stellen iiberfliissig werden. Das ist moglich, wenn man sich bei der Reihen­
fertiglmg der FlieBarbeit weitgehendst nahert, wenn die Weiterbearbeitung 
der TeiIe und vor allem deren Zusammenbau sich so kurz aufeinander­
folgen, daB man auf aIle Arbeitsstufen noch rechtzeitig einwirken kann, 
bevor die Teile in ihrer Mehrzahl durchgelaufen sind. Dann werden die 
TeiIe am zweckmaBigsten und billigsten, namlich gleich beim Zusammen­
bau gepriift. 
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Das geht natiirlich nicht immer, aber man kann daraus lernend 
zu der folgenden richtigen Losung kommen, die zwar auch nicht bei 
allen Teilen durchfiihrbar ist, die man aber jedenfalls wegen ihrer Wirt­
schaftlichkeit immer anstreben sollte. Man fiihrt die Vorrichtungen 
so aus, daB auBer der Grundregel des Vorrichtungsbaues, stets von der­
selben maBgebenden, bearbeiteten Flache auszugehen, die zweite Regel 
erfiillt is,t, daB ein teilweise bearbeitetes Teil in die Vorrich­
tung fiir den nachsten Arbeitsgang gar nicht hineingeht, 
wenn die maBgebenden Flachen del' vorausgegangenen Be­
arbeitung nicht abnahmegerecht sind. Die Teile werden also 
alle ausnahmslos in der Vorrichtung des folgenden Arbeitsganges unci 
nach dem letzten Arbeitsgang beim Zusammenbau abgenommen. Del' 
Betrieb, del' es fertig bringt, in diesem Sinne seine Fertigung aufzuziehen, 
wird gut, billig und schnell arbeiten. Vorbedingung fiir eine solche Ar­
beitsregelung ist Reihenfertigung und ein einheitliches festes Wollen 
im ganzen Betrie b. 

Der Priifer. Wie bei allen Priifstellen, so kommt es auch bei del' 
Akkordabnahme viel auf die Person des Priifers an. Es gen iigt nich t, 
wenn der Priifer messen kann, er solI und muB die Arbeits­
gange, deren Ausfall er nachpriifen solI, selbst kennell. Er 
muB die Grenzen des praktisch Moglichen und die Schwierigkeiten 
kennen und moglichst selbst Fingerzeige geben konnen. Del' Priifer 
gehort nicht selten zu den BestgehaBten im Betrieb, man muB ihn des­
halb stiitzen und schiitzen, wenn er scharf, abel' gerecht seine Aufgabe 
erledigt. Dabei ist zu beachten, daB die Priifstelle nicht zu einer 
Norgelstelle werden darf, die kleinlich an all em herumkritisiert, anstatt 
der Aufgabe gemaB Tatsachen festzustellen und auf bekannte Fehlcr­
ursachen hinzuweisen. Es ist deshalb eine Personenfrage, wem man die 
Priifstellen unterstellt. Am richtigsten ist es, die Leitung einem Betriebs­
beamten zu iibertragen, del' unabhangig von Meistern und Betriebs­
ingenieuren der technischen Leitung direkt lmterstellt ist. Abel' mit 
dieser Arbeit wird die Arbeitskraft eines Beamten nicht ausgefiillt, 
wenn die Werkstatt mittlerer GroBe gut arbeitet. Es ist dann zweck­
maBig, die Priifstellen einem selbstandigen Terminbeamten zu unter­
stellen, falls ein solcher vorhanden ist. Durch engstes Zusammenarbeiten 
mit den Priifstellen wird del' Terminbeamte seiner Gesamtaufgabe am 
besten gerecht werden konnen. 

Wenn die Priifstellen insgesamt nicht richtig besetzt sind, kann von 
einer reibungslosen Abwicklung del' Akkorde nicht die Rede sein, 
sondern Reiben statt Unterstiitzen, gegenseitiges Verargern statt Zu­
sammenarbeiten wird die Folge sein. 

Und dabei konnen sowohl Meister als auch Betriebsleiter durch sach­
liches und verstandiges Zusammenarbeiten mit den Priifern und dem 
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Priifvorstand viel lernen. Mancher Fehler kann dort erkannt und be­
seitigt werden. An den Priifstellen werden Meister und Betriebsleiter 
vor allem erfahren konnen, welche Arbeiter abnahmegerechte Arbeit 
abliefern, um dann bei denen erzieherisch wirken zu konnen, die bei 
Unterschreiten der vorgegebenen Akkordzeiten mangelhafte Arbeit 
abliefern. So ist jede Priifstelle die MeBstelle fiir FluB und Giite der 
Arbeit. 

Die Akkordabnahmestelle ist folglich ein auBerordentlich wichtiges 
Glied in der Kette, welche "richtige Akkorde" und "Rationalisierung 
der Fertigung" zusammenschlieBt. 

10. Akkordnachpriifung mId Akkordscbiebung. 
Die vorliegenden Tarife enthalten vielfach den Satz: "Festgesetzte 

Akkorde diirfen nur umgeandert werden, wenn dies durch Veranderung 
der Arbeitsmethode oder A.nderung der Stiickzahl und dergleichen be­
griindet ist, oder wenn ein offen barer Irrtum in der Kalkulation vor­
liegt. " 

Diese Bedingung ist sachlich und wirtschaftlich ungerecht. Wenn 
wir richtige Akkorde haben wollen, so miissen die falschen Akkorde 
selbstverstandlich so lange geandert werden, bis sie richtig sind. Und 
trotzdem steckt unter Beriicksichtigung der heutigen Akkordverhalt­
nisse etwas Notwendiges in diesem Tarifsatzchen, welches mit Recht 
verhindern solI, daB nicht immer wieder das am Akkord abgebaut 
werden solI, was der Akkordarbeiter sich durch sein besonderes per­
sonliches Konnen herausgeholt hat. Es muB natiirlich bei einem ge­
rechten Akkord daran festgehalten werden, daB die fiir den eingerich­
teten Tiichtigen ermittelte Zeit maBgebend ist und bleibt, solange die 
Akkordbedingungen diesel ben bleiben, und daB an dieser Zeit nicht 
deshalb geandert wird, weil andere mehr oder weniger Zeit zur gleicben 
Arbeit gebrauchen. In ahnlicber Form gefaBt, mag ein Satz im Tarif 
bestehen, jedenfalls muB es beiden Teilen frei stehen, Nacbpriifung 
eines jeden Akkordes zu beantragen bzw. durchzufiihren. 

Akkorde, die dem Arbeiter ausgebandigt und in Angriff genommen 
sind, miissen zum bekanntgegebenen Satz ausgefiihrt werden. 

Es wird gelegentlicb versucht, die Feblerbaftigkeit der Akkord­
zeiten durcb sogenanntes Akkordschieben zu beweisen. Das findet man 
in den Betrieben am haufigsten, in denen die Akkordarbeiter angehalten 
sind, die gebrauchten Zeiten in irgendeiner Form zu stempeln oder 
zu bucben. Es wird dann von schlechteren Akkorden ein Teil der ge­
braucbten Zeit auf die besseren Akkorde geschrieben, so daB die schlecb­
teren Akkorde ganz scblecbt erscheinen. Solche Schiebungen vermeidet 
man, wenn man die Akkordzeiten aus der praktischen Werkstattarbeit 
heraus entwickelt, wie solches im II. Teil gezeigt werden solI. 
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Eine andere Art del' Akkordschiebung ist naheliegend, wenn Akkord­
arbeit und Stundenlohnarbeit einander ablOsen. Dabei wird ein Teil 
der fur die Akkordzeit aufgewendeten Zeit zur Stundenlohnarbeit 
geschrieben. Hiergegen kann man sich zum Tell durch scharfe Arbeits­
kontrolle, bessel' aber dadurch schutzen, daB man das wechselweise 
Arbeiten im Akkord und Stundenlohn vermeidet. Man laBt dann lieber 
die Lohnarbeiten stets von einem Arbeiter ausfuhren oder wechselt 
von Lohnung zu Lohnung die Arbeiter. 

Diese sogenannten Akkordschiebungen mussen deshalb beachtet 
werden, weil durch sie ein richtiger Aufbau del' Akkorde unter Um­
standen gesttirt werden kann. 

11. Del' Kon,junktureinfiu6. 

In dem Abschnitt: "Der Geldfaktor" sind wir davon ausgegangen, 
daB der Verdienstsatz fur den Tuchtigen unter Berucksichtigung einer 
normal en Konjunktur festgelegt werden solI. 

Mit diesel' Fassung ist eigentlich schon gesagt, daB bei nicht normaler 
Konjunktur die Verdienstsatze anders gewahIt werden sollen. Wiirde 
man das allgemein zur Regel machen, so ware eine gewisse Beunruhigung 
nicht zu vermeiden. Trotzdem muB man sich uber die EinfluBgroBe 
"Konjunktur" ein klares Bild verschaffen, urn ihr in den richtigen Gren­
zen gerecht werden zu konnen. 

Wir wollen unserer Uberlegung einen kurzen Vergleich voraus­
schicken. Wenn bei steigender Konjunktur die Materialpreise steigen. 
so erhebt sich dagegen anfangs ein ebenso groBer Widerstand als gegen 
die Forderungen auf Lohnerhohung. Der Widerstand gegen die Material­
preise wachst sich abel' nul' ganz selten zu ernstlichen Wirtschafts­
storungen aus. Ein Hauptgrund liegt darin, daB man sicher weW, daB 
bei sinkender Konjunktur die Materialpreise normalerweise sogleich 
nach unten folgen. Daraus konnten die Arbeitgeber- und Arbeitnehmer­
gruppen lernen. 

Der Konjunkturbegriff, der fUr das Bemessen del' Verdienstsatze 
ausschlaggebend sein konnte, deckt sich nicht immer, man konnte 
vielleicht sagen nur seIten, mit der allgemeinen, nach auBen in Erschei­
nung tretenden Konjunktur. Normalkonjunktur hat ein Einzelunter­
nehmen, wenn es mit all seinen Anlagen auf Grund vorliegender Auf­
trage zu normalen Preisen voll beschaftigt ist. Das kann del' Fall sein, 
wenn die allgemeine Konjunktur schlecht ist, es kann aber haufiger der 
Fall sein, daB das Einzelunternehmen nicht voll beschaftigt ist, trotz­
dem die allgemeine Konjunktur nach au Ben gut erscheint. Es kann 
sich aber mit Rucksicht auf Angebot und Nachfrage auch urn die Kon­
junktur fur eine bestimmte Arbeitergruppe handeln, was unter Um-
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standen mit der allgemeinen Wirtschaftskonjunktur sehr wenig im 
Zusammenhang steht, sondern durch schrittweises Umstellen von Fa­
brikationszweigen gegeben sein kann, wenn das Umlernen der freien 
Arbeitskrafte nicht entsprechend folgt. Es sei nur daran erinnert, daB 
beispielsweise vor Jahren durch die Einfiihrung der neuen schnelleren 
Druckverfahren die Steindrucker groBtenteils frei wurden. Reute 
konnen :wir etwasAhnliches bei den Drehern feststellen, die durch Ein­
fiihrung der Revolverbanke und durch Automatisierung der Dreharbeit 
gleichfalls frei geworden sind, ohne daB sie sich rechtzeitig beruflich 
umstellten, so daB fiir Dreher zur Zeit die Konjunktur schlecht ist. 

Man ersieht aus dem Gesagten, daB ein gewisser Ausgleich der all­
gemeinen Konjunkturbewegung von Verband zu Verband sich regeln 
laBt, und zwar am reibungslosesten, wenn man nicht nur dem Rinauf, 
sondern auch dem Rerunter angemessen folgt, vorausgesetzt, daB fiir 
die Normalkonjunktur ein gesunder Wert gefunden ist. Dariiber hin­
aus bleibt es dann Sache des Einzelunternehmens, den Konjunktur­
bewegungen der Eigenwirtschaft und derjenigen der Belegschaft Rech­
nung zu tragen, um das enge wirtschaftliche Verbundensein von Arbeit­
geber und Arbeitnehmer zur Forderung der unbedingt anzustrebenden 
Gemeinschaftsarbeit gebiihrend zum Ausdruck zu bringen. 

12. Akkordtarife und Akkor{}streitf'ragen. 
Richtige Akkorde sind heute auf Grund der Arbeitsregelung von 

Verband zu Verband ohne richtigen Akkordtarif nicht denkbar. Wir 
miissen uns deshalb mit dem Akkordtarif eingehend beschiiftigen und 
dies um so mehr, als die Tarife auBerhalb der Einzelunternehmen fest­
gelegt und nicht selten von wirtschaftsfremden Instanzen ausgelegt 
werden. 

Der Akkordtarif solI das enthalten, was den Akkordabmachungen 
innerhalb der Einzelbetriebe groBer Verbandsgruppen gemeinsam ist. 
Er solI auf aIle im Einzelbetrieb auftretenden Fragen praktischer und 
rechtlicher Art eindeutig Auskunft geben, so daB Auseinandersetzungen 
vor den zustandigen Rechtsstellen vermieden werden konnen. Dabei 
ist zu beachten, daB in den Betrieben nicht immer die geschicktesten 
und erfahrensten Miinner sich iiber die Akkordfragen werden ausein­
andersetzen miissen. Man wird deshalb groBen Wert darauf legen 
miissen, daB der Akkordtarif einfach und klar abgefaBt wird, wobei 
man gegebenenfalls auf die knappste Fassung verzichten und auch 
Nebensachliches mit aufnehmen muB. 

Es ist verstandlich, wenn sich der Ingenieur urn die Rechtsfragen 
nicht kiimmert, solange sie in seine Wirtschaft nicht unmittelbar ein­
greifen. Es ist aber zu erwarten, daB iiber Arbeitsordnung und Tarif-
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vertrag hinaus aueh die Akkordfrage dureh gesetzliehe Bestimmungen 
geregelt wird. Deshalb ist es riehtig und notwendig, daB der Ingenieur 
iiber den Rahmen seiner Betriebstatigkeit sieh mit all diesen Fragen 
besehaftigt und EinfluB auf deren Gestaltung sueht und gewinnt. 

Bei der Behandlung der Tariffragen stellt sieh dem Ingenieur und 
Wirtsehaftler die eigenartige Sehwierigkeit entgegen, daB einer der 
Vertragskontrahenten Klassenkampf statt Wirtsehaftsfrieden pro­
pagiert. Das darf uns aber nieht gleieh verdrieBen. Vertrauen ist ja 
im allgemeinen nieht da, sondern es muB erst erworben werden. Dnd 
zu einer wirtsehaftsfriedliehen Arbeitsgemeinsehaft, die iibrigens trotz 
der gewerksehaftliehen Kampfeinstellung in manehen Betrieben schon 
besteht, kann niehts so sieher und erfolgreieh hinfiihren als gesunde, 
der Wirtsehaft und ihren Tragern gereeht werdende Arbeitsbedingungen, 
zu denen die Akkordvertrage vornehmlieh zu reehnen sind. 

Es ist nieht zu leugnen, daB die bestehenden Tarife durehweg als 
das Produkt von gelegentliehen Kampferfolgen mit Zufallsmehrheiten 
anzusehen sind. Dnd in den beiden groBen Lagern - hie Arbeitgeber, 
hie Arbeitnehmer - will man einheitliehe, beide Wirtsehaftsgruppen 
zwingende Wirtsehaftsgesetze nieht erkennen. Man kampft um das 
Gestrige und Morgige, anstatt dem Heutigen angepaBt in Frieden zu 
leben und zu sehaffen. 

GrumUagen zu einem Akkordtarif. Was gehort nun in einen Akkorcl­
tarif, der im Sinne einer Wirtsehaftsverstandigung aufgebaut werden 
solI? Selbstverstandlieh nur gegenseitige Beclingungen auf dem Boden 
von Wahrheit und Klarheit, der Offenheit und Ehrliehkeit. Es ist he ute 
noeh notwendig, diese Selbstverstandliehkeit zu betonen, denn wenn 
man die bestehenden Akkordtarife durehsieht, so wird man das Gefiihl 
nieht los, daB die VertragsehlieBenden ihren eigenen Abmaehungen 
nieht reeht trauen, daB beide es fiir notig halten, dureh immer neue 
Klauseln sieh zu siehern. Mit anderen Worten, man glaubt vor allem 
nieht an die Riehtigkeit der Akkorde. Das muB einmal ganz 
offen ausgesproehen werden, urn damit zugleieh die Richtung einer 
Besserung anzudeuten. Die Akkorde miissen "riehtig", oder sagen wir, 
del' Entwieklung Reehnung tragend, "riehtiger" werden. 

Neue Tarife werden mit Riieksieht auf eine notwendige Weiterent­
wicklung auf den bestehenden fuBen und aufbauen miissen. Man wird 
von letzteren das bis auf wei teres aufnehmen, was del' heutigen \Virt­
sehaft und unserer heutigen Einstellung zur Akkordregelung nieht ent­
gegensteht. 

Naehdem in den Absehnitten 1-11 die allgerneingultigen Grund­
lagen der Akkordregelung behandelt wurden, solI hier ein fur den all­
gemeinen Akkordvertrag in Frage kommender Auszug gegeben werden. 
Je groBer der Geltungsbereieh cles Akkordtarifes sein solI, urn so kleiller 
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wird die Auslese der allgemeingiiltigen Bedingungen sein. Trotzdem 
wird es fiir eine Wirtschaftsverstandigung von groBer Bedeutung sein, 
auf der breitesten Grundlage einen brauchbaren Tarif aufzubauen, 
damit nicht immer wieder bei den Verhandlungen bald auf diesen, bald 
auf jenen Sondertarif hinge wiesen wird, je nachdem es fur den jeweiligen 
Fall gunstig erscheint. 

Einen Akkordtarif in der allgemeinsten Fassung haben wir am SchluB 
des Abschnittes: "Wie stellen sich Arbeitgeber und Arbeitnehmer zur 
Akkordarbeit" bereits mit der Zusammenstellung der beiderseitigen 
Pflichten gegeben. Damit konnte tatsachlich ein vollgwtiger Tarif­
vertrag zwischen sachlich erfahrenen und gerecht eingestellten Mannern 
erledigt sein. Da es aber auch in betriebstechnischen Fragen moglich 
ist, an allem zu deuteln und zu klugeln, so muB schon, wie eingangs ge­
sagt, auf allerhand Einzelheiten eingegangen werden. Denn es ist zu 
beachten, daB solche Tarifvertrage zu einem zwingenden "muB" werden, 
sogar uber den Rahmen der den Tarif abschlieBenden Verbandsmitglieder 
hinaus. 

Was wir uber den einzelnen Akkord als Arbeitsvertrag bzw. Geschafts­
abschluB zwischen honorigen Geschaftsleuten sagten, sollte fiir die 
Zusammenfassung der Akkordvertrage, das ist der Tarif, in ganz be­
sonderem MaBe gelten. Frei von jeder einseitigen Willkiir solI der Tarif 
nur Wirtschaftsnotwendigkeiten erfassen und nichts aufnehmen, 
was den geltenden Wirtschaftsbedingungen im Ganzen 
und der betriebswissenschaftlichen Regelung 1m Einzel­
unternehmen widerspricht. 

Wir werden uns bis auf weiteres damit abfinden mussen, daB der 
Tarif die VertragsschlieBenden wegen des zwingenden "muB" auf beider­
seitige Mindestverpflichtungen festlegt. In diesem Sinne hatten wir 
aus den Abschnitten 1-11 die Richtlinien herauszuziehen, um den 
allgemeingultigen Tarif zu erhalten. 

Aus Abschnitt 2 nehmen wir die beiderseitigen Pflichten. Arbeit­
geberpflichten: "Zurverfiigungstellung des Werkplatzes und geregelte, 
stOrungsfreie Zustellung der Werkstucke, klare Aufgabenstellung, ein­
deutige AufgabenlOsung, sachliche Abnahme und richtige Akkordbe­
wertung, punktliche Zahlung der Akkordverdienste.·' 

Arbeitnehmerpflichten: "Fachmannische und wirtschaftlichste Aus­
nutzung des Werkplatzes, abnahmegerechte Bearbeitung der Werk­
stucke unter Einhaltung rich tiger Akkordzeiten." 

GemaB Abschnitt 3 legen wir die einfachste Akkordform fest. Es 
steht frei, "Geldakkorde" oder "Zeitakkorde" zu wahlen, letztere sind 
anzustreben. 

Die Akkordzeit ermitteln wir gemaB Abschnitt 4 fur den eingerich­
teten und eingearbeiteten Tuchtigen der den Akkord ausfuhrenden 
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Belegschaftsgruppe. Die in den Akkordauftragen genannten Zeiten, 
die sogenannten Zeitvorgaben, gelten fiir Leute an der unteren Grenze 
der Brauchbaren einer normalen Belegschaft. Man erhalt die Zeitvor­
gabe durch Hinzurechnen eines Zeitausgleichs zu der ermittelten Zeit 
fiir den Tiichtigen. 

Fiir den Geldfaktor werden nach Abschnitt 5 Verdienstrichtlinien 
aufgestellt, und zwar fiir die Tiichtigen der verschiedenen Berufs- und 
Altersgruppen. Bei Akkorden fiir J ugendliche und Frauen wird dem 
Mehraufwand fiir Beihilfe und fiir geringere Werkplatzausnutzung 
Rechnung getragen. 

Die Aufteilung der Belegschaft in Gelernte, Angelernte und Unge­
lernte entspricht heute nicht mehr dem Wirtschaftswert. Deshalb fiihren 
wir gemaB Abschnitt 6 Schwierigkeitsgruppen ein und bewilligen fiir 
schwierige und sehr schwierige Arbeiten gegeniiber den einfachen Ar­
beiten einen Geld- oder Zeitzuschlag. 

Geringere Leistungsfiihigkeit eines Werkplatzes gegeniiber dem 
guten Werkplatz gleichen wir durch einen Zuschlag zum Geldfaktor 
des Werkplatzes aus. 

GemaB Abschnitt 7 kann dem Akkordarbeiter bei Ausfiihrung 
neuer Arbeiten nicht grundsatzlich der Verdienst zugestanden werden, 
den er bei wiederholt ausgefiihrten Arbeiten herausholt. Bei schwierigen 
erstmaligen Ausfiihrungen wird man den auBergewohnlichen Ausfall 
durch voriibergehende Zuschlage ausgleichen. Werden Leute von Grund 
auf angelernt, so erhalten sie fiir die Dauer des Anlernens Stundenlohn. 

Gruppen- und Abteilungsakkorde - Abschnitt 8 - sind zulassig, 
aber moglichst zu vermeiden; gleiches gilt fiir abhangige Akkorde. 

Die Abnahmebedingungen sowie die Abnahmegerate miissen den 
Akkordbedingungen und Arbeitsgeraten entsprechen - Abschnitt 9 -. 

Akkordnachpriifungen sind jederzeit zulassig. Art und Umfang der 
Akkordermittlung sind festzulegen - Abschnitt 10 -. Der Akkord­
arbeiter ist verpflichtet, auf Verlangen seine wirklichen Arbeitszeiten 
zu buchen oder zu stempeln. 

Endlich gehOrt in jeden Tarif die Aufstellung von Richtlinien zur 
praktischen Ermittlung richtiger Akkorde. Gegebenenfalls geniigt ein 
Hinweis, daB die anerkannten Methoden der zeitgemaBen Betriebs­
wirtschaft anzuwenden sind. Denn die jetzt iibliche letzte Rettung in 
den Tarifen ist eine Kommission hinter der anderen, die nach planmaBiger 
Festlegung der Zeiten durch betriebswissenschaftliche Ermittlungs­
methoden auch nichts anderes mehr ermitteln konnen als der Betriebs­
fachmann, der den praktischen Losungsmoglichkeiten durch zweck­
maBige Zeit- und Arbeitsaufnahmen bereits vollauf Rechnung ge­
tragen hat. 

Garantierter Akkordverdienst. In der Praxis entstehen nicht selten 
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Meinungsverschiedenheiten, wenn der Akkordvertrag nicht so abliiuft 
wie es gedacht war. Es ist deshalb zweckmiiBig, im Tarif auf solche 
Moglichkeiten einzugehen und eine eindeutige Regelung festzulegen, 
um Arbeitsstorungen auszuschalten. 

Die erste und hiiufigste Frage, die in dies em Zusammenhang zu be­
antworten ist, lautet: 1st dem Akkordarbeiter ein bestimmter Stunden­
verdienst zu garantieren ? 

Diese Frage ist in einem allerdings anderen als bisher ublichen Sinne 
zu bejahen. In verschiedenen bestehenden Tarifen sichert man dem 
Akkordarbeiter einen Mindestverdienst zu. Das ist dem Wesen des Ak­
kordes widersprechend. Der Akkordarbeiter ist Kleinunternehmer, 
der deshalb eine Verdienstgarantie nach unten nicht erwarten kann, 
weil man ihn nach oben auch nicht begrenzt. Und trotzdem muB der 
Akkordarbeiter wissen, welcher Verdienst ihm je nach seiner Leistung 
sicher ist. Er muB mit anderen Worten Vertrauen zu der Akkord­
ermittlung haben. Die Garantie muB also dahin gehen, daB den gege­
benen, anerkannten Bedingungen gemiiB die Zeiten ermittelt ,verden. 
Das ist die Garantie, die der Arbeiter braucht, denn sie sichert dem 
Tuchtigan den Verdienstsatz, der der Festlegnng des Geldfaktors zu­
grunde galegt war und nicht irgendeinen Mindestsatz. Wer mehr leistet 
als del' Tuchtigc soll uneingeschriinkt mehr verdienen, wer weniger 
leistet wird selbstverstandlich weniger verdienen, und keiner wird 
wirtschaftlich berechtigt sein, ihm bei Minderleistung einen Verdienst­
satz zu garantieren. Es kommt also auch bei diesel' Frage immer wieder 
auf eine richtige Akkordermittlung an, 7,U der man voIles Vertrauen 
haben kann. 

Nun ist es selbstverstandlich, daB fur die vielen Arbeiten, die tag­
taglich in der Werkstatt erledigt werden mussen und fiir welche Akkorde 
alter Art bestehen, die Akkordermittlung neuer Art nicht von heute 
auf morgen erledigt werden kann. Wirwerden im II. Teil sehen, wie 
man sich durch Uberganginverte he1£en kann. In diesem Zusammenhang 
,vare zuzugestehen, daB bei solchen alten Akkorden bis zur neuen Er­
mittlung ein Verdienstsatz etwa nach Art der bestehenden Tarife ga­
rantiert wird. Wenn neu ermittelte und alte Akkorde durcheinander 
gcarbeitet werden, so wird man in beiderseitigem Interesse die Mog­
lichkeit der Akkordschiebungen zu vermeiden suchen, denn es ist leider 
naheliegend, bei solchen Gelegenheiten die bei den neuen Akkorden 
gcbrauchten Zeiten zum Teil auf die gebrauchten Zeiten bei den alten 
Akkorden zu schieben, urn deren Bemessung als zu gering darzustellen. 

Entsch1idigung bci unverschuldetcm "\Vartcn. Eine weitere im Be­
trieb auftretende Frage betrifft die Entschiidigung des Akkordarbeiters 
bei einem durch ihn selbst nicht verschuldeten Warten, sei es auf Werk­
.stiicke, Werk7,eug, Zeichnung usw. oder wegen Instandsetzen der Ma-
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schine und dergleichen mehr. 1m Abschnitt 4 haben wir festgelegt, 
daB zu der eigentlichen Arbeitszeit ein Zuschlag fiir allgemeine Werk­
stattverluste gemacht wird. Diese Werkstattverluste umfassen auch 
das im allgemeinen unvermeidliche Warten, und da sie aus der Praxis 
heraus ermittelt werden, so sind auch sie durch diesen Verlustzuschlag 
ausgeglichen. Wenn es sich aber nicht um solche eingerechnete, sondern 
um auBergewohnliche Verlustzeiten handelt, so mussen sie dem Akkord­
arbeiter bezahlt werden, wenn sie von ihm nicht verschuldet sind, wenn 
er alles getan hat, um sie zu vermeiden bzw. abzukurzen (z. B. durch 
rechtzeitige Meldung an den Meister u. dergl.) und wenn er .in der Zeit, in 
der er in seiner Akkordarbeit nicht weiter arbeiten kann, sich im Interesse 
des Unternehmens aufs beste betatigt. Die Rohe der Vergutung wird 
gerechterweise davon abhangen, in wieweit eine solche Betatigung 
durchschnittlich von Nutzen fUr das Unternehmen sein wird. Jeden­
falls wurde die Bezahlung mit dem durchschnittlichen Akkordverdienst 
bei einer solchen ganz auBerhalb des Akkordvertrages liegenden Lohn­
arbeit nicht nur gegen das Wesen des Akkordes verstoBen, sondern auch 
ein groBes Unrecht gegenuber dem Lohnarbeiter sein. 

Bcschaftigung in fremdcn Bcrufsgruppcn. Damit ist ubergeleitet 
auf die weitere Frage: Wie ist ein Akkordarbeiter zu bezahlen, der 
vorubergehend oder dauernd in einer Berufsgruppe beschaftigt wird, 
die mit einem geringeren Geldfaktor bewertet wird. Das trifft z. B. zu, 
wenn ein gelernter Dreher bei Revolverdrehbanken zu der Gruppe der 
Angelernten kommt, oder wenn ein gelernter Former an der :Form­
maschine beschaftigt wird. Da die Arbeitnehmer gelegentlich zum Aus­
druck bringen, daB solche Umstellungen etwa von gelernten zu un­
gelernten Gruppen meist aus Willkiir und aus rein personlichen Grunden 
erfolgen, so sei betont, daB bei unserer Uberlegung diesel' l"rage selbst­
verstandlich zugrunde gelegt ist, daB die Umstellung aus Wirtschafts­
grunden erfolgte. 

Wir haben uns in den vorigen Abschnitten darauf eingestellt, daB 
der Akkord ein Arbeitsvertrag und nicht etwa eine Stiickzeit bedeutet 
und daB der Akkordwert, der sinngemaB aus dem Warenwert enhvickelt 
sein mochte, einen Geldwert darstellt. Davon ausgehend muB es del' 
Wirtschaft gleichgultig sein, wer den Akkordvertrag fur den gegebenen 
Geldwert ausfuhrt. Gelernt odeI' Angelernt ist also in diesem Sinne 
gleichgiiltig, jeder AusfUhrende erhalt fUr diese gleiche Akkordarbeit 
den gleichen Akkordgeldwert. DaB wir mit Rucksicht auf eine bessere 
Ermittlungs- und Verstandigungsmoglichkeit den Geldwert im Verlauf 
der Ermittlung und bei der Abrechnung in die beiden Faktoren Akkord­
zeit und Geldfaktor aufteilten, hat. damit gar nichts zu tun. 

Ferner haben wir festgelegt, daB der Akkord fUr die Gruppen er­
mittelt wird, die ihn ublicherweise ausfUhren. Wenn also Arbeiten 
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von Angelernten ausgefuhrt werden konnen, in unserem Beispiel von 
angelernten Maschinenformern, und wenn angelernte Maschinenformer 
aus berechtigten Grunden mit einem niedrigeren Verdienstsatz belegt 
werden als gelernte Handformer, so muB die Wirtschaft darauf halten, 
daB die Arbeit jeweils von der billigeren Gruppe ausgefUhrt und der 
Akkord fUr diese ermittelt wird. Wenn aber ein Akkord fiir eine Gruppe 
ermittelt ist, kann man aus wirtschaftlichen Grunden nicht fUr den 
einzelnen Mann aus einer anderen Gruppe eine neue Akkordermittlung 
vornehmen, obwohl sich sehr wohl manchmal dabei ergeben konnte, 
daB der Gelernte infolge seiner Ausbildung in der Lehrzeit und seiner 
spiiteren Berufstiitigkeit die Arbeit in einer viel kUrzeren Zeit erledigt, 
so daB die Ermittlung des Akkordes bei gleicher Arbeit fUr den Ge­
lernten bei einer viel kurzeren Akkordzeit und trotz des hoheren Geld­
faktors der Gelernten doch einen geringeren Akkordwert ergibt. 

Das fUhrt uns wieder dazu, von den bisherigen Gruppen der Ge­
lernten, Angelernten und Ungelernten uns abzuwenden zu den vor­
geschlagenen Schwierigkeitsgruppen. Wenn wir uns mit allen SchluB­
folgerungen auf die Schwierigkeitsgruppen einstellen, so ist damit die 
ganze Frage der Bezahlung natUrlich auch eindeutig gekliirt, denn zurn 
Ausgleich der verschiedenen Schwierigkeitsgruppen ist ein Zeitzuschlag 
in die Zeitvorgabe eingerechnet. 

Wenn nach solchen Regelungen der Akkordarbeiter sich weigert, 
einen Akkord anzunehmen, so entliiBt er sich selbst, denn bei neuen, 
richtig ermittelten Akkorden fehlt jeder berechtigte Grund zur Ab­
lehnung und bei alten Akkorden wUrde eine Verdienstgarantie auf dcr 
bisher ublichen Grundlage bestehen. 

Damit wiiren die im allgemeinen auftretenden Fragen beantwortet, 
und es sei nachdrucklich darauf hingewiesen, daB zur Erzielung einer 
reibungslosen Akkordabwicklung es richtig und zweckmiiBig ist, wenn 
die Tarife aIle Schwierigkeiten erfassen und durch klare Bestimmungen 
regeln anstatt ihnen vorsichtig aus dem Wege zu gehen. 

DaB in einem Tarifvertrag selbstverstiindlich auch Wirkungsbereich 
und Wirkungsdauer aufzunehrnen sind, soIl hier nur erwiihnt werden, 
urn anschlieBend zu betonen, daB man einen Tarifmantel schaffen 
kann und dann auch solI, der fUr siimtliche Betriebe aller Art und jed­
weden Umfanges brauchbar ist, und der fUr die besonderen Industrie­
zweige die jeweils notwendigen Zusatzbestimmungen erhalten kann. 
Eine moglichst lange Wirkungsdauer, wir denken an eine jeweilige Dauer 
von etwa fUnf Jahren, ist erwunscht, urn fUr die Einstellung der Betriebe 
auf den Tarif die notwendige Ruhe zu sichern. Andererseits sei die Dauer 
nicht zu lang bemessen, urn der betriebswissenschaftlichen Entwicklung 
immer wieder gerecht werden zu konnen. 

Akkordbasis. Und nun zum SchluB noch etwas, ,vas gegebenenfalls 
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nicht in einen Tarif hinein soUte. Es ist dies das Wort "Akkordbasis". 
Die vorliegenden Tarife fiir die verschiedenen Bezirke gleicher Indu­
strien geben diesem Worte eine ganz verschiedene Bedeutung. Da wir 
aIle wichtigen Akkordfragen erledigen konnten, ohne dieses irrefuhrende 
Wort gebrauchen zu mussen, so erscheint es zweckmaBig, eine von 
vornherein aussichtslos erscheinende Umschulung auf eine gleiche Aus­
legung gar nicht erst zu versuchen und das Wort "Akkordbasis" grund­
satzlich zu vermeiden. 

Es diirfte nicht schwer fallen, auf Grund des Gesagten bei beider­
seitig gutem Willen .einen der jeweiligen Wirtschaft Rechnung tragenden 
Tarif aufzubauen. 

II. Praktische Wege zn richtigen Akkorden. 
13. Voraussetzungen. 

Nachdem wir uns auf die im I. Teil behandelten Grundlagen geeinigt 
haben, sollen nun im Sinne derselben die praktischen Wege zu richtigen 
Akkorden aufgesucht werden. Wir kommen dabei sehr bald zu der Er­
kenntnis, daB fiir das riesengroBe Gebiet, fiir welches die Grundlagen 
Geltung haben, allgemein giiltige praktische Wege nicht anzugeben 
sind. Sonderbedingungen der Praxis treten fast bei allen Industrie­
gruppen und Betrieben nach Gegenstand, Art und Umfang der Fertigung 
auf, und wenn wir zu praktisch gangbaren Wegen gelangen wollen, so 
mussen wir uns auf ein bestimmtes Gebiet beschranken und besondere 
Voraussetzungen machen. 

Wir wollen als Sondergebiet den allgemeinen Maschinenbau be­
handeln, urn bei neuen Uberlegungen deren Anwendungsmoglichkeit 
auch gelegentlich fur andere Gebiete der Fertigung anzudeuten. 

Und selbst auf diesem engumgrenzten Gebiet des allgemeinen Ma­
schinenbaues suchen wir nicht etwa den einen richtigen Weg, denn das 
Eindringen in die Aufgabe zeigt sehr bald, daB selbst auf dem genannten 
Gebiet je nach Art und Umfang der Fertigung und je nach dem Stand 
des Einzelunternehmens verschiedene Wege die jeweils praktischen sind. 

Wir wollen ferner festlegen, daB unsere Uberlegungen nicht zu Re­
zepten und allgemein giiltigen Formeln fiihren sollen. Wir wollen viel­
mehr entwicklungsfahige und anpassungsfahige Richtlinien heraus­
arbeiten, die zusammen mit der vorhandenen Literatur jedem, der sich 
mit der Rationalisierungsaufgabe und der Akkordfrage befaBt, helfen 
sollen die Erfahrungen von heute auch dem ihm anvertrauten Betrieb 
nutzbar zu machen. 

Praktische Wege sind einfache Wege, auch das wollen wir 
beachten und das um so mehr, als auch heute noch aus verschiedenen, 
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sehr wohl verstandlichen Griinden viele einer zeitgemaBen Akkord­
behandlung fernstehen. Auch diese miissen gewonnen werden, da ihre 
Fehler zugleich allen anderen schaden konnen. 

AuBerdem ist darauf Riicksicht zu nehmen, daB unser Weg in den 
meisten Fallen nicht auf freiem Feld beginnen kann, denn in den 
meisten Betrieben besteht ja eine Unzahl von Akkorden, nach denen 
gearbeitet wird, ganz gleich wie und wann sie entstanden sind. Selbst 
wenn wir es erreichen sollten, daB wir in der gleichen Zeit oder gar 
schneller und billiger zu richtigen Ergebnissen gelangen sollten, so kann 
eine Neuermittlung der alltaglich gebrauchten alten. Akkordwerte doch 
nicht von he ute auf morgen erfolgen. Es ist also dam it zu rechnen, daB 
neue Werte mit den alten zusammen eine Zeit lang nebeneinander her 
laufen miissen. Eine Erschwerung der Abrechnung und ein Verwischen 
der Werte gegenseitig darf dabei nicht eintreten. In diesem Sinne muB 
also in jedem FaIle auch der Ubergang vom alten zum neuen Weg ge­
rnacht und gefunden werden. 

Urn Doppelarbeit zu vermeiden, verweisen wir auf die fiir unsere 
Uberlegungen in Frage kommenden neuzeitlichen Veroffentlichungen 
der ADB und des Refa. 

Endlich wollen wir davon ausgehen, daB das von allen Parteien 
nach dem Kriege angepriesene Mittel "Mehr produzieren" sich als falsch 
erwiesen hat, weil man nicht zugleich den Mehrverbrauch predigte und 
ihn noch ~weniger ermoglichte. Unter den heutigen Wirtschaftsver­
haltnissen halten wir an clem seit Jahren vertretenen Grundsatz fest, 
daB wir ein besseres, richtigeres Erzeugnis wirtschaft­
licher herstellen m iissen. Besser und richtiger nennen wir in diesem 
Sinne das Erzeugnis, das den wirtschaftsgerechten Anforderungen der 
Abnehmer am besten entspricht, und wenn wir "wirtschaftlicher her­
stellen" sagen, so wollen ,vir bei bester Ausnutzung vorhandener Mittel 
moglichst verlustfrei arbeiten und bei Neuanschaffungen uns stets vor 
Augen halten, daB der Weg zur billigen Fertigwlg iiber richtige Akkorde 
geht. Wer also zur Erkundung der Abnehmeranforderungen liber die 
besten Vertreter verfiigt und bei der Auswahl der Erzeugnisse auf eine 
akkordmii13ige Herstellung weitgehendst Riicksicht nimmt, der hat 
sich die best en Vorbedingungen fiir den Erfolg geschaffen. Es sei im 
Zusammenhang mit unserer Aufgabe darauf nachdrlicklich hingewiesen, 
denn der Weg zu richtigen Akkorden kann sehr miihsam sein, wenn 
der Einfachheit alles entgegenlii uft. 

14. Del' Akkordvertrag im lUaschinellbau. 
Wir wollen annehmen, daB ein Tarifvertrag im Sinne unserer Grund­

lagen vorliegt, so daB wir uns in diesem Abschnitt auf den Teil des 



Der Akkordvertrag im Maschinenbau. 37 

Vertrages beschranken konnen, wie er mit jedem einzelnen Arbeiter 
abgeschlossen wird. Wie sieht nun so ein Vertrag heute in der Praxis aus ~ 

Gesehiehtliehe Entwieklung. Wir konnen gleich vorausschicken, 
daB von einer Einheitlichkeit dieser Vertrage heute noch gar keine Rede 
sein kann, weshalb es zweckdienlich sein diirfte, die geschichtliche Ent­
wicklung in der Hauptrichtung kurz zu kennzeichnen, nachdem wir uns 
die im r. Teil aufgestellten Grundgedanken noch einmal kurz vor Augen 
gefiihrt haben. 

Der einzelne in Form eines Auftrages an den Arbeiter gelangende 
Akkordvertrag muB alles das enthalten, was iiber die allgemeinen im 
Tarif und in der Arbeitsordnung enthaltenen Punkte als etwas anderes 
und besonderes hinausgeht. In dem Akkordauftrag wird also enthalten 
sein miissen: 

a) in allen Fallen eine klare und eindeutige Fassung dessen, was 
gemacht werden solI; 

b) je nach Art und Umfang der Arbeit eine mehr oder weniger aus­
fiihrliche Anweisung dariiber, wie die Arbeit gemacht werden solI; 

c) in allen Fallen eine eindeutige Festlegung des Akkordwertes, fiir 
welchen die Arbeit geleistet werden solI. Der Akkordwert kann direkt 
in Geld angegeben sein oder auch bei bekanntem Geldfaktor durch die 
Akkordzeit als BerechnungsgroBe umschrieben sein. 

Je sachlicher diese Punkte herausgearbeitet sind, umso wirtschaft­
licher und reibungsloser wird der Akkord in beiderseitigem Interesse 
ablaufen. Der kurze geschichtliche Uberblick wird tins zeigen, wieweit 
man diesen Forderungen gerecht geworden ist. 

Die Entwicklung des Akkordauftrages geht im Maschinenbau davon 
aus, daB der Meister dem Arbeiter die Arbeitsstiicke, haufig zwei zu­
sammengehorige, iibergab mit der miindlichen Weisung, was gemacht 
werden sollte und fiir welches Akkordgeld es gemacht werden sollte. 
Uber das "wie" wurde selten oder gar nicht gesprochen. 

Das Akkordgeld war vom Meister ohne irgendwelche rechnerische 
Tatigkeit geschatzt auf Grund der personlichen Erfahrungen und wurde 
meistens in ein Akkordbuch eingeschrieben. 

Nach Erledigung eines Arbeitsganges veranlaBte der Meister per­
sonlich die Weitergabe des Werkstiicks und so wiederholten sich die 
Akkordauftrage in der gleichen Weise. 

Die Weiterentwicklung fiihrte zum schriftlichen Auf trag in Gestalt 
einer Zeichnung, welche Form, Abmessungen und Kennzeichnung der 
zu bearbeitenden Flachen des Arbeitsstiickes enthielt, ohne daB sich 
das "wie" und "wielange" und die Arbeitsweitergabe anderte. 

Bei'der VergroBerung der Betriebe war mit einer Vermehrung der 
Arbeitsstiicke eine persontiche Weiterleitung nicht mehr moglich. Man 
holte altere Meister aus der Werkstatt auf ein Bureau und lieB durch sie 
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die Arbeitsgange auf einer Begleitkarte zum Arbeitsstiick schriftlich 
festlegen. Dariiber hinaus wurde iiber die Bearbeitung nichts festgelegt. 
Die Akkordwerte wurden in der Werkstatt vom Meister zum Teil durch 
rohes Schatzen, zum Teil durch Vergleichen mit den in den Akkord­
biichern gesammelten Wert en ermittelt. 

Mit diesem schriftlichen Festlegen der Arbeitsfolgen war ein wichtiger 
Schritt in der Entwicklung getan. Es war naheliegend, daB die Meister 
ihre alten Akkordbiicher aus der Werkstatt mitnahmen, urn im An­
schluB an die Aufstellung der Arbeitsgange auch die Zeiten vom Bureau 
aus festzulegen, alles wiederum nur auf Grund der eigenen Erfahrung 
in Anlehnung an die Akkordbiicher. 

Man lernte aus den vielen Unterlagen typische Werte herauszulesen 
und sie in Tabellen zusammenzustellen. Es entstand auBerdem schritt­
weise eine Literatur der Akkordberechnung. So kamen die Meister 
dazu, noch auf ihre alten Tage in Schnittgeschwindigkeiten und Vor­
schiiben zu denken und mit diesen Werten zu rechnen, wobei sie meistens 
von Zahlentabellen ausgingen, die in Abhangigkeit vom Material fiir 
bestimmte Bearbeitungseinheiten das Akkordgeld, bald aber auch die 
Bearbeitungszeiten angaben. Handzeiten wurden in jedem FaIle ge­
schatzt, spater auch aus Tabellen in Geld- und Zeitwerten entnommen. 

Wir stoBen hier zum erstenmal ausdriicklich auf Akkordzeiten, 
obwohl bei dem friiheren rohen Schatzen in den meisten Fallen der 
Gedankenweg vom Arbeitsstiick auch iiber die Arbeitszeit zum Akkord 
ging. 

An die Werkstatt gelangte jetzt als Akkordauftrag ein die Arbeits­
gange festlegender Begleitschein zum Werkstiick und eine Akkordkarte 
mit Angabe des Akkordgeldes. 

Dariiber hinaus sind in der Vorkriegszeit nur wenig Unternehmen 
gekommen. Diese letzteren machten planmaBig Zeitaufnahmen mit 
Hilfe der Stoppuhr und bauten sich Zeitlisten auf fiir Griffe und Arbeits­
stufen, urn an Hand derselben Akkordzeiten und daraus Akkordgelder 
rechnerisch zu ermitteln. 

In den ersten J ahren nach dem Kriege galten die Sorgen zumeist 
anderen Dingen. Aber man erkannte doch bald die auBerordentliche 
Wichtigkeit des Akkordproblems fUr die wirtschaftliche Fertigung. 
Die Inflation bekehrte in kurzer Zeit auch diejenigen zum Zeitakkord, 
die bis dahin die Frage leichtfertig mit dem Bemerken abgetan hatten: 
"Bei Ihnen mag das gehen, aber bei uns ist das nicht moglich". Es 
stellte sich unter dem Drange der Notwendigkeit bald heraus, daB die 
Umstellung auf Zeitakkord nicht nur moglich, sondern auch vorteil­
haft war. Wir wollen nicht hoffen und wiinschen, daB stets solche Ge­
waltmittel notig werden, urn die weiteren Entwicklungsmoglichkeiten 
auf unserem Gebiet in kurzer Zeit allgemein zu verwirklichen. 
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Eine auBergewohnlich bedeutungsvolle Beschleunigung der ganzen 
Entwicklung auf breiter und gesunder Grundlage brachte die Grundung 
des Reichsausschusses fUr Ar beitszeitermittlung (Refa). Der Refa entstand 
aus der Erkenntnis heraus, daB fur die deutsche Industrie eine 
gu te und richtige Ar bei tszei termittl ung eine Le bens be­
dingung ist. Man erkannte zugleich, daB nicht so sehr das Vorwarts­
treiben Einzelner als vielmehr eine planmaBige Hebung des Gesamt­
niveaus notwendig ist und ging folgerichtig mit allen Mitteln daran, 
Akkordzeitrechner durch Schulung in besonderen Kursen (Refakursen) 
heranzubilden. Bei einem ersten Kursus ergab sich dann die Notwendig­
keit, vorab geeignete Lehrmittel zu schaffen, und so wurdenzum ersten­
mal wertvolle Erfahrungsdaten verschiedener neuzeitlich eingestellter 
Werke nach einheitlichen Gesichtspunkten bearbeitet. Dnd in opfer­
freudiger Gemeinschaftsarbeit ist ein erzieherisches Werk eingeleitet, 
auf das wir in absehbarer Zeit nicht verzichten konnen. Die Refa­
arbeiten gelten der Zeitermittlung und zwar vornehmlich der rech­
nerischen Ermittlung. Die anderen Akkordfragen sind einmal wegen 
der Fulle und Dringlichkeit dieser Zeitrechnungsaufgaben, dann aber 
auch bewuBt nicht behandelt worden. 

Die vielen wertvollen Beispiele einer planmaBigen Zeitermittlung (Refa­
mappe) sowie das auf den gleichen Grundlagen aufgebaute Lehrbuch 
der Vorkalkulation von Bearbeitungszeiten von Hegner sind ein fun­
damentales Rustzeug geworden, das jeder Zeitingenieur kennen sollte. 

Die Entwicklungsstufe nach dem Stande von heute ist vielleicht wie 
folgt zu kennzeichnen: 

Die Zeichnungen werden im allgemeinen als Einzelteilzeichnungen 
mit ModeIl- und BerabeitungsmaBen herausgebracht. Wie die Be­
arbeitung erfolgen soIl, entscheidet der Kalkulator. In welcher Zeit 
die Arbeit erledigt sein soll, errechnet der Kalkulator. An die Werk­
statt gelangt eine das Arbeitsstuck begleitende Karte mit den ein­
getragenen Arbeitsgangen, bei schwierigen Stucken auch mit der Auf­
zahlung einzelner Arbeitsstufen, dazu eine Akkordkarte fur jeden Arbeits­
gang, in welche die Zeitvorgaben und auch wohl die zu verwendenden 
besonderen Vorrichtungen, Werkzeuge u. dgl. eingetragen sind. Mit 
diesen Daten uberlaBt man der Werkstatt die Erledigung der Arbeit. 

Das mag der allgemeine Stand von heute sein, sicher ist aber auch 
he ute noch jede einzelne der fruheren Entwicklungsstufen nachweisbar, 
und zwar liegt die Entwicklung umso weiter zuruck, je mehr es sich urn 
Einzelfertigung und reine Handarbeiten oder vornehmlich Handarbeiten 
handelt wie z. B. in der Formerei, in den Montagen u. dgl. 

Dnd wenn gegenuber dem gekennzeichneten Entwicklungsstand 
noch viele Betriebe zuruckgeblieben sind, so ist zugleich festzusteIlen, 
daB andere dieser Entwicklung vorauseilten. Warum folgt das groBe 
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Ganze so langsam, warum ist der Erfolg der wertvollen Gemeinschafts­
arbeiten so wenig in die Augen fallend 1 

Griinde fUr das Zuriickbleibcn. Auf ein grundliches Befragen uber 
die Akkordregelung erhalt man bei den ruckstandigen Betrieben meistens 
eine der folgenden typischen Antworten: 

a) Wozu erst Zeitaufnahmen machen 1 Wir wissen genau, was einer 
leisten kann, auBerdem haben wir unsere alten Akkordbucher. Jeden­
falls setzen wir die neuen Akkordwerte knapp an, und wenn einer damit 
nicht auskommt, so wird etwas zugelegt. 

b) Wir haben schon oft die Absicht gehabt, die Akkorde nach der neuen 
Art zu machen. Wenn man aber sieht, was dazu alles notig ist und wie 
teuer das alles ist, dann bleibt man immer noch einmal beim alten, ob­
wohl man fuhlt, daB es nicht richtig ist. Aber einen Zeitingenieur konnen 
wir uns jetzt nicht leisten und selbst finden wir uns in die komplizierte 
Rechnerei nicht hinein. 

c) Wir haben den Versuch gemacht, durch einen Zeitingenieur unsere 
Akkorde festlegen zu lassen und sind dabei auf die groBten Schwierig­
keiten im Betrieb gestoBen. Die Berechnung ergab durchweg andere 
und zwar meist niedrigere Zahlen, als sie bei uns ublich waren. Das 
lieB sich natiirlich nicht von he ute auf morgen durchfUhren und so haben 
wir das Rechnen wieder aufgegeben. 

Wir wollen diese AuBerungen nicht mit einem uberlegenen Lacheln 
beiseite tun, sondern daraus lernen, wenn wir ernstlich helfen wollen. 
Aus diesen Ausfuhrungen spricht namlich deutlich die Uberzeugung, 
daB die neuen Methoden zur Akkordermittlung zu umstandlich, zu 
schwierig und zu teuer sind, und daB ihre Ergebnisse sich nicht mit der 
praktischen Erfahrung decken. Dieses Urteil der AuBenstehenden ist 
aber fUr den sachlich und kritisch denkenden Fachmann nicht uber­
raschend, wenn er sich in die Lage der anderen versetzt, denn man 
kann wohl mit Recht feststellen, daB heute eine Verfeinerung seiner 
Methoden fiir den Fortgeschrittenen leichter ist als der erste Schritt 
fur den Zuruckgebliebenen. Das kommt wohl zum Teil daher, daB 
man dem Anfanger den ersten Schritt zu groB zeigt, so daB er ihn fUr 
bedenklich halt und ihn gar nicht erst versucht. So wie in allen Betrieben, 
aucq den fortgeschrittensten, eine Entwicklung vor sich gegangen ist, 
so solI man in den bestehenden Betrieben nicht eine Umsturzung, sondern 
eine ruhige Umstellung anstreben, mit ganz kleinen Schritten be­
ginnend und erst mit zunehmender Sicherheit flott voran. 

Das ist moglich und auch richtig. Bei ganz neu aufzustellenden 
Betrieben kann man mit dem neuesten Stand, dem die ausfUhrenden 
Angestellten gewachsen sind, beginnen. Bei den bestehenden Betrieben 
aber heiBt es, unter Weiterbenutzung der alten Werte sich allmahlich 
auf den neuen Weg umstellen. Das Tempo, was dabei erreicht wird, 
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kennzeichnet die Tiichtigkeit der Fiihrung und der Gefiihrten. Die 
erste Bedingung ist vollkommene Klarheit iiber die Marschrichtung, 
dann fiihrt jeder Schritt, auch der kleinste, dem Ziele naher. 

Wenn wir diese Bewegung fordern wollen, so miissen wir zur leichteren 
Uberwindung der Hemmungen darauf sinnen, einmal die Mittel und 
Wege zu vereinfachen und dann die Bureauarbeiten in engster Fiihlung 
mit der Werkstatt zu entwickeln. Eine Vereinfachung ist durch Unter­
teilen der groBen Aufgabe in kleinere Einzelaufgaben und durch Mecha­
nisierung der Hilfsarbeiten moglich. Das enge Zusammenarbeiten von 
Bureau und Werkstatt erreichen wir durch eine gemeinsame Leitung und 
durch einen planmaBigen Ausbau mechanisierter Zeitaufnahmen. In 
diesem Sinne sei in besonderen Abschnitten das an sich Zusammen­
gehorige getrennt behandelt. Dabei sei die Aufteilung so gewahlt, daB 
eine getrennte Durchfiihrung des in den einzelnen Abschnitten Gesagten 
als Fortschritt in der gewollten Richtung zulassig und zweckdienlich ist. 

15. Akkordreife Konstruktionen. 
Wenn wir davon ausgehen, daB richtige Akkorde sich storungsfrei 

abwickeln sollen, so ist es einleuchtend, daB wir nicht zu weit ausholen, 
,venn wir verlangen, daB die Konstruktion uns schon in diesem Sinne 
unterstiitzen soIl, ist doch die Konstruktion der Ausgang fiir aIle Akkord­
ii berlegungen. Was wir unter akkordreifen Konstruktionen verstehen, 
ist damit eigentlich schon gesagt, es sei aber mit anderen Worten noch­
mals gekliirt, um den einzuschlagenden Weg leichter zu erkennen. Die 
akkordreife Konstruktion soIl mit den vorhandenen Werk­
stattmitteln in moglichst einfacher und zuverliissiger 
Weise in der gewollten Genauigkeit in kiirzester Zeit mit 
geringsten Verlusten verwirklicht werden konnen. Das ist 
leicht gesagt. Und wenn der beste Konstrukteur diese Aufgabe allein 
losen sollte, so miiBte er zugleich der beste Betriebsfachmann sein. Das 
wird selten zutreffen, und so miissen wir uns darauf einstellen, die Er­
fahrungen des Betriebes durch dessen Mitarbeit moglichst von Anfang an 
in die Konstruktion hineinzuarbeiten, so daB Teile entstehen, die sich 
sti:irungsfrei herstellen lassen. 

Durchsprechen des rohen Entwurfes. Wir lassen deshalb den ersten 
rohen Entwurf von den Betriebsfachleuten (GieBerei-, Bearbeitungs- und 
lVIontageingenieur) mit dem Konstrukteur nach folgenden Gesichts­
punkten durchsprechen: 

1. Giinstige Form der GuBstiicke zur Erzielung stets gleicher, span­
nungsfreier Werkstiicke und zur Ermoglichung einer einfachen Auf­
spannung ohne Formanderung bei der Bearbeitung: Verringerung der 
AusschuBgefahr durch Weglegen der bearbeiteten Flachen von Schmutz­
und Schlackenabfiihrstellen; erste BeaTbeitungsstelle an der voraus-
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sichtlich schlechtesten Stelle des GuBstuckes, so daB mit Beginn der 
Bearbeitung AusschuB erkannt und Bearbeitungsverlust vermieden wird. 

2. Materialauswahl wegen Formgebung (ob durch GieBen, Schmieden, 
Bearbeiten aus dem Vollen und dergleichen) und leichter, gleichmiiBiger 
Bearbeitungsmoglichkeit mit billigen Maschinen und billigen Werk· 
zeugen unter Schonung beider. 

3. Bearbeitungsmoglichkeit in Schwierigkeitsgruppe "normal" ohne 
teure Vorrichtungen und ohne Sonderwerkzeuge bei gewollter Genauig. 
keit; zulassig grobste, d. i. billigste Passung. 

4. Einfache Montage, die bei del' erzielbaren Bearbeitungsgenauigkeit 
moglichst ohne Nacharbeiten durchfiihrbar ist. 

Diese Uberlegungen mussen sich natiirlich zur Erzielung eines besten, 
marktfahigen Erzeugnisses auch noch auf viele andere Punkte beziehen, 
die wir hier nicht zu behandeln haben. Dns kommt es darauf an, mit 
kurzesten Gesamtzeiten auszukommen, d. h. mit kiirzesten eigentlichen 
Arbeitszeiten und kiirzesten unvermeidbaren Verlustzeiten. Dnd wir 
wollen aufs beste dafiir sorgen, daB durch richtiges Planen bei der Auf· 
gabenstellung von vornherein all die Verluste vermieden werden, die 
wir anderenfalls spateI' bei unserer Akkordermittlung als unvermeidbar 
anerkennen und dann bezahlen mussen. Dnd es ist richtig und wichtig, 
bei solchen kurzen Besprechungen aIle Beteiligten immer wieder darauf 
aufmerksam zu machen, daB die Akkordzeiten vielfach deshalb uberhoht 
werden muss en, weil die Werkstucke nicht aIle im gleichen Zustand 
(verzogen, verschiedene Bearbeitungszugabe usw.) zum Werkplatz 
kommen, weil infolge freiwerdender Spannungen besondere Arbeits· 
gange odeI' Arbeitsstufen hinzugefugt werden mussen, weil wegen Mate· 
rialausschuB, del' zu spat erkannt ,yird, die vorausgehenden Arbeiten 
nutzlos verloren gehen, weil infolge verschiedener Materialbeschaffenheit 
Zeitzuschlage bewilligt werden mussen und Werkzeuge vorzeitig bei ein· 
gerichteter Arbeit gewechselt werden mussen, weil wegen del' schwierigen 
Spann. und Bearbeitungsmoglichkeit die Arbeiten als "sehr schwierig" 
nicht von jedem ausgefiihrt werden konnen und den Schwierigkeits. 
zuschlag bedingen, weil aus dem gleichen Grunde die AusschuBgefahr 
steigt und empfindliche Werkzeuge und Vorrichtungen Storungen er· 
warten lassen, weil schwierig zu bearbeitende Teile unter anderem mit 
einem geringen Genauigkeitsgrad hergestellt werden und nur gut pas· 
sen de Teile kurze Montagezeiten ermoglichen. 

Solche Hinweise an Hand der praktisch vorliegenden Beispiele be· 
deuten eine planmaBige Erziehung zur richtigen Aufgabenfassung zu dem 
Zweck, dem Aufbau rich tiger Aklwrde die notwendige Grundlage zu 
geben. Wie weit man bei diesen Vorbereitungen in Einzelheiten geht. 
hangt naturlich sehr von Art und Dmfang der Fertigung abo Bei Massen· 
und GroBreihenfertigung, desgleichen bei vielgebrauchten Normteilen 
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wird man diese Fragen kaum zu griindlich behandeln konnen, wiihrend 
man bei der Einzelfertigung auf das einzelne Erzeugnis nicht zu viel Zeit 
aufwenden kann. Dafiir wird man aber besonders typische Einzeler­
zeugnisse umso sorgfiiltiger durcharbeiten, urn sich an solche Vergleichs­
beispiele bei iihnlichen Ausfiihrungen anlehnen zu konnen. 

Durcharbeiten des Entwurfes und Aufstellung der Arbeitsgallge. Unter 
Beriicksichtigung der Anregungen arbeitet der Konstrukteur den Ent­
wurf durch. Kommt er zu wesentlich neuen Losungen, so wird die all­
gemeine Besprechung wiederholt, anderenfalls werden die Einzelteile 
in Blei herausgezeichnet und je nach Fertigungsart und Umfang aIle oder 
aber deren wichtigsten und schwierigsten Teile dem Beamten vorgelegt, 
der die Arbeitsgange und Arbeitsstufen aufzustellen hat. Nach bestem 
Konnen macht dieser'eine Aufstellung der Arbeitsgange und bei schwieri­
gen Stiicken auch der Arbeitsstufen, und nun findet an Hand derselben 
eine nochmalige Besprechung mit den Werkstattbeamten statt. Diese 
Regelung bedeutet fiir den Kalkulator oder Zeitingenieur keinerlei Mehr­
belastung, denn ob er seine Aufstellung vor oder nach Fertigstellung 
der Werkstattzeichnungen macht, ist beziiglich der erstmalig aufgewende­
ten Zeit gleich. Er spart aber jedenfallsmanche nachtriiglich sehr storende 
Anderungen in seinen Unterlagen, die sonst spiiter von der Werk­
statt aufgegeben werden, und dann bei der bisher iiblichen Regelung 
auch jedesmal Akkordiinderungen zur Folge haben. Die Besprechung an 
Hand der Aufstellung iiber Arbeitsfolgen und Arbeitsstufen hat aber 
jedenfaIls den Vorteil, daB die Beschiiftigung mit den Einzelteilen vor 
deren endgiiltiger Festlegung dem Kalkulator Gelegenheit gibt, im Inter­
esse giinstiger Akkorde seine Erfahrungen zur Geltung zu bringen. Dazu 
kommt, daB die Werkstattbeamten gerade durch die Arbeitsfolgen und 
Arbeitsstufen zur Kritik und zum Mitiiberlegen gereizt werden, weil sie 
die Einzelteile bildlich bereits durch aIle Werkstatten fiihren. 

Verantwortung von Bureau und Betrieb. In diesem Zusammenhang ist 
es notwendig, die Betriebsbeamten darauf aufmerksam zu machen, daB 
fUr eine erste Ausfiihrung in erster Linie der Konstrukteur verantwort­
lich ist, daB aber nach dieser ersten Ausfiihrung die Verant­
wortung auf die Betriebsbeamten iibergeht, soweit sie nicht 
durch abgelehnte Anderungsyorschlage sich zu den Arbeiten geiiuBert 
haben. Es spart sich also jeder viel Miihe und Storungen, wenn er bei 
den ersten Besprechungen mit Eifer darauf bedacht ist, seine Erfahrun­
gen aufs beste anzubringen. Es ist einleuchtend, daB eine solche Durch­
dringung der Konstruktion mit den Betriebserfahrungen gut und zweck­
miiBig und dann auch notig ist, sie wird auch moglich sein, wenn man 
verniinftig dabei v01:geht. Vorab ist selbstverstandlich, daB man mit 
einem besonders wichtigen neuen Beispiel beginnt und dabei alle Be­
teiligten durch den Erfolg der Besprechung von deren Niitzlichkeit iiber-
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zeugt. Man wird nur Wichtiges heraussuchen und lieber mehrere kurze 
Besprechungen ansetzen, als stundenlang einer Aufgabe nachzugehen. 
Erstens ermiiden solche Besprechungen und das Interesse laBt bald nach, 
auBerdem haben die Betriebsbeamten laufende Arbeiten zu erledigen, 
die sie selbst fur noch wichtiger halten werden. Wenn aber die Zeit der 
Betriebsbeamten nicht ausreicht, an diesem planmaBigen und zielbewuB­
ten Herausarbeiten werkstatt- und akkordreifer Konstruktionen ge­
biihrend mitzuwirken, so ist dies oft ein Zeichen dafiir, daB die Werk­
statt die Konstruktionen nicht aIle verdauen kann_ 

Immerhin kann man mit dieser auBerordentlich wichtigen Akkord­
vorbereitung jederzeit in dem moglichen AusmaB beginnen. Weder ver­
wickelte Rechnerei noch umstandliche Zeitaufnahmen stehen da im 
Wege. Dnd doch kommt es in del' Praxis oft nicht dazu. Es fehlt an­
geblich die Zeit. Bis zur endgiiltigen Fassung del' Konstruktionsaufgabe 
hat man Zeit. Man werde sich liber die Konstruktionsaufgabe schllissig, 
bevor sie dem Konstrukteur gestellt wird, dann spart man Zeit genug 
heraus, urn das Akkordreifmachen in dem zweckmaBigen Dmfang durch­
flihren zu konnen. 

Es wird in dieser Richtung bei planmaBiger Verfolgung der Ergeb­
nisse in dem MaBe an Zeit gespart werden konnen, als man sich Gemein­
bchaftsarbeiten zu Nutze macht, und weitgehendst Normen benutzt, die 
dann nur einmal durchliberlegt werden. Dnd anlehnend wird man sich 
Werknormen entwickeln, die sowohl einzelne Maschinenelemente als 
auch ganze Antriebs- und Bewegungsmechanismen betreffen konnen. 
Auch fUr solche Werknormen macht man die Uberlegungen ja nur einmal, 
dafUr aber erschopfend. Es ist in dieser Richtung noch manches zu tun, 
denn liber viele der einfachsten Konstruktionselemente, die in jedem 
Betrieb immer wieder gebraucht werden, fehlen Normen fUr Abmessung 
und Form, von Fertigungsnormen gar nicht zu sprechen. Es seien 
als ganz einfache Beispiele genannt: Gelenkverbindungen, Lager­
deckel usw. Die Tatsache, daB bei fortschrittlichen Betrieben solche 
Arbeiten im Gange sind, andert nichts daran, daB die meisten Betriebe 
noch zurlickstehen. Dnd es ist im Interesse der Wirtschaft, diese breite 
Front an die we it vorgeschobenen SteIlungen wenigstens schrittweise 
heranzubringen. Es ware eine dankbare Aufgabe (etwa £iiI' die ADB) in 
dem gleichen Sinne, in dem del' Refa sich einsetzt fUr die Erziehung in 
Richtung der Zeitermittlung, eine erzieherische Arbeit zu leisten, urn 
den vielen noch zurlickstehenden Betrieben durch geeignete Beispiel­
sammlungen und Kurse zu helfen, die richtige konstruktive Fassung in 
Verbindung mit glinstigster Wel'kstoffauswahl und wirtschaftlichster 
Fertigung klar und brauchbar herauszubringen, die dem Stande eines 
guten Betriebes entspricht 1. 

1 Inzwischen durch Konstrukteurkurse eingeleitet. 
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Schon die auch dadurch geWrderte Einheitlichkeit in der Fertigung 
erzielt eine wesentliche Erleichterung in der Ermittlung rich tiger Ak­
korde. 

Die Zeichnungen. Es bleibt noch darauf hinzuweisen, da Beine 
klare Fassung der Aufgabe gleichfalls dazu beitragt, Ver­
lustzeiten und Storungen beim Ablauf der Akkorde zu ver­
meiden. Die schriftliche Aufgabenfassung ist im allgemeinen die Zeich­
nung, die sich der vom NormenausschuB ausgearbeiteten vereinheitlich­
ten Form und Sprache anpassen solIte. Man spart der 'Verkstatt viel 
Laufereien und Verlustzeiten, wenn man fUr jedes Teil eine Einzelzeich­
nung herausgibt, gegebenenfalls mit einem Hinweis auf die zugehorigen 
PaBteile. FUr groBere verwickelte GuBstucke sollte man immer getrennte 
Modell- und Bearbeitungszeichnungen herausbringen. Das ist ohne groBe 
Kosten moglich, wenn man in das Original nur die BearbeitungsmaBe 
eintriigt, dann eine kopierfahige Pause davon anfertigt, in welcher man 
die fehlenden ModellmaBe nachtragt. Von dem so geschaffenen Original 
paust man die Zeichnung fUr den Modelltischler, von dem ersten Ori­
ginal die Bearbeitungszeichnung. 1m ubrigen sei auf das Zeichnungs­
wesen nicht we iter eingegangen, das in der Literatur ausreichend be­
handelt ist. 

16. Del' Weg yom Bureau zur Werkstatt. 
1m Abschnitt 14 stellten wir fest, daB es heute angestrebt wird, die 

Arbeitsgiinge und die Akkordzeiten bureaumaBig festzulegen. 1m vorigen 
Abschnitt betonten wir die Notwendigkeit und die Moglichkeit, durch 
Besprechungen zwischen Betrieb, Kalkulation und Technischem Bureau 
im Einzelunternehmen oder auch durch Gemeinschaftsarbeiten die 
Beantwortung der Frage, wie eine Arbeit gemacht werden solI, noch 
wesentlich zu fOrdern, wobei auch den technischen Schulen ein entspre­
chender Anteil an dieser Aufgabe zugewiesen sei. 

Wir nehmen an, daB der Kalkulator den ihm bei der Besprechung 
gegebenen Anregungen gemaB seine Aufstellung der Arbeitsfolgen und 
Arbeitsstufen der Art und dem Umfange der verlangten Arbeit und der 
Werkstatteinrichtung gunstig angepaBt hat. Um die Zeitermittlung 
durchfUhren zu konnen, hat der Kalkulator eine ganze Reihe von An­
nahmen machen mussen. Wie diese Annahmen waren, erfahrt 
meistens die Werkstatt nicht. Der Arbeiter ist vielmehr darauf 
angewiesen, all diese Annahmen von sich aus gleichfalls und zwar in 
seiner Art zu machen, denn es ist ihm ja uberlassen, das Spannen nach 
eigenem Gutdunken vorzunehmen, Schnittzahl, Schnittgeschwindig­
keiten, Vorschube beliebig zu \yahlen und dergleichen mehr. Man mag 
fUr manche Arbeiten eine stillschweigende Vereinbarung und auch eine 
tatsachliche Ubereinstimmung voraussetzen. Das ist aber sicher, daB 
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in 99 von 100 Fallen der tuchtige Kalkulator einerseits und der tuchtige 
Arbeiter andererseits verschiedene Annahmen machen werden, selbst 
wenn durch die Besprechungen der Kalkulator stets in engster Fuhlung 
mit der Werkstatt bleibt und von ihr Anregungen bekommt. Und neh­
men wir sogar an, daB der Arbeiter ebenso giinstig arbeitet, als es ge­
plant war, so ist und bleibt die Denkarbeit des Ingenieurs nicht aus­
genutzt, weil seine Uberlegungen nicht bis an den Werkplatz gelangen. 
Es gibt zwar bei der Massenfertigung und auch wohl vereinzelt bei der 
Reihenfertigung Ausnahmen, d. h. es geht mit der Zeichnung eine 
Arbeitsanweisung an den Arbeiter, fur die weitaus meisten Arbeiten trifft 
dies aber nicht zu, auch in vielen modern eingestellten Betrieben nicht. 

Das ist ein grundsatzlicher Fehler. Darin mag zum Teil die Ursache 
fUr den verhaltnismaBig geringen Erfolg all der Erziehungsarbeiten in 
den letzten Jahren zu finden sein. Die neuen Uberlegungen bleiben im 
Bureau stecken und nur errechnete Zeiten erscheinen als unumstoBlich 
richtig in der Werkstatt. Das Ergebnis ist bekannt: der Arbeiter spricht 
von falschen Akkorden, nicht selten auch Meister und Betriebsingenieure. 
Man hat kein Vertrauen zu den Bureauakkorden, und die Folge sind Un­
ruhe und Arbeitsstorungen im Betrieb. 

Diese Schwierigkeiten werden dadurch besonders fiihlbar, daB in 
vielen GroB-, Mittel- und Kleinbetrieben noch in groBem Umfang mit 
Einzel£ertigung zu rechnen ist. Ein Ausgleich der an den Betrieb ge­
langenden Werte ist also nicht so leicht moglich wie bei sich haufig 
wiederholenden Arbeiten in der Reihenfertigung. 

Dazu kommt, daB die Kalkulatoren nicht selten die in Refabeispielen 
oder anderen Veroffentlichungen grgebenen Werte benutzen, ohne sich 
genugend davon zu uberzeugen, ob die Werkstatt auf die gleichen Werte 
eingestellt ist. Gebrauchstafeln in der Literatur erg eben bis zu 15 vH 
Fehler und mehr, wenn man sich in der Werkstatt aufs beste anzupassen 
bemuht, aber nur Mittelwerte praktisch verwirklichen kann. Mit solchen 
Fehlern zu arbeiten kann sich aber die heutige Wirtschaft nicht leisten. 

Die theoretische Losung der Aufgabe, diesen erkannten Fehler zu 
beseitigen, ist leicht gegeben. Der Kalkulator darf Arbeitsstufen und 
Griffe nur in enger Zusammenarbeit mit dem Betrieb festlegen, er darf 
nur solche Annahmen machen, die sich in der Werkstatt verwirklichen 
lassen und all diese Annahmen mussen bis zum Werkplatz 
bekannt gegeben werden. 

Soweit ware alles sehr gut, wenn die praktische Durchfiihrung der 
theoretischen Losung ebenso einfach wiire. Wir stoBen aber hier auf eine 
ernstliche Schwierigkeit, deren Ubergehen uns von richtigen Akkorden 
dauernd fern hiilt. Wir haben Vorbereitungen zu treffen, die uns spiiter 
bei jeder Akkordbestimmung zugute kommen. 

Die Annahmen, die der Kalkulator zu machen hat, konnen recht 
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vielseitig und verschiedenartig sein. So ist z. B. ffir GuB- und Schmiede­
stucke die Bearbeitungszugabe festzulegen, selbstverstandlich in Ab­
hangigkeit yom Material, der GroBe und Form des Stuckes, je nach 
der verlangten Genauigkeit des fertigen Stuckes und der Art seiner Be­
arbeitung und so fort. Bei Drehteilen wird die Arbeitszugabe nicht nur 
von der Lange des Arbeitsstuckes abhangen, sondern von dem Durch­
messer des auf Lager gehaltenen Stangenmaterials, wobei weiter zu 
beach ten ist, daB bei einer groBen Stuckzahl die Beschaffung eines 
passenden Stangenmaterials wegen Materialersparnis sich lohnen kann. 
Auch die Schleifzugabe ist eindeutig festzulegen. Ein ganz besonderes 
Kapitel betrifft die Warmebehandlung. Die gewollte Schnittzahl ist 
ffir sich gleichbleibende Arbeiten festzulegen, desgleichen Anlauf- und 
Uberlaufstrecken. Endlich sind fUr die Bearbeitungswerkstatten die 
beiden die Leistung entscheidend beeinflussenden Gri.iBen Schnitt­
geschwindigkeit und Vorschub anzunehmen. Damit ist nur ein Teil 
solcher Annahmen aufgezahlt und es muB hier darauf verzichtet 
werden, die Reihe zu vervollstandigen. Aber eine selten zutreffende 
Annahme sei noch genannt, namlich die meist irrige Annahme, daB der 
Arbeiter alles zur Erledigung seiner Arbeit Notwendige zur rechten 
Zeit an seinem Platz zusammen hat. 

Die vielen Veroffentlichungen enthalten zwar Richtlinien und auch 
Gebrauchstafeln zur Auswahl der erwahnten Zahlenwerte. Es wurde 
aber oben schon darauf hingewiesen, daB solche Tafeln vielfach so grob 
aufgeteilt sind, daB bei Zwischenwerten sich Fehler von 15 v H und mehr 
ergeben. Ferner muB beachtet werden, daB solche Tabellen meist von 
einer mittelmaBigen Werkstattleistung ausgehen und daB moderne 
Werkzeugmaschinen, erst recht wenn sie auf besondere Arbeiten vor­
nehmlich eingestellt sind, viel starker beansprucht werden konnen, als 
solches nach den ublichen Tabellenwerten der Fall sein wfirde. 

Wir mussen also vor der Anwendung von Richtlinien und Zahlen 
warnen, deren Richtigkeit ffir den eigenen Betrieb nicht ausreichend 
nachgepruft und bestatigt ist. Damit stehen wir vor der Aufgabe, diese 
PrUfung durchzufuhren oder von der Werkstatt ausgehend gute Werte 
zusammenzustellen, auf die sich Kalkulator und Werkstatt verstandigen. 
Das solI unsere Aufgabe im nachsten Abschnitt sein. 

So mag es genugen, hier nochmals kurz zu betonen, daB ein plan. 
maBiges Zusammenarbeiten zwischen Kalkulation und Werkstatt er­
forderlich ist, um einmal die zweckmaBigsten Arbeitsgange und Stufen 
zu bestimmen, ferner urn gemeinsam die notwendigen Annahmen zu 
vereinheitlichen und festzulegen und endlich, daB Mittel und Wege 
gefunden werden mussen, um die geplanten Einzelheiten, 
d. h. aIle gemachten Annahmen auch zur Kenntnis des aus­
fuhrenden Arbeiters gelangen zu lassen. 
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17. Del' Weg zur akkordreifen Werkstatt und zu 
richtigen Unterlagen fur werkstattreife 

Akkorde. 
Wenn man Akkordwerte rein bureaumiiBig festlegen will, muB eine 

}'iille von Unterlagen bereit liegen, von denen man viele in den Refa­
veroffentlichungen vorfindet. Soweit es sich urn GroBen handelt, die 
das Gesamtergebnis nicht sonderlich beeinflussen, mag man die Werte 
unbesehen gebrauchen, andere wird man aber mit der Werkstattwirk­
lichkeit unbedingt vergleichen und in Einklang bringen miissen. Dabei 
wird man finden, daB nicht immer die Zahlenwerte zu andern sind, 
sondern vielleicht ebensooft der Werkplatz. Das Aufbauen brauchbarer 
Unterlagen und ein Rationalisieren der \Verkstatt geht also Hand in Hand. 

Es gibt nur einen sicheren Weg, urn diese Aufgabe er­
folgreich durchzufiihren und das ist eine sorgfaltige Zeit­
aufnahme. Wollte man sich aber erst alle Zeitelemente durch Stopp­
uhrzeitaufnahmen oder ahnliche Aufnahmen bei dauernder personlicher 
Beobachtung sammeln, so wiirde man in absehbarer Zeit nicht fertig 
werden. Diese Erkenntnis mag auch modern eingestellte Betriebsfach­
leute davon abgehalten haben, iiberhaupt an die Aufgabe heranzugehen. 

Und wollte man im Maschinenbau, -wie er heute ist, fiir die alltiiglich 
vorkommenden verschiedenstell Arbeiten die Akkorde rein bureaumaBig 
bestimmen, so mochte man wohl auf die kleinstell Griffelemente zuriick­
greifen, da bei der Verschiedenartigkeit der Arbeitsstiicke nur wenig 
absolut gleiche Griffe und Arbeitsstufen herauskommen. 

Geht man aber dieser Uberzeugung in der Praxis nach, so findet man. 
daB dieser kunstvolle biiromiiBige Aufbau aus Griffele­
menten aus allerhand von heute auf morgen nicht zu be­
seitigenden Griinden in der Werkstatt in sich zusammen­
fall t. Das mag einmal daran liegen, daB man das Arbeitsstiick auf eine 
andere Maschine geben muB als von vornherein gedacht. Das kann am 
Spannzeug, am Werkzeug und am Werkstiick liegen, denn in der prak­
tischen Werkstattregelung kommt ja manches anders als man denkt. 
Dazu kommt, daB diese scheinbare Genauigkeit bei dem Operieren mit 
Griffelementen sehr schnell iiber den Haufen geworfen wird, wenn wir 
feststellen, daB die bureaumiiBigen Laufzeiten gegeniiber den moglichen 
Werkstattwerten vielfach bis zu 10 vH und mehr voneinander abweichen. 
Wir konnen in dies em Zusammenhang nur sagen, daB es zweifellos Falle 
gibt, in denen die notwendigen Unterlagen auf den Griffelementen auf­
bauen miissen, daB aber meistens in den von der Praxis gezogenen Ge­
nauigkeitsgrenzen allerhand vereinfachende Annahmen gemacht werden 
konnen, die das Gesamtergebnis nicht ungenauer, unsere Vorbereitungen 
.aber wesentlich einfacher gestalten. 
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Wir werden aber allen Bedingungen Rechnung tragen mussen, so 
sehr dieselben auch nach Art und Umfang der Fertigung verschieden 
sind. Es wird letzten Endes immer wieder auf die Zeitauf­
nahme ankommen und dabei im wesentlichen auf die Frage, 
in welchem Umfange die hineinzusteckenden Aufwendungen 
an Zeit und Geld wirtschaftlichen Erfolg versprechen. 

Die Mecbanisierung der Zeitaufnabmen. Also lautet die Frage anders 
gestellt: Kann man die Zeitaufnahmen wirtschaftlicher gestalten? Wir 
beantworten diese )1~rage mit ja und sehen den Weg in einer Mechani­
sierung der Zeitaufnahmen. Damit fuhren wir folgerichtig die 
Rationalisierung beim Rationalisieren selbst durch. Man geht 
seit Jahren schon darauf aus, dem Zeitaufnehmer das Ablesen der 
Stoppuhr und das Aufschreiben der Zeiten abzunehmen, aber diese 
gebrauchliche Mechanisierung der Zeitaufnahmen bedingt die ununter­
brochene Anwesenheit des Aufnehmers am Werkplatz. Es gibt aller­
dings Arbeiten, deren Aufnahmen die dauernde Anwesenheit des Auf­
nehmers verlangen. Dazu gehoren viele Handarbeiten, die aber doch 
nur einen kleinen Bruchteil all der vielen Arbeiten bedeuten, die sich 
in unseren Betrieben abspielen, und von denen wir bald aus diesem, 
bald aus jenem Grund eine Zeitaufnahme haben mochten. Wir wollen 
und muss en also uber das mechanisierte Abstoppen hinaus gewisser­
maBen das Automatisieren der Zeitaufnahmen anstreben. Diese Be­
zeichnung sei aber absichtlich vermieden, denn wir wollen solche an 
sich automatisch ablaufenden Aufnahmen durch unterbrochene person­
liche Beobachtungen so erganzen, daB sie fiir uns gegenuber den bisher 
ublichen personlichen Zeitaufnahmen im allgemeinen an Wert nichts 
einbuBen. Das schlieBt nicht aus, daB wir vielerlei Aufnahmen ganz 
automatisch durchfuhren konncn. Die gestellte Aufgabe wird als ge­
lost zu betrachten sein, wenn wir mit einem geeigneten Selbstschreiber 
die charakteristischen Bewegungen der Arbeitsstellen erfassen konnen. 
Gelingt es, die vielseitigen Aufgaben der Zeitaufnahme mit moglichst 
nur einem Gerat gunstig durchzufiihren, so ist es klar, daB wir den 
Zeitaufnehmer nicht mehr stunden- und tagelang mit Schreibarbeiten 
beschaftigen durfen, wenn wir ihn durch den Selbstschreiber fiir viel 
hochwertigere Arbeiten frei machen konnen, oder wenn wir es ihm er­
moglichen konnen, in der gleichen Zeit das Vielfache des bisher Mog­
lichen zugleich aufzunehmen. Dieser Entwicklungsschritt ist, wenn 
gangbar, an sich so selbstverstandlich, daB uber eine Begrundung nicht 
weiter zu sprechen ware. 

Wir mussen uns eine solche Fortentwicklung aber doch erst von allen 
Seiten ansehen, bevor wir uns darauf einstellen. Es gibt da zu priifen, ob 
die Genauigkeit solcher automatischen Zeitaufnahmen genugt, ob sie klar 
und deutlich sind, ob sie billiger und auch vertrauenerweckender sind. 

l'eiseier. Akkorde. -! 



50 Praktische Wege zu richtigen Akkorden. 

Mechanische Zeitaufnahmen in diesem Sinne sind ja in einer ganz 
besonderen Form schon seit langem angegeben und auch ausgefiihrt 
worden. Es ist dies die Aufnahme der Arbeit im Film. Sie hat den 
Vorteil, daB man sich jeden einzelnen Vorgang belie big oft und an 
beliebiger Stelle wieder vorfiihren lassen kann. Wir sehen dann aber 
immer wieder nur das, was wir im Betrieb sehen konnten. Es sind 
keine neuen Mittel da, um das Charakteristische, z. B. Arbeit und 
Verlust, augenfallig voneinander zu trennen. Ein Vergleich der ein­
zeInen Arbeiten im Filmbild nebeneinander ist praktisch nicht an­
gangig. Wir haben zwar eine bildliche Wiedergabe der ganzen Arbeit, 
konnen aber nicht viel damit anfangen. Dazu kommt, daB solche Auf­
nahmen gar nicht ohne besondere Vorbereitungen zu machen und 
sehr teuer sind. Die Filmaufnahme ist zur Zeit nur historisch als ein 
Glied der Mechanisierung der Zeitaufnahmen von Interesse, wahrend 
sie als Zeitlupenaufnahme fUr die Erforschung schnellster Arbeits­
vorgange von groBter Bedeutung ist. 

Das Indizieren der Werkpliitze. Die Zeitaufnahmen, die wir anstreben, 
sind demgegenii ber durch folgenden Vergleich am besten zu kennzeichnen: 

Wir konnen den Gang einer Kraftmaschine im Film aufnehmen, 
wir konnen die Kraftmaschine aber auch indizieren. 

Dieses letztere in die Werkstatt iibertragen, das Indizieren der Werk­
platze, das sei ein Ziel der praktischen Mechanisierung der Zeitaufnahme. 

Wir wollen uns die Arten der Zeitaufnahmen, von denen wir in 
diesem Abschnitt zu sprechen haben, einmal an einem einfachen Bei­
spiel vor Augen fiihren: 

Ein Vergleichsbeispiel. In zehn GuBwande sind nacheinander je drei 
Locher von verschiedenem Durchmesser und von verschiedener Tiefe 
nach AnriB zu bohren. 

Wir beginnen mit der Vorfiihrung einer Filmaufnahme und sehen 
mit einiger Phantasie die Arbeit wie folgt ablaufen: Der Arbeiter holt 
sich Zeichnung, Werkzeug und Lehren, riickt den Aufspanntisch zu­
recht, sucht sich Spannzeug zusammen, das er fiir notwendig halt, und 
spannt das erste Arbeitsstiick nach einigen Versuchen zweckentsprechencl 
auf. Er spannt den ersten Bohrer ein, stellt Umdrehungszahl und Vor­
schub ein und bringt Bohrschlitten und Spindel an den AnriB, driickt 
den Bohrer auf und laBt die Spindel wieder hoch. Die Anbohrung sitzt 
nicht genau zum RiB, cler Arbeiter kornt nach und bohrt wieder an und 
muB diese Arbeit noch z\veimal wiederholen, bis die Anbohrung zum 
AnriB paBt. Er fiihrt die Spindel wieder herunter und schaltet den 
Selbstgang ein. Nach einigem Bohren miBt er nacho Die Bohrung ist 
richtig und so holt er das Werkzeug wieder herunter und laBt im Selbst­
gang das Loch fertig bohren. Dann fiihrt er schnell die Spindel hoch, 
wechselt Werkzeug, Umdrehungszahl und Vorschub unci fiihrt den Bohr-



Der Weg zur akkordreifen Werkstatt und zu richtigen Unterlagen. 51 

Unterteilung I 
Aufnahmen der gleichen Teilarbeit 

1 1 I I I I 7 i I 110 1 1 2 1 3 4 5 6 8 9 

1 Aufspannen E 6.3/5.4! 4.5\ 3.61 5.2 ' __ 7 _1_5_1~) 4.11~ 
F 6.338.1 !67.51 3.61 7.2124.6 54.8\25.41 4.1 3.8 

2 Werkzeug einspannen • E 1.611.41 1.4 i 1.51 1.2 i 1.3, 1.2 1 1.411.311.2 
----------1----------

U mdrehung u. Vorschubeinst. F 7.9139.5168.9, 5.1: 8.4:25.956.0,26.8 5.4 5.0 

31 Anbohren nach AnriB . I~ 1.8! 1.3 11.2 i 1.2 i 1.7: 1.31- , 1.2 1 1.411.6 
F 9."7140.8 70.11 6.3 10.1127.2 -=-128.0 6:8: 6.6 

41 Selbstgang. 
E 0.3 0.31 0.41 - 1 - : 0.+ - I - 0.4,-I~ ',"., I ' I 

F 10.041.1 !70.5 -=-r=-27.6 --=-1--=-17.2 ,--=-

51 Messen I E I 0.31 0.41 0.31 - _\- i 0.3' - ! - I 0.51 -
F 10.3,41.5 !70.81-=- -=-:27.9 :-=-I-=-iUi--=-

61 Selbstgang. I!1E I 3.51 3.61 3.81_~i 3.5 i~!~1 -I~ 
F 14.0 45.0174.+ 110.1114.0 131.41 3.032 i - 10.4 

71 Werkzeug-Geschwindigkeits- /f1df1~IEI~I1.511.6~11.~-I_ -/~ 
und Vorschubwechsel F 15.3/46.575.611.211.533.0: 5.2 133.2 - 11.7'\ 

81 A b h h A ·B I~ 1.7 11.3! 1.4! 1.211.5 i 1.7 1 1.31 0.8/- I 1.2 n 0 ren nac nrl. _____ 1 ____ · ____ ----,-
F 17.0 47.8177.0 12.41 3.0 !34.71 (t5 34 - 12.9 

91 Selbstgang. . .1-1- -: ·'-1- -I· I E I 0 4_10 3 1 ii' 0 4 1 1 I ' 0 3 
F 17.4 48.1 i--=-I-=- --=-:35.11--=-1-=-1--=-13.2 

101 Messen 
E 0.3 0.4, - ! - 1 - I 0.3 - I - i - 0.4 I ~+ I " -I' 1 F 17.7 '48.5--=-1--=-1--=-35.4 -=-i-=-:--=- 13.G 

11 Selbstgang. E 14.314.4 i 4.71 4.614.61 4.41 4.9: 4.71- : 4.2 
F 22.052.9181.7117.0 7.6139.811.4)38.7 --=-17.8 

121 Wcrkzcug-Geschwindigkeits- ~~hl1IEI~I~I1.211.5 '~~11.2/_=-I~ 
und Vorschubwechsel F 23.4 54.G 83.0118.41 8.8 41.3 '12.8 39.9 - 19.3 

131 Anbohren nach AnriB . ~ 1.71~ 1.2 ~~I 0.911.4 ~i-=-I~ I ~' I I I; 'I i i 
o· ," '0) I ' 0) ')! . 0). ') I ' '). F 20.1 00.9184.~ 19.9 10.G L.~ 14.~ 41.~, - 1~0.6 

141 Selbstgang. 1_ ~I 0.4! 0.3) 0.4! - !-=- O.G 1-=-'-=-1- ' 0.5 
F 25.515G.2 '84.6 r=-i -42.81 - ! - - ,21.1 

151 Messen 
E I 1 I Ii, ' , I 0.4 0.4 0.21-=-1-=-1 0.3)-=--=--=- 0.3 -

25.9156.6 84.8: - ! - ,43.1, - , - : - 21.4 F 

161 Selbstgang. 
E 4.71 4.5 i 4.~ 1-=-1 ~.21 ~.51 5.0 i 5.3 1-=-10 ~.6 

F 30.661.1 89.6 - 110.8 ,41.6 ;19.2 146.5 1 - 126.0 

171 Abspannen EI2.1' 1.91 U) 2 i 1.8! 2.21 2.1: 1.81-/1.9 
. t:F132.7 163.0 ,91.5 :2'!17.6 149.8 :21.3 ,48.3, -'m 

Abb. 2. Aufnahmebogen ciner Stoppuhraufnahme der besprochenen Bohrarbeit. 

4* 
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schlitten iiber das zweite Loch. Hier wiederholt sich der gleiche Bohr­
vorgang, nun kommt er mit zweimaligem Nachkornen zur passenden 
Anbohrung. Entsprechender Verlauf beim dritten Loch mit dreimaligem 
Spindelheben. Dann Abspannen des fertigen Werkstiicks und Auf­
spannen des folgenden. Wieder der Arbeitsablauf in der gleichen Weise. 
Zweimaliges Nachkornen geniigte. So folgt das dritte Arbeitsstiick, 
beim zweiten Loch miBt er nicht mehr, beim dritten Loch sitzt die An­
bohrung nach einmaligem Nachkornen. Beim Umspannen spricht der 
Meister mit dem Arbeiter. Nach dem zweiten Loch des vierten Arbeits­
stuckes vergiBt der Arbeiter die Umstelhmg des Vorschubes und bohrt 
also mit der groBeren Anstellung des zweiten Loches. Das Ergebnis ist 
Bruch des Bohrers. Der Arbeiter muB zur Ausgabe, um sich das Werk­
zeug umzutauschen. Er bohrt mit richtigem Vorschub das dritte Loch 
fertig. Dann ist Mittagspause, der Arbeiter beginnt mit seiner Arbeit 
5 Minuten zu spat. Kaum hat er das siebente Arbeitsstiick begonnen, 
als ein Betriebsstillstand von 11 Minuten wegen Ausbleiben des Stromes 
das Weiterarbeiten hindert. Die Arbeit am achten Arbeitsstiick verlauft 
ohne Besonderheiten. Nach dem Abspannen des fertigen Stuckes schleift 
der Arbeiter seine Bohrer nacho Die erste Bohrung des neunten Stuckes 
fiihrt in eine groBe porose Stelle des GuBstiickes, so daB das Arbeits­
stuck als AusschuB abgespannt wird. Arbeit zehn verlauft so, daB wir 
nichts AuBergewohnliches beobachten und es folgt das Abspannen des 
fertigen Stuckes, sowie das Abriisten und Reinigen der Maschine. 

Wir haben uns das Bild im beschleunigten Tempo am Auge vorbei­
gefiihrt. Wollten wir den Film im richtigen Arbeitstempo ablaufen 
lassen, so miiBten wir 6,1 Stunden sit zen und zuschauen bis 7300 m 
Film abgelaufen sein wiirden. Immerhin haben wir gesehen, und das 
zeigen auch die folgenden Aufnahmen, daB die Arbeit von verhaltnis­
maBig kleinen Storungen abgesehen, in gutem und gleichmaBigem FluB 
abgelaufen ist. Das Gesamturteil iiber den Arbeiter miiBte wohllauten: 
etwas ungeschickt aber fleiBig. 

In Abb. 2 liegt der Aufnahmebogen vor uns, den der Zeitaufnehmer 
in der ublichen Weise mit Hille der Stoppuhr von derselben Arbeit auf­
genommen hat. Arbeitsstufen und Griffe waren vorher vereinbart. Die 
Einzelzeiten wurden zum Teil wahrend,. zum Teil nach der Aufnahme 
ausgerechnet und eingeschrieben. Eine unter personlicher Beobachtung 
abgestoppte Aufnahme mittels Zeit-Zeit- oder Bandschreiber lassen wir 
aus, da sie uns als balbe MaBnahme im vorliegenden Beispiel keinen 
Vorteil bringt. 

Die neuartige automatische Aufnahme mit unterbrochener Be­
obachtung, so wie sie mit dem Diagnostiker moglich ist, zeigt Abb. 3. 
Arbeitsstufen und Griffe waren gleichfalls vorher vereinbart und wie 
folgt festgelegt worden: 
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einmalig: Einrichten und Abriisten ; 
wiederholt: 1. Aufspannen, Bohrer einspannen, Umdrehungen und Vor-

schub einstellen; 
2. Anbohren nach AnriB: 
3. Selbstgang mit Messen; 
4. Werkzeug- , Geschwindigkeits- und Vorschubwechsel; 
5. Anbohren nach AnriB; 
6. Selbstgang mit Messen; 
7. Werkzeug-, Geschwmdigkeits- und Vorschubwechsel; 
8. Anbohren nach AnriB; 
9. Selbstgang mit Messen; 
10. Abspannen. 

Dem Arbeiter war eine solche Aufstellung ausgehandigt worden. 
Beim weiieren Vergleich konnen wir die Filmaufnahme als fiir unsere 

Zwecke unbrauchbar auBer acht 

Abb.4 . Radialhohrmaschine mit eingeballtem 
Selh:;;tsehrrihcf. 

lassen, nachdem wir aus ihr den 
Arbeitsablauf ersehen haben. 

Die Stoppuhraufnahme er­
gibt das bekannte Bild mit den 
vielen fortlaufenden Zeitzahlen, 
aus denen wir direkt noch wenig 
el'sehen kOlmen. Die ausgercch­
neten Einzelzeiten lassen nul' 
einen mangelliaften Vergleich 
zu, ,vie jede Zahlenfiille em 
ldares Vergleichsbild nicht auf­
kommen liiBt. 

Die mechanische Aufnahme 
mit dem Selbstschreiber spricht 
fiil' sich. Wir miissen natiirlich 
erst die Zeichen und Gesetze 
des Schl'eibvorganges kennell, 
um die klaren Schriftziige deu­
ten zu konnen. 

Abb.4 zeigt die Radialbohl'-
maschine mit dem am Bohr­

schlitten angebrachten Selbstschreiber. Ein Schnurzug ist so mit del' 
Biichse del' Bohl'spindel verbunden, daB jede Bewegung del' Spindel 
aufwarts und abwarts auf einen gradlinig bewegten Schreibstift iiber­
tragen wird. Del' Schreibstift verbucht somit automatisch jede Spmdel­
bewegung auf em durch Uhrwerk bewegtes Papierband. 

Im Diagramm werden demnach die Bewegungen der Spindelbiichse 
je nach ihrer Geschwindigkeit als mehr oder weniger schrage Linien 
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quer zum Papierlauf, aIle Stillstande del' Spindelbuchse als grade Striche 
in Richtung des Papierlaufes erscheinen. Mit anderen Worten ware das 
Gesetz des Selbstschreibers so zu fassen: Es werden die Relativbewe­
gungen zwischen Werkzeug und Werkstuck in del' Anstellrichtung auf­
geschrie ben. 

Zu diesel' Aufnahme wurde vom Meister gemeldet: Um 11 Uhr Be­
sprechung 4 l\finuten wegen Auf trag b 1756; um 1,30 stand del' Betrieb 
11 Minuten; neuntes Stuck poros, AusschuB. 

Vom Arbeiter wurde gemeldet: Nach dem 3. Stuck mit dem Meister 
gesprochen; beim 7. Stuck stand del' Betrieb; nach dem 8. Stuck 
2 Bohrer geschliffen; 9. Stuck poros laut Meister AusschuB. 

Das Schaubild zeigt auBer dem bisher behandelten Linienzug noch 
eine zweite in Richtung des Papiervorschubes verlaufende Linie mit Ab­
satzen lmd kleinen Markierungsstrichen. Diese Linie ist mit einem Zu­
satzschreiber aufgezeichnet worden, del' von auBen mit del' Hand be­
tatigt werden kann, Abb. 5. Diese Markienmgen bei A, B und C machte 
del' Zeitaufnehmer wahrend del' Dauer seiner personlichen Anwesenheit 
am Werkplatz, die Marken bei D machte del' Meister, solange er selbst 
am Werkplatz beobachtete. Diese Markierungen kennzeichnen die 
Dauer del' die einzelnen Arbeitsstufen und Griffe umfassenden Arbeits­
elemente 1-10 entsprechend del' obigen Aufstellung. 

Sobald del' Zeitaufnehmer zur personlichen Beobachtullg an den 
Werkplat.z gekommen ist, druckt er den Zusatzschreiber herunter und 
laBt ihn mit dem Beginn eines del' in del' Aufstellung unter einer Nummer 
zusammengefaBten Al'beitselementes wieder hoch, um dann die Been­
digung dieses odeI', was das gleiche ist, den Begilll1 des folgenden Arbeits­
elementes durch einen kleinen Strich zu markieren. Er merkt sich in 
seiner Tagesliste VOl', bei welcher Arbeit er zum Werkplatz gekommen ist, 
so daB die Nummern del' Arbeitselemente nachtraglich in das aufgenom­
mene Schaubild eingetragen werden konnen. Bei langerdauernden 
Arbeiten wird del' Zeitaufnehmer die Nummern diesel' Arbeitselemente 
gleich in das Schaubild eintragen, denn nach dem Offnen des Gerates 
ist die Schreibstelle anch fur Handeintragungen zuganglich. Da del' 
Zllsatzschl'eiber mit dem Hauptschreibcr auf einer Hohe steht, so decken 
sich die mit dem Zusatzschreiber markierten Zeitstrecken mit denen, 
die vom Hallptschreiber als Maschinenwege aufgezeichnet wurden. Es 
lassen sich also die Scha1l1inien des Hauptschreibers aus den bekannten 
Markierungen des Zllsatzschreibers sogleich ablesen, ,venn solches bei 
verwickelten Arbeiten nicht schon auf den ersten Blick moglich ist. Ein 
besonderer Auswerter erleichtert dieses Vergleichen. 

Wenn wir das Ergebnis noch einma.! zusammenfassen, so ist zu sagen: 
Wir sehen im Hallptdiagramm den Ablauf del' gesamten Arbeit in einem 
eindeutigen Linienzug vor uns. Eine zweite Linie mit Markierungen gibt 
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uns die Werte der personlichen Beobachtung ohne Beeinflussung der 
Hauptdiagrammlinie. 

Die gesamte aufgenommene Arbeit dauerte 6,1 Stunden. Der Zeit­
aufnehmer war zur personlichen Beobachtung aber nur stark 1 Stunde 
am vVerkplatz. Durch die Mechanisierung der Aufnahme wurden 
4,85 Stlmden oder 80 vH seiner Zeit fur hochwertigere Arbeiten frei 
gemacht. Dabei ist das Bild des Arbeitsablaufes trotzdem eindeutig 
klar, ja es ist fUr unsere Rationalisierungsuberlegungen und fiir den Auf­
bau gerechter Akkorde viel wertvoller als eine Stoppuhraufnahme bei 
dauernder Anwesenheit des Zeitaufnehmers. Es liiBt sich nun einmal 
nicht vermeiden, daB bei Anwesenheit des Zeitaufnehmers Faktoren 
von merklichem EinfluB mitwirken, die uns den Blick fUr die wirkliche 
Werkstattarbeit truben. Der Arbeiter ist bei dem BewuBtsein, daB 
dauernd jemand hinter ihm steht, bald nach dieser, bald nach jener Seite 
beeinfluBt und, was noch gefahrlicher ist, bei dauernder Anwesenheit 
des Zeitaufnehmers werden die Aufnahmen durch immer neues Ein­
greifen leicht zu Paradeaufnahmen gemacbt, bei denen die in der Praxis 
immer wieder auftretenden Storungen im voraus durch besondere Ein­
griffe verhindert werden. Bei der Arbeitswiederholung treten sie spater 
natiirlich wieder auf, sie sind unseren Rationalisierungszugriffen ent­
zogen worden und, da sie bei der Akkordbildung nicht berucksichtigt 
wurden, ist der Akkord zuungunsten des Arbeiters falsch und fUhrt zu 
Reibereien und Arbeitsstorungen. 

Bei der mechanischen Zeitaufnahme haben wir aber ein moglichst 
ungestortes Bild der Werkstatt vor uns. Es ist deshalb fUr aIle weiteren 
Uberlegtmgen von ganz besonderem Wert. 

Uberpriifung der mechanischen Zeitaufnahmcn. Bevor wir uns ein 
abschlieBendes Urteil uber die Verwendung des Selbstschreibers bilden, 
mochte allerdings noch die Frage beantwortet sein, ob das Bild nicht 
durch willkiirliche MaBnahmen so gestort werden kann, daB es aus 
diesem Grunde fUr unsere Folgerungen als unsicher angesehen werden 
muBte. Welcher willkurliche Eingriff ist moglich, oder mit anderen 
Worten, wie kann man im Schaubild etwas anderes vortauschen, als 
was sich wirklich abgespielt hat? 

a) Man kann den das Aufnabmegerat mit dem Werkplatz verbinden­
den Schnurzug abhangen. So entsteht auf dem Papierband eine gerade 
Linie, die Vortauschung einer Arbeit ist auf diese Weise also ausgeschlos­
sen. Der Zeitaufnehmer kommt von Zeit zu Zeit zum Werkplatz, stellt 
die Storung fest und sorgt fur Abhilfe. 

b) Man hangt die Schnur urn, d. h. an andere bewegliche Teile als 
vom Zeitaufnebmer eingerichtet. Das Schaubild gemaB Einrichtung 
durch den Zeitaufnehmer ist aufgezeichnet, jede grundsatzliche Ab­
weichung davon ist auf den ersten Blick zu erkennen. AuBerdem wird 
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auch in einem solchen Faile del' Zeitaufnehmer bei seinen immer vor­
zusehenden und wenn auch nUl" ganz kurze Zeit dauernden personlichen 
Beobachtungen die Storung erkennen und abstellen. 

c) Man HiBt die Maschine Leerhiibe ausfiihren ohne Arbeit zu leisten. 
Auch die Leerhiibe wiirden im Selbstgang in del' gleichen Zeit ablaufen 
wie bei wirklicher Arbeitsleistung (abgesehen yom moglichen Riemeu­
schlupf). Das Auslassen del' Handzeiten wiirde im Schaubild sofort auf­
falleu, da ja ein richtiger Arbeitsgang, sei es geschlossen oder unter Zu­
sammenfiigung del' personlichen Beobachtungen durch den Zeitaufneh­
mer, im Schaubild aufgezeichnet ist. Und wenn z. B. 10 Werkstiicke zu 
bearbeiten sind, welches Interesse konnte del' Arbeiter daran haben, 
lloch 1 oder 2 Stiick durch Leerhiibe zu markieren? Fiir die Beeinflus­
sung del' Zeitaufnahme gar keins, denn bei del' Leerarbeit wird del' 
Arbeitsablauf eher schneller als langsamer gehen. Wollte del' Arbeiter 
abel' eine Mehrleistung vortauschen, so miiBten ja auch die Arbeits­
stiicke da sein. Und wenn del' Arbeiter v.irklich mehr Leistung vor­
tiiuschen will, so wird er ja nicht gerade bei Zeitaufnahmen solche Schie­
bungen versuchen, wo er damit rechnen muB, daB das Schaubild alles 
aufdeckt. Ferner bedenke man, daB die Aufnahmen im allgemeinen am 
Werkplatz des Akkordarbeiters gemacht werden. "Varum sollte del' 
Akkordarbeiter unbezahlte Leerhiibe ausfiihren, wahrend er wirkliche 
Arbeit hatte leisten konnen, die ihm bezahlt wiirde. Und schlieBlich 
muB del' Arbeiter auch damit rechnen, daB jederzeit del' Zeitaufnehmer 
an seinem Werkplatz erscheint und das eingeleitete Tauschungsmanover 
sofort erkennt, denn ein plotzliches Abbrechen seiner Leerarbeiten wiirde 
ja im Schaubild auch sofort auffallen. Eine Tauschung durch Leerhiibe 
ist also widersinnig und einerseits durch die fehlende Stiickzahl und ge­
gebenenfalls durch Abweichungen im Schaubild zu erkennen. 

d) Man laBt die Maschine Arbeitshiibe ausfiihren, ohne daB man am 
Werkplatz ist. Das ist unter Umstanden unbedenklich und bei Mehr­
fachbedienung von Maschinen ja die Regel. Bedenklich abel' wiirde es 
sein, wenn man bei del' mechanischen Zeitaufnahme Bewegungen der 
Maschine aufzeichnen wiirde, die auch ohne Beobachtung beliebig lange 
fortdauern konnen. So ware es faisch, bei einer Drehbank die Spindel­
umdrehung oder bei einer Hobelmaschine die Tischbewegung oder bei 
einer Friismaschine die Umdrehung des Frasers allein aufzunehmen. 

Del' Selbstschreiber gemaB Abb.5, del' sogenannte Diagnostiker, 
geht bei seinenAufnahmen den richtigen Weg, er schreibt die Rela­
tivbewegungen zwischen Werkstiick und Werkzeug in del' 
Anstellrichtung auf. Damit ist die charakteristische Bewegung er­
faBt, die nicht beliebig lange ohne Beobachtung erfolgen kann, denn die 
Vorschubmechanismen z. B. del' Schlitten und Support del' Drehbank 
oder del' Support del' Hobelmaschine oder del' FraBmaschinentisch 
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'wiirden festfahren, und das wiirde im Diagramm klar aufgezeichnet 
werden. Und z,var wiirde man nicht nur sehen, daB die Relativbewegung 
zum Stillstand gekommen ist, sondern daB sie an einer Stelle angehalten 
wurde, die beim normalen Arbeiten nicht erreicht wird. Man hat also 

Abb. 5. ])cr Diagnostiker geoffnet . 

fiir einen wahrschein­
lichen Bruch der Ma­
schine zugleich die Ur­
sache festgesteIlt . 

Vorschubwege, die 
Iiinger als notig sind, 
werden aus dem Dia­
gramm sogleich erkannt. 
Unbeobachtete Arbeits­
hiibe oder wiIlkiirlich 
vergroBerte Arbeitshiibe 
konnen also nichts vor­
tauschen, ,vas aus dem 
Diagramm nicht als sol­
ches Idar zu erkennen ist. 

e) Man kann die Yorschiibe andern. Jede Vorschubanderung ergibt 
cinc Bildanderung. Eine Tauschung ist ausgeschlossen. Der Zeitauf­
nehmer braucht nicht einmal fiir die Dauer eines Selbstganges am Werk­
platz Zll bleiben. Nachdem die Richtung del' Schaubildlinie geniigeml 
erkcnnbar ist, und das ist auch bei lange dauernden Arbeiten im allge­
meinen in wenigen Minuten schou der Fall, kann del' Zeitaufnehmel' Zll 

f'illem andel'en Wel'kplatz gehen, denn jede Anderuug des Vorschubes 
ist aus del' Richtungs~indel'ung der Diagl'ammlinie sofol't zu el'kClmen. 

Damit diirften die scheillbar naheliegellden, willkiirlichen Eingriffe 
und Tauschungen hei del' mechanischen Zeitaufnahme erfaBt sein, und 
in allen J;'allen sehen wir, daB eine Tauschung ausgeschlossen ist. Schon 
die Tatsache, daB wir minrlestens einen Arbeitsablauf -- und sei es nur 
bis zur Erfassung del' charaktel'istischen Richtung del' Schaubildlinie -
durch den Zeitaufnehmer personlich beobachten und mit dem Zusatz­
schreiber markieren lassen, sichel't uns mit dem "Beobachtungsschau­
bild" ein Vel'gleichshild, von dem aIle andel'en nur insofern abweichen 
diirfen, als eine Erkliirung dafiir gegeben werden kann. Und damit be­
kommen wir die einwandfreien Unterlagen fiir unsere zeit- und arbeit­
sparenden Mal3nahmen. 

Wenn man nun 110ch bedenkt, daB man den Diagnostiker nicht nur 
mit einem Haupt- und einem Zusatzschreiber, sondern mit beliebig 
vie len Schreibgeriiten ausriisten kann, urn die auBer den Vol'schub­
bewegungen aIler Supporte noch wichtigen Daten zu erfassen (z. B. 
Schnittgeschwindigkeit, Kraftverbrauch, usw.) so ist festzustellen, daB 
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nicht nul' keine Bedenken gegen diese mechanischen Zeitaufnahmen 
mit.tels Diagnostiker bestehen, sondern daB alles fiir eine Umstellung 
auf Mechanisierung spricht. 

Wir diirfen abel' mit all unseren WirtschaftsmaBnahmen, ganz gleieh 
welcher Art sie aueh sind, nicht leichtfertig dariiber hinweg gehen, 
welche Wirkung sie auf aIle Glieder unserer Wirtschaft haben konnen. 
So sei im Sinne unserer Uberlegungen im 1. Teil auch noch bedacht, ob 
die Betriebsbeamten und Arbeiter durch die Einfiihrung del' Mechani­
sierung geschadigt werden, bzw. wie eine Einstellung derselben zu del' 
Meehanisierung del' Zeitaufnahmen gereehterweise zu erwarten ist. 

Da ,vo Zeitaufnehmer, Betriebsillgenieure und Meister Hand in 
Hand zusammenarbeiten, da wo jeder Fiihrer seinen Mitarbeitern ein 
Lehrmeister und nieht nul' Kritiker ist, da werden aUe mit Freuden 
begriiBen, daB man nun imstande ist, Fehler und Mangel aufzudecken, 
die bisher - sei es im Drange del' anderen Arbeiten, sei es mangell' 
cines geeigneten Siehtbarmaehens - nicht erkannt wurden. Dnd jeder 
Zeitaufnehmer wird froh sein, daB er nicht mehr als del' gehaBte Auf­
passer stundenlang hinter dem Arbeiter zu stehen braucht, sondern 
daB er yon dem Uhrstoppen und Schreiben befreit jetzt Zeit fiir Ra­
tionalisierungsarbeiten, d. h. fiir das wirtschaftliche Ausnutzen del' 
Zeitaufnahmen hat. Und Betriebsingenieure und Meister sind nicht 
mehr auf die meist sehr knapp verfiigbare Zeit des Zeitaufnehmers 
angewiesen und konnen, wenn es sein muB, das Aufnahmegerat selbst 
anstellen, urn eiligc Fe;,;tsteUungen sofort vorzunehmen. Damit ware 
zngleich angedeutet, daB mit dem mechanischen Gerat auch die Klein­
betriebe, die sich bisher einen ZeitiT1genieur nicht leisten konnten, in­
stand gesetzt werden, Zeit- und Arheitsaufnahmen zu machen. 

Und nun die EinsteUung del' Arbeiter zur mechanischen Zeitauf­
nahme. Wir kOIUlen es verstehen, daB del' Arbeiter gegen jede Kon­
troUe nnd gegen jede Zeit- und Arbeitsaufnahme ist. Abel' wellll aus 
den bekannten Griinden bei jedem \Yirtschaftssystem Zeit- und Arbeits­
aufnahmen notig sind, sei es zur Losung von Rationalisierungsanfgaben. 
sei es zur Zeitbestimmung fiir Kalkulations- und Akkordunterlagen, 
so ist os sichel' und auch in del' Praxis bestatigt, daB die unper80nliclw 
Zeitaufnahme durch einen Selbstschreiber jedem Arbeiter sympathiscllPr 
ist als die dauernde, personliche Beobaehtung durch den Zeitaufnehmer 
mit del' Stoppuhr. Deml bei del' mechanischen Aufnahme kaIlll del' 
Arbeiter unbeeinfluBt seine Arbeit so ausfiihren, wie es ihm seine Arbeiter­
ehre eingibt und er weiB, daB alles unparteiisch, gerecht und ohne Irr­
tiimer gebucht wird. Die FaUe sind ja bekanntlich nicht selten, daB 
die Aufschreibnngen des Zeitaufnehmers angezweifelt werden, und es 
gibt Betriebe, in denen Stoppuhraufnahmen nur in Gegenwart eines 
Arbeiterratmitgliedes gemacht werden. 
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Natiirlich muB der Arbeiter Gelegenheit haben, die Schaubilder 
und deren Auswertung einzusehen. Er muB sich auf die Gerechtigkeit 
und die Ehrlichkeit und auf den festen Willen zu Klarheit und Wabr­
heit bei der technischen Leitung verlassen k6nnen. Diese Voraus­
setzung gilt natiirlich bei jeder Art von Zeitaufnahmen. Die neue 
mechanische Art hilft durch ihre untriigerischen und leicht verstandlichen 
Darstellungen, das Vertrauen zu festigen, wenn der gute Wille dafiir 
auf beiden Seiten vorhanden ist. 

Und nun noch einige Vorteile solcher mechaniscben Zeitaufnahmen 
gegeniiber den Stoppuhraufnahmen. Wahrend bei den Stoppnhr­
aufnahmen die Aufmerksamkeit des Zeitaufnehmers vor­
nehmlich der Stoppuhr und der Schreibarbeit gilt, kann 
bei der mechanischen Zeitaufnahme der Zeitaufnehmer sich 
voll und ganz der Beurteilung der Arbeit selbst widmen, 
denn das Betatigen des Zusatzschreibers erfolgt ganz mechanisch in 
dem Augenblick, in dem die Beendigung eirier Arbeitsstufe oder eines 
Griffs erkannt wird. Und wahrend bei den Stoppuhraufnahmen der 
Zeitaufnehmer an den einen Werkplatz gebunden ist, kann er bei Zu­
hilfenahme des Diagnostikers an mehreren Werkplatzen gleichzeitig 
und zwar erfahrungsgemaB an vier bis sechs Stellen zugleich zuver­
lassige Aufnahmen machen. Die Dauer der mechanischen Zeit- und 
Arbeitsaufnahmen kann belie big ausgedehnt werden. Wir sind nicht 
mehr auf einzeme Aufnahmen angewiesen, die mehr oder weniger gut 
vorbereitete Zufallswerte enthalten, sondern "\Vir k6nnen nun billige 
Daueraufllahmen machen, die unbeeinfluBt ein m6glichst richtiges Bild 
der Werkstatt geben. Und gerade darin, daB wir ein Bild und nicht 
einen Zahlenhaufen aufnehmen, liegt ja ein ganz besonderer Vorzug 
der mechanischen Aufnahmen. 

Endlich noch die Kostenfrage, denn wir wollen bedenken, daB wir 
beim Rationalisieren erst recht wirtschaftlichst verfahren miissen. Die 
Bedeutung der Arbeits- und Zeitaufnahmen ist heute von allen Seiten 
anerkannt. Wenn die Durchfiihrung hinter dem Wollen noch wesent­
lich zuriickbleibt, so ist dies zum Teil darin begriindet, daB man die 
Kosten solcher Aufnahmen scheut. Trotzdem werden auch jetzt schon 
in den einzemen modernen Industriestaaten viele Tausende fiir Zeit­
studien und Arbeitsaufnahmen ausgegeben. Umso wichtiger ist es, 
wenn es gelingt, auch auf diesem Gebiete einen wirtschaftlichen Fort­
schritt zu verwirklichen. Wenn man bedenkt, daB bei den mechanischen 
Aufnabmen durchschnittlich das Fiinffache erledigt werden kann als 
bei Stoppuhraufnahmen, so ist damit die Wirtschaftlichkeit der Mecha­
nisierung bereits belegt. Zur Erganzung sei unten l ein zahlenmaBiger 
Vergleich beigefiigt,. 

1 Nach den vorliegenden Zahlen wiirden bei reichlicher Abschreibung, Ver. 
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Wir haben mit dieser Betrachtung liber die Mechanisierung der 
Zeitaufnahmen dem Abschnitt "Zeitermittlung" einiges vorweg ge· 
nommen. Das ist aber erforderlich, cia \vir uns bereits in cIiesem Ab· 
schnitt die Vorteile der mechanischen Zeitaufnahmen zu Nutze machen 
wollen. 

Nachdem wir uns mit dem neuen mechanischen Mitarbeiter an· 
gefreundet haben, gehen wir von Neuem an die Aufgabe, die wir uns 
in diesem Abschnitt gestellt haben, d. h. wir wollen zur akkordreifen 
Werkstatt und zu richtigen Unterlagen fUr werkstattreife Akkorde 
gelangen. 

Praktische Arbcitsaufllahmcll. Um den richtigen Angriffspunkt 
einerseits und die Marschrichtung andererseits schnell zu erfassen, fUhren 
wir uns vor Augen, daB unsere Akkorde nur richtig sein k6nnen fUr den 
Betrieb, wie er tatsachlich ist. Es muB also der Wunsch bestehen, vor· 
ab ein klares Bild der Werkstattarbeit zu bekommen, um daraus den 
allgemeinen Ablauf der Arbeit zu ersehen und um zu erkennen, ob die 
"\Verkstatt im allgemeinen so ist, wie wir sie haben m6chten. Sonst 
heiBt es, sie vorab in den Sollzustand bringen und dann erst mit den 
Akkordermittlungen zu beginnen. Denn das Rationalisieren, oder an 
dieser Stelle gesagt, das Wegbringen allgemein auftretender Werkstatt· 
verluste im ganzen fUhrt schneller zum Ziele, als wenn man bei jeder 
Einzelaufgabe immer wieder cIarauf· eingehen muB. 

Wie der Betrieb sein solI, ist im allgemeinen leichter zu kennzeichnen 
als wie er ist, denn das "wie er sein soll" ist mit anderen Worten aus· 
gedrlickt durch "Stand der Technik von heute" und darliber k6nnen 
wir uns durch den Besuch anerkannt guter Werkstatten, durch zeit· 
gemaBe Literatur, durch wertvolle Werbeschriften der Lieferfirmen 
und durch den Besuch technischer . Messen und Ausstellungen verhalt· 
nismaBig leicht und sachlich unterrichten. Und was von all dem Guten 
fUr den eigenen Betrieb sich eignet, weiB jeder Betriebsfachmann zu 
,sichten. 

Schwieriger ist das Erkennen des Betriebes wie er ist. Die Bohr· 

zinsung und Instandhaltung die Jahreskosten fiir das mechanische Aufnahme· 
gerat 56 M. betragen, d. i. bei nur 2000 Jahresstunden 

ein Stundenwert von 2,8 Pf. 
daraus ergeben sich die Tageskosten bei 8 Betriebsstunden zu 22,4 Pf. 
dazu Papierkosten fur einen Tag . . . . . . . . . . . . . 4,6 " 
Gesamtaufwand Hir einen Aufnahmetag . . . . . . . . .. 27,0 Pf. 

Rechnet man dazu den Beamtengehalt fiir das nur wenige l\'[inuten beanspruchende 
Aufstellen und AnschlieBen des Geriites und fiir das Durchsprechen der Aufnahme 
mit Meister und Arbeiter, so sind die Gesamtkosten einer Tagesaufnahme mit 
einem mechanischen Aufnahmegerat mit 120 bis 150 Pf. anzurechnen. Diesem 
Betrag stehen bei der iiblichen Stoppuhraufnahme 8 Stunden Gehalt des Zeit· 
aufnehmers gegenuber, wozu entsprechend die Kosten fiir Stoppuhr und Papier 
kommen. Je nach Hohe des Beamtengehaltes kostet also die mechani8che Auf· 
.nahme etwa 10-15 vH der Stoppuhraufnahme. 
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maschine, die den ganzen Tag belegt ist, braucht deshalb 
noch keineswegs wirtschaftlich zu arbeiten. Jedenfalls erfiillt 
sie ihre eigentliche Aufgabe nur solange sie bohrt. Zeichnungen und 
Vorrichtungen besorgen, Aufspannen, Werkzeugwechsel und Werk­
zeugschaden, Werkzeugsehleifen, Warten auf Kran und Werkstiicke, 
Werksttiekmangel, Betriebsstillstand, Instandsetzungen, personliche 
Behinderungen des Arbeiters, Olen, Putzen und noch mehr derartiger 
Arbeiten und Storungen bringen die eigentliche Bolli·zeit nicht selten 
unter 50 v H der verfiigbaren Bet.riebsstunden. Trotzdem haben wir 
bei unserem Rundgang durch die vVerkstatt den Eindruck fleiBigen 
Schaffens, denn wir wissen, daB die Nebenarbeiten an sich im all­
gemeinen notwendig sind. Das groBe AusmaB solcher damus entstehen­
den Arbeitsverluste ist uns aber in seiner Gesamtheit nicht bekannt, 
weil wir uns ein Gesamtbild der Tagesarbeit an einem 'Verkplatz bisher 
nicht gedrangt vor Augen ftihren konnten. 

Bisher muBten ,vir dies als frommen, nieht erfiillbaren Wunsch be­
zeichnen, denn wer woIIte Zeit und Geld dafiir aufwenden, mit der 
Stoppuhr solehe allgemeine Aufnahmen machen und zur schnellen, 
ldaren Ubersicht in Schaubilder iibertragen zu lassen. Mit dem Dia­
gnostiker geht die Arbeit aber einfaeh und billig durehzufiihren. Ohne 
erst lange Sonderfragen aufzustellen, was wir wohl alles wissen mochten, 
gehen wir moglichst bald mit dem Gerat dahin, wo wir allein die richtige 
Auskunft holen konnen, namlich in die ~Terkstatt an die einzelnen 
Werkplatze. 

Wir vergessen nicht, die Betriebsbeamten und den Arbeiterrat in 
groBen Ztigen davon zu untcrrichten, daB wir den Betrieb indizieren 
wollen. daB wir Vcrlustzeiten erfassen, erkennen und beseitigen wollen, 
daB wir also jedem bei seiner Arbeit" voranhelfen wollen. Es solI bei den 
Aufnahmen gearbeitet werden wie iiblich und alle auBergewohnlichen 
Vorkommnisse sollen Meister und Arbeiter kurz buchen, weil wir 
taglich mit ArbeitsschluB die Aufnahmen am Werkplatz besprechen 
wollen, 

'Vir beginnen also ganz bewuBt mit Arbeitsaufnahmen, die auf keiner­
lei Einzelheitcn eingestellt sind und vorab nichts als cine allgemeine 
Ubersieht geben sollen. Solehe Aufnahmen haben natiirlieh nur Wert, 
wenn sie sich tiber cine langere Zeit erstreeken, da man sonst nieht zu 
verallgemeinernde ZufallHwerte erfaBt. 'Vir werden also unser Auf­
nahmegerat llnter Umstanden tagelang allfzeiehnen lassen und zwar 
ohne groBe Vorbereitungen, um nieht vorgetauschte Paradebilder zu 
erhalten. Je Hinger die Aufnahme dauert, um so besser, denn 
um so sieherer sind die von dieser oder jener Seitc gewollten 
Einfliisse ausgesehaltet. 

Das Allfnahmegerat, das uns die Diagnose der WerkstattarbeiL 
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stellen solI, ist uns inzwischell grundsatzlich bekallnt, Abb. 51. Wir 
schlieBen dasselbe beispielsweise mit Stativ gemaB Abb. 6 an eine 
Friismaschine an, indem wir den Schnurzug des Gerates am Tisch der 
}<'rasmaschine befestigen. Damit ist 
unser Anteil an der Aufnahme bis 
ArbeitsschluB schon erledigt. Der 
Meister wird angehalten, diesem an­
geschlossenen Werkplatz soweit als 
moglich seine Aufmerksamkeit zu 
schenken, um tiber besondere Vor­
kommnisse einerseits und tiber das 
Arbeitstempo im allgemeinen per­
sonlich urteilen zu konnen. Die Zeit 
seiner Anwesenheit am angeschlosse­
nen Werkplatz wird er mit dem 
Zusatzschreiber markierell. Kurz vor 
ArbeitsschluB treffen wir uns mit 
dem Meister wieder am Aufnahme­
geriit und nehmen den Papierstreifen 
heraus, der im Laufe des Tages 
automatisch beschrieben wurde und 
sprechen mit Meister und Arbeiter 
aUe aus dem Schaubild erkennbaren 
Sonderheiten durch. 

Abh. u. Dcr Selhgtse\}reiber am Stativ. 

Abb. 7 gibt einen Ausschnitt aus dieser Aufnahme cler Friisarbeit 
wieder . Das Schaubild zeigt einen unregelmaBigen Ablauf der Arbeit. 
Der Grund liegt zum Teil in cler Behinderung illfolge der Bediemmg von 
drei Friismaschinen durch den einen Arbeiter. Die Aufspannzeiten 
sind im Vergleich zur Laufzeit auffallend lang. Das N achstellen des Friisers 
zu Beginn der Arbeit hat nahezu doppelte Rinrichtezeit bedingt. Der 

Abb. i. Diagnostikeraufnahmc ciner Friisarbeit. I . .. nat. Gr. 

in der Abbildlmg wiedergegebene Ausschnitt der Aufnahme gibt das Bild 
einer 6,5sttindigen Arbeit wieder. Die Gesamtaufnahme umfaBte zwei 
Arbeitstage. In dem weiteren Verlauf zeigt die Aufnahme'langere Ver­
luststrecken wegen Mangel an Werkstticken und wegen AusschuB. 

1 Lieferfirma Dr .. lng. G. Peiseler, Leipzig.Leutzsch. 
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Meister und Zeitaufnehmer waren wiederholt kurze Zeit am Werkplatz. 
Die Ausnutzung der Frasmaschine betrug in diesem FaIle 

Fraszeit 
-G----: = 24 vR. Eine Nachpriifung des Vorschubes lIDter Be-

esamtZeIt 
lastung gegeniiber dem Leerlauf ergab 9 vR Riemenschlupf; auBer­
dem ergab sich im Leerlauf eine Umdrehungszahl, die 6 vR unter der 
gewollten lag. Beriicksichtigt man noch diese Verluste, so ist die Aus­
nutzung der }<'rasmaschine nur 20 vR. Eine .Anderung des GuBstiicks 
(GuBnaht so gelegt, daB die Spannflachen gratfrei werden) und Stiitz­
einlagen in dem Schraubstock, eine bessere Arbeitsverteilung auf die 
drei Frasmaschinen, zwei Kreidestriche am Tisch und ein Strich am 
Bett zur Einhaltung gleicher Riick- und Anfahrwege und die Steigerung 
der Umdrehungszahlen auf das gewollte MaB brachten eine wesentlich 
giinstigere Arbeit. 

Wir lassen als wei teres Beispiel zwei Aufnahmen von einer Revolver­
arbeit folgen, Abb. 8. Ein Bolzen wurde revolvert und zwar nachein­
ander auf zwei gleichen Maschinen von zwei verschiedenen Arbeitern. 
Die Aufnahmen erfolgten nacheinander auf das gleiche Papierband 
von der gleichen Ausgangslinie aus. Der Schnurzug zum Hauptschreiber 
war am Revolverschlitten befestigt. Das Gerat stand am Stativ neben 
der Maschine. Von Meister und Arbeiter wurden keine Meldungen ab­
gegeben. 

Beim Vergleich del' beiden Aufnahllien erkennt man sogleich den 
groBen Unterschied im Ablauf der Arbeit. Der erste Arbeiter hat unter 
Benutzung eines Einstellbolzens viel Miihe, seine Arbeit maBgerecht 
hinzubringen, er arbeitet. unregelmaBig mit viel vermeidbaren Verlusten. 
Der zweite Arbeiter zahlt offenbar zu den Tiichtigen. In kurzer Zeit 
und nach zweimaligem Nachstellen del' Werkzeuge dreht er gute Bolzen 
und zwar in einelli gleichmaBigen Rhythmus. Solche Vergleichsbilder 
zeigen einerseits den Wert tiichtiger Arbeiter und weisen andererseits 
darauf hill, daB auch durch Erkennen der Vorteile und Nachteile bei 
der verschiedenen Arbeitserledigung durch verschiedene Arbeiter und 
durch anschlieBende Belehrung eine Verbesserung der Werkstattleistungen 
moglich ist. 

Die Abb. 8 zeigt den Arbeitsverlauf von etwa 2,5 Stunden. Die 
gesamte Aufnahme umfal3t die Arbeitszeit von 8,5 Stunden. Aus dem 
Gesamtbild erkennt man beim ersten Arbeiter noch manche Storung, 
er schleift vorzeitig die Werkzeuge nach und richtet wieder langere Zeit 
ein. Der zweite Arbeiter hat wiederholt einen liingeren Verlust \yegen 
schlechten Stangenmaterials, das er auswechseln muB. Sonst ist der 
Arbeitsverlauf beim zweiten Arbeiter giinstig bis ZUlli SchluB. 

Es sei in Abb. 9 noch ein Ausschnitt aus del' Aufnahme einer ein­
fachen Hobelarbeit gezeigt. 
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Es wurde eine K6rperflache 800 X 1000 mm gehobelt. Der Arbeiter 
bediente zwei Hobelmaschinen. Meister und Arbeiter reichten zur Auf­
nahme keine Meldung ein. Wir erkennen im Schaubild den Wechsel 
in der Arbeit. Beim ersten Stuck war der Schruppspan zu knapp an­
gestellt, so daB ein zweiter Schruppspan genommen wurde. 1m VerIauf 
der Gesamtaufnahme tritt nochmals der zweite Schruppspan wieder 
auf infolge einer schlechten Oberflache des GuBstuckes. Zuerst erfolgt 
das Schruppen und Schlichten von der gleichen Seite aus. Der Vor­
schub beim Schlichten ist gr6Ber als beim Schruppen. Nach dem 
zweiten Stuck hat sich der Arbeiter den Schlichtstahl zusammen mit 
dem Schruppstahl in die Klappe eingespannt. Durch Schwenken des 
Supportes um wenige Grad bringt er die Stahle abwechselnd in Arbeits-

Abb.9, Diagnostikerauillabme eiller einfachell Hobelarbeit. 'I. nat. Gr. 

stellung und zwar in kurzer Zeit, dabei hat er fUr den Schlichtstahl 
immer die gleic!le Spantiefe. Der verschieden hohe Auslauf del' Arbeits­
linien beweist einen verschieden groBen Uberlauf, der durch die Be­
hinderung infolge der Bedienung von zwei Maschinen erklart ist. Auf 
die gleiche Ursache sind die graden Striche etwa nach dem Schlichten 
des ersten Stucks und nach dem Schruppen des fiinften Stucks zuruck­
zufiihren. Der Arbeiter hat den Vorschub ausgeschaltet, ohne die nachste 
Arbeitsstufe einzuleiten. Nach dem Schruppen des dritten Stiicks ist 
der Support im Selhstgang soweit gelaufen, daB er festgefahren sein 
muB. Der Hobler hat auch langere Zeit gebraucht, um einen abge­
scheer ten Stift wieder zu ersetzen und den Support wieder gangig zu 
machen. Er meldet von diesem Vorfall nichts. Auch der Meister meldet 
nichts dariiber, er hat die St6rung also nicht bemerkt. 

Auch hei dieser Arbeit ist die lange Spannzeit im Vergleich zur eigent­
lichen Hobelzeit auffallend. Meister und Zeitaufnehmer waren einige 
Male am Werkplatz. 

Die Gesamtaufnahme der Tagesarbeit zeigt eine Aus­
nutzung der Robelmaschine von 42 vR. 

Auch ohne im Lesen solcher Aufnahmen schon geschult zu sein e1'­
kennt man doch aus solchen Bildern auf den ersten Blick, ob es sich 
um flott und wirtschaftlich ablaufende Arbeiten handelt oder nicht, 
und dariiber hinaus findet man auch sehr bald heraus, wodurch die 
geringe Ausnutzung der Werkzeugmaschinen ve1'ursacht wurde. Dann 
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ist der Weg zur Besserung gezeigt und in den meisten Fallen auch sicher 
und erfolgreich zu beschreiten. Und die Erfahrung zeigt, daB solche 
Aufnahmen in der gleichen Weise und im gleichen Umfange belehrend 
sind, ob es sich urn Einzel-, Reihen- oder Massenfertigung handelt. 

Zu unseren drei Beispielen miissen wir noch erwahnen, daB sie ver­
haltnismaBig gute Arbeit zeigen. Es wurden absichtlich keine Aufnahmen 
von ausgesprochen unwirtschaftlichen Arbeiten gezeigt, weil es nahe liegt, 
solche Aufnahmen als unnatiirlich abzulehnen. Es ist aber auch iiber­
zeugender, wenn jeder die schlechten Arbeitsbilder im eigenen Betriebe 
aufnimmt. J edenfalls lehrt die Erfahrung, daB die durch sol che 
Schaubilder herausgebrachte Wahrheit oft erschreckend ist. 
Man sieht Verluststrecken iiber Verluststrecken, die einem als solche 
nie in diesem gefahrlichen Umfang aufgefallen sind. Bald liegt es an 
der Organisation, an der Arbeitsvorbereitung, an den Werkstiicken, am 
Werkzeug, Spannzeug und V orrichtungen, bald an Kraft- und Trans­
portanlagen und vielen anderen Kleinigkeiten, deren EinfluB sich aber 
so summiert, daB das Endergebnis im Bild als unwirtschaftlich vor uns 
liegt. Die einfachen Arbeitsaufnahmen klaren uns in wenigen Wochen 
besser auf und helfen uns schneller den Anteil an allgemeinen Verlusten 
beseitigen, als noch so viele Konferenzen. 

Die Aufnahmen lehren weiter, daB die vermeidbaren Ver­
luste im allgemeinen den Betrieb mehr belasten, als den ein­
zelnen Arbeiter, und wenn die Besprechungen an Hand der Auf­
nahmen richtig durchgefiihrt werden, so werden alle, technische Leitung, 
der Betriebsingenieur, der Werkzeug- und Vorrichtungsingenieur, der 
Meister und Arbeiter wertvolle Anregungen empfangen, und ohne Ein­
setzen von viel Zeit und Geld schnell bessernd eingreifen konnen. 

Und sollte wirklich eine solche Diagnose restlos auf "kerngesund" 
lauten, was jedem Betriebe zu wiinschen ist, so lohnt auch diese Fest­
stellung den geringen Aufwand an Zeit und Geld, weil wir dann mit 
Ruhe und Sicherheit unseren Weg gleich weitergehen konnen, urn die 
noch fehlenden Unterlagen zu beschaffen. 

Vergleichsaufnahmen. Es wird sich vorab darum handeln, aus mog­
lichst vielseitigen Vergleichsbildern Lehren zu ziehen. Wir werden z. B. 
die gleiche Arbeit in verschiedenen Arbeitsstuien und Griffen auch 
durch verschiedene Arbeiter mit den verschiedensten Spannmoglich­
keiten ausfiihren lassen und aufnehmen. Wir kqnnen die gleiche Arbeit 
mit verschiedenen Werkzeugen bei verschiedenen Schnittgeschwindig­
keiten und Vorschiiben ausfiihren lassen und Menge und Giite der Arbeit 
sowie die Haltbarkeit des Werkzeugs priifen. Bei all diesen Vergleichs­
arbeiten ist der Diagnostiker angeschlossen, dessen Bilder uns das 
Vergleichsergebnis klar und eindeutig zeigen, ohne daB wir lms viel 
um die Aufnahmen zu kiimmern brauchen, denn jeder Meister lernt 

.')* 
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bald sein Gerat anschlieBen, um durch eigene Aufnahmen den Fort­
schritt seiner Arbeiten zu belegen. In Abb. 8 zeigten wir bereits, daB 
es moglich ist, zwei oder auch mehr Vergleichsbilder auf einen Streifen 
untereinander aufzunehmen. Die Vergleichsmoglichkeit ist dann natiir­
lich ganz besonders giinstig. 

Die nachsten Aufnahmen gelten dem planmaBigen Vergleich der 
Werkplatze in der Absicht, sie fUr gleichartige Arbeiten auf moglichst 
gleiche Leistungsfahigkeit zu bringen, um dadurch die Akkordermitt­
lung und die Akkorddurchfiihrung zu erleichtern. Bei diesen Unter­
suchungen sind wir nicht nur auf die allgemeinen Arbeitsaufnahmen 
angewiesen, sondern je mehr wir uns mit dem mechanischen Aufnahme­
gerat befaBt haben, um so mehr wird es uns fUr die Sonderaufgaben eine 
Hilfe sein. Wir wollen als Beispiel die Hobelei herausgreifen, deren 
Hobelmaschinen auf eine moglichst gleiche, wirtschaftliche Tisch­
bewegung zu bringen sind. ' 

Anpassen der Werkplatze an eine gute Normalleistung. Wir fassen 
Maschinen gleicher Art und GroBe zu einer Gruppe zusammen und 
machen an diesen Maschinen nacheinander mit dem Selbstschreiber 
folgende Aufnahmen, ohne diesen anzuschlieBen. Wir gebrauchen hier 
den Hauptschreiber so wie sonst den Zusatzschreiber, machen aus dem 
Selbstschreiber also gewissermaBen die schreibende Stoppuhr. Den 
Papiervorschub wahlen wir groB, etwa 25 mm in der Minute. AIle Ma­
schinen werden auf den gleichen moglichst groBen Hub eingestellt, der 
Tisch wird normal beschwert, Spananstellung ist fUr diesen Vergleich 
nicht erforderlich. Bei jedem Hubwechsel wird durch Rucken an der 
Schnurscheibe ein kleiner Strich gezogen. Nach 20 Hiiben bei der einen 
Maschine gehen wir zur zweiten Maschine und fiihren den gleichen 
Versuch durch, nachdem wir den Papierstreifen wieder auf den Anfang 
des ersten Versuches und den Schreibstift etwa 10 mm zur Seite gestellt 
haben. Zu jeder Aufnahme tragen wir die Nummer der Hobelmaschine 
ein. So verfahren wir nacheinander mit allen Maschinen der gleichen 
Gruppe und erhalten ein Bild gemaB Abb. 10. 

Das Aufnahmebild der Maschine 1,831 ist am giinstigsten. Bei 
Maschine 1,718 miiBte die Arbeitsgeschwindigkeit, bei Maschine 1,754 
die Riicklaufgeschwindigkeit gesteigert werden. Maschine 1,680 sollte 
im ganzen schneller laufen. 

Wir werden aber nicht auf Grund dieser ersten Aufnahmen umstellen, 
sondern wir suchen uns die giinstigste Maschine heraus und stellen fest, 
inwieweit sie fUr unsere Werkstatt unter Beachtung der allgemein 
giiltigen Werte fUr Schnittgeschwindigkeit und Vorschub schon die zu 
erwartende Bestleistung herausbringt. 

Die Vor- und Riicklaufgeschwindigkeiten sind zu dem Zweck aus den 
Aufnahmen gemaB Abb. 10 schnell ermittelt. Dem Schaubild der Ma-
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schine 1,831 entnehmen wir die Summen der Zeiten getrennt fUr die 
20 Vorwartsgange = 3,3 Minuten und fUr die 20 Ruckwartsgange = 1,5 
Minuten. Der Tischweg ist bekannt = 2 m. Die Gesamtwege bei 20 
Ruben sind dann sowohl beim Vorwarts- als auch beim Ruckwartsgang 
je 20· 2 = 40 m. Daraus ergibt sich die 

Arbeitsgeschwindigkeit = ~ = 12 m/Min.; 

Rucklaufgeschwindigkeit = l-!~ = 27 m/Min. 
,0 

In Wirklichkeit sind wegen der Beschleunigungs- und Verzogerungs­
strecken die eigentlichen Tischgeschwindigkeiten etwas groBer. Bei 
den groBen Vergleichshuben ist aber die Abweichung von den oben 

1831 

1718 

175/f 

1680 
Hobe/­

maschine 

+JJv.If.~ 

Ahb.10. Yergleich der Hubzeiten bei Hobelmasehincn. '/10 nat. Gr. 

errechneten Zahlen nur unbedeutend. Beim Reranziehen der aus der 
Literatur bekannt gewordenen Zahlen ist stets zu beachten, daB solche 
Werte fUr Durchschnittsbetriebe als Durchschnittszahlen gelten sollen, 
d. h. die Zahlenwerte sind fUr moderne, gut gepflegte Maschinen im 
allgemeinen zu niedrig. Wir vermeiden es deshalb grundsatzlich, ge­
brauchliche Zahlenwert,e hier aufzunehmen, weil wir den einfachen Weg 
der mechanischen Zeitaufnahme zeigen, der uns in der eigenen Werk­
statt fur deren Alltagsarbeit schnell zu den hochst zulassigen Werten 
fiihrt. 

Ausnutzung von Forschungsergebnisscn. Wir schneiden damit nicht 
eine nebensachliche oder etwa eine theoretische Frage an, sondern in 
ihrer Auswirkung ist diese Festlegung der richtigen Werkstattzahlen 
im eigenen Betrieb von dem groBten wirtschaftlichen Wert. Betrachten 
wir z. B. den Kronenbergschen Bericht1 uber die im Versuchsfeld flir 
Werkzeugmaschinen von Prof. Schlesinger im Auf trag des VDI. aus­
gefUhrten Versuche uber die Abhangigkeit zwischen Schnittgeschwindig­
keit und Standzeit des Werkzeuges. Es heiBt dort, daB man die Schneid­
fahigkeit oder die Standzeit ,vesentlich verlangert, wenn man die Schnitt­
geschwindigkeit nur wenig herabsetzt. Ferner heiBt es in dem Bericht, 
daB man auch ohne Absenkung der Schnittgeschwindigkeit die Stand­
zeit des Werkzeugs durch entsprechend giinstige Kiihlung hochhalten 

1 Kronenberg: Uber neue Zerspannungsuntersuchungen, "l\Iaschinenbau". 
Ed. 7, S. 628. 1928. 
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kann. So allgemein ausgedriickt bestatigen die Versuche also die tag­
liche Erfahrung des Werkstattmannes. Wenn man aber dazu die Ver­
suchszahlen ansieht, so sind diese doch fiir jeden iiberraschend. Beim 
Drehen von Qualitatsstahl hielt ein Stahl bei einer Schnittgeschwindig­
keit von 15 m/min : 50 Min.; bei einer Schnittgewindigkeit von 10 m/min: 
450 Minuten, d. h. also eine Steigerung der Standzeit auf den neun­
fachen Wert verlangt eine Senkung der Schnittgeschwindigkeit urn 
33 vH. Durch eine Kiihlung mit 201/min kann der Verlust an Schnitt­
geschwindigkeit um reichlich die Halfte wieder ausgeglichen werden. 

Da unter Beibehaltung des gleichen Spanquerschnitts die Laufzeit 
der Schnittgeschwindigkeit proportional ist, so haben wir nicht nur 
wegen der Werkstattrationalisierung, sondern auch w'egen unserer Ak­
kordermittlung das groBte Interesse nicht so sehr an solchen Feststel­
lungen selbst als an deren Ausbeutung fiir die eigene Werkstatt. Die 
sich anschlieBenden Uberlegungen, bei welchen Ar beiten die groBe Schnitt­
geschwindigkeit (allgemeine Dreharbeiten mit haufigem Stahlwechsel) 
und bei welchen die groBe Standzeit des Werkzeugs (Automaten, Viel­
stahlbanke mit groBen Einrichtezeiten usw.) von ausschlaggebender Be­
deutung ist und auf welchen Maschinen eine gewollte Kiihlung mog­
lich ist, wird der tiichtige Betriebsfachmann noch durchfiihren. 
Aber dann steht er im allgemeinen fest, denn ein Schema laBt sich fiir 
die gegenseitige Abstufung der Werte nicht aufstellen und dazu kommt 
noch, daB sich nicht aIle gewollten Schnittgeschwindigkeitswerte mit 
den vorhandenen Maschinen erzielen lassen. Es miissen Versuche ge­
macht werden. Fiir kurze Zeiten laBt sich Alles beweisen, aber diese 
Umstellung in der Praxis darf nur auf Grund vorsichtiger und zuver­
lassiger Dauerversuche gemacht werden. Da aber hierfiir bisher niemand 
Zeit hatte, weil eine Dauerarbeitsaufnahme notig ist, so bleiben meistens 
solche fiir die Praxis so wertvollen Untersuchungen der wissenschaft­
lichen Priifstellen unverwertet. Mit Hilfe des mechanischen Zeit auf­
nahmegerats kann man aber solche Nachpriifungen im eigenen Betrieb 
fiir die vorliegenden Werksarbeiten planmaBig durchfiihren, beobachten 
und sachlich auswerten. Man kann namlich durch einfache Zutaten 
auch die Spindelumlaufe und damit die Schnittgeschwindigkeit mit auf­
zeichnen. So kann man die neuesten Feststellungen der 
Wissenschaft in kurzer Zeit der eigenen Werkstatt zunutze 
machen. 

Haben wir auf Grund der Versuche die Geschwindigkeiten geandert, 
so verlassen wir uns also keinesfalls auf kurzfristige Arbeitsergebnisse 
und ebenfalls nicht auf Meister- und Arbeiteraussagen. Erst wenn durch 
Daueraufnahmen bewiesen ist, daB mit den neuen Geschwindigkeiten 
lmd Vorschiiben tagelang storungsfrei gearbeitet werden kann, sind wit" 
berechtigt, diese Werte als richtig anzunehmen. 'Vir werden zu den 
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Linien der Aufnahme gemaB Abb. 10 noch die Linie der neuen Werte 
aufnehmen und dann ohne Schwierigkeiten ablesen, inwieweit die an­
deren Maschinen gegen die neu erprobte Maschine zuriickstehen. Die 
Durchfiihrung der Umstellung, die Untersuchung, ob und wie man die 
Maschinen der gleichen Gruppe auf gleiche Leistung bringen kann und 
will, ist dann eine einfache Aufgabe fiir den Betriebsfachmann. Meistens 
geniigt eine andere Riemscheibe auf Maschine, Transmission oder Motor, 
ein anderes Zahnrad, Sperrad u. dgL 

Dabei bedenken wir noch einmal, daB fiir besondere Aufgaben sich 
besondere Leistungszahlen und damit besondere Akkorde herausholen 
lassen, wenn man im Gegensatz zu den vorigen Uberlegungen nicht un­
bedingt vereinheitlicht, sondern bei lohnenden Mengen den einen oder 
anderen Werkplatz aufs beste fiir bestimmte Sonderaufgaben einrichtet. 
Natiirlich miissen wir dann dem Betrieb des Herausfinden der fiir die 
bestimmten Arbeiten vorgesehenen giinstigeren Maschinen erleichtern. 
Am SchluB dieses Abschnittes werden wir auf einige einfache Hilfsmittel 
hinweisen. 

DaB man beim Einkauf neuer Werkzeugmaschinen nur solche aus­
wahlt, mit denen man die als gut erkannten Vorschiibe und Schnitt­
geschwindigkeiten auch verwirklichen kann, ist selbstverstandlich. 
Man lasse sich vor dem Kauf die aIle charakteristischen Daten ent­
haltende Maschinenkarte aushandigen, deren Einzelheiten yom Kal­
kulator und Betriebsingenieur zu iiberpriifen sind. Auch bei den als 
gut anerkannten Werkzeugmaschinen sind die Stufen der Vorschiibe 
und Umdrehungszahlen nur so groB, daB bei einer Akkordermittlung 
auf Grund von Durchschnittswerten der Genauigkeitsgrad sehr stark 
beeintrachtigt wird. 

Abnahmeaufnahmen. 1m AnschluB an den Einkauf neuer Maschinell 
gehort es auch zur Feststellung des Betriebes wie er sein solI, sich davon 
zu iiberzeugen, ob bei der Inbetriebsetzung der neuen Maschinen auch 
aIles wie geplant verwirklicht wurde. Es ist eine bekannte Tatsache, 
daB es meistens sehr lange dauert, bis eine neuangeschaffte Maschine 
richtig in Betrieb kommt, bald fehlen die Spanneinrichtungen, bald die 
Werkzeuge usw. Das ist insofern fiir unsere Uberlegungen von Bedeutung, 
als haufig fiir solche mangelhaft ausgeriisteten Werkplatze bereits 
Akkorde ermittelt werden, die spater nicht iiberpriift werden und dann 
als zu hoch den richtig ermittelten Akkorden gegeniiber das Gefiihl der 
Unzufriedenheit auslOsen. 

Auch bei dieser Aufgabe hilft das mechanische Aufnahmegerat. 
Wir lassen uns nach Ablauf der vereinbarten Aufstellungszeit eine me­
chanische Zeitaufnahme vorlegen und es wird sich zeigen, daB wir mit 
diesem einfachen Erziehungsmittel schneller zur Inbetriebnahme und 
zur Volleistung des neuen Werkplatzes kommen. 
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Ein praktisches Beispiel diirfte lehr­
reich sein. In der GieBerei wurde eine 
neue Wendeplattenformmaschine mit 
einschwenkbarem Kopfstuck und heb­
und senkbarem sowie ein- und ausfahr­
barem Kastenwagen aufgestellt. Zur 
vereinbarten Zeit meldete der Meister, 
daB die Maschine gut arbeitet. Darauf­
hin wurde der Diagnostiker ange­
schlossen. Der Schnurzug des Haupt­
schreibers wurde mit dem Wagen ver­
bunden. 

Abb. 11 zeigt einen Ausschnitt aus 
der Aufnahme des ersten Arbeitstages. 
Bei normaler Leistung hatte die Auf­
nahme aber gemaB Abb. 12 aussehen 
mussen. Man erkennt durch den Ver­
gleich der beiden Abbildungen auf den 
ersten Blick, daB die Maschine an dem 
vereinbarten Termin offenbar nicht 
richtig in Benutzung genom men wor­
den war. 

Der Betrieb meldete dazu, die rich: 
tigen zur Maschine passenden Kasten 
hatten noch gefehlt, so daB man die 
Maschine anders als gewollt hiitte be­
nutzen mussen, das abgeformte Modell 
sei nicht mustergiiltig und der Arbeiter 
wisse mit der neuen Maschine noch 
nicht richtig Bescheid. 

Die Arbeitsaufnahme gab der Lei­
tung den bestmoglichsten Aufschlul3 
tiber den Stand der Arbeit am Tage 
der Inbetriebsetzung und sorgte fur 
eine schnelle Erganzung der fehlenden 
Ausrustung und verhinderte vor allem 
Akkordfestsetzungen an dem noch 
mangelhaft ausgeriisteten Werkplatz. 

Aufnahmen an Hilfsmaschinen. Wir 
werden aber unsere Arbeitsaufnahmen 
nicht nur auf die Tatigkeit der Werk­
zeugmaschinen beschriinken. Richtige 
Akkorde bedingen FIul3 in der Arbeit, 
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und FluB in der Arbeit bedingt wiederum ein wirtschaftliches Bereitsein 
aller Hilfsmaschinen und Anlagen. So gehort zu einer Uberpriifung des 
Betriebes wie er ist, auch eine Arbeitsaufnahme dieser Hilfsmaschinen 
und Anlagen. Diese konnen je nach Art und Umfang des Betriebes 
natiirlich sehr verschiedenartig sein, es seien nur genannt; PreBwasser­
anlage der GieBerei, zu priifen durch AnschluB des Diagnostikers an 
den PreBwasserakkumulator; ferner Aufziige, zu priifen durch AnschluB 
desAufnahmegerates an das die SteHung des Aufzugs anzeigende Organ; 

Abh.12. Theorctisches Schauhild der Arbeit gemaB Allb.l1. 

ferner Krananlagen und dergleichen mehr. Es sei als Beispiel eine solche 
Kranaufnahme in Abb. 13 gezeigt. Dieselbe wurde in einem groBen 
Hiittenwerk aufgenommen. Unter Einschaltung einer Ubersetzung 
zeichnete der Hauptschreiber des Diagnostikers die Fahrstrecken des 
luanes auf, wahrend der Zusatzschreiber die Tatigkeit des Hubwerks 
kennzeichnete. Man sieht aus der Aufnahme die geringe Verwendung 
des Hubwerks, die starke Benutzung des Krans am Vormittag und langes 
Stehen am Nachmittag. Da einer bestimmten SteHung des luans be­
stimmte Werkplatze entsprechen, so liest man aus dem Bild natiirlich 
auch sogleich ab, welche Werkplatze den Kran vornehmlich beanspruchen. 

So kann man mit Hilfe ein und desselben Aufnahmegerats den ver­
schiedenartigsten Aufgaben beikommen und im klaren Bild Arbeit und 
Verlust des Tages erkennen. 

Sammeln der Unterlagen zur Stiickzeitvorausbestimmnng. Wenn 
in diesem Sinne aHe Abteilungen durchgearbeitet sind, konnen wir 
sehr wohl sagen, daB der ~Iaschinenpark akkordreif ist. Damit aber 
alles so aufgezogen ist, daB eine einfache Akkordermittlung einerseits 
und eine gewollte AkkordausfUhrung andererseits storungsfrei moglicl;1 
ist, miissen wir noch dafiir sorgen, daB Bureau und Betrieb sich auf die 
gleichen Unterlagen einstellen. Was fehlt uns dazu noch an Unterlagen? 

Wenig oder alles, je nachdem wir uns zur bureaumaBigen Akkord­
ermittlung einstellen. 1m Abschnitt Zeitermittlung werden wir uns 
mit dieser Fmge noch eingehend befassen, wollen uns aber hier wenig­
stens fiir eine Werkabteilung als Beispiel eine AufsteHung solcher Fragen 
machen, die gekHirt sein mochten, bevor wir damn gehen konnen, im 
Einzelfalle eine Akkordzeit bureaumaBig, also im voraus zu ermitteln. 

Greifen wir die Abteilung Hobelei heraus; fUr diese waren die Fragen 
etwa wie folgt zu fassen: 
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1. Anlauf- und Uberlaufstrecken als Zu­
schlag zum Tischhub. 

2. Anlauf- und Uberlaufstrecken als Zu­
schlag zum Vorschubweg. 

3. Normale Spannmoglichkeiten, soweit 
sie jedem zuganglich sind, a) am Werkplatz, 
b) in der Ausgabe. 

4. Normale Werkzeuge a) am Werkplatz, 
b) in der Ausgabe; 

5. Normale MeBmoglichkeiten; a) MeB­
werkzeuge am Werkplatz, b) MeBwerkzeuge 
in der Ausgabe. 

6. Abnahme a) am Werkplatz, b) an der 
Priifstelle. 

7. Welche Werkplatze sind zeitgemaB, 
welche sind durch Belegen mit bestimmten 
Arbeiten zeitgemaB auszunutzen. 

8. Welche Werkplatze miissen wegen 
Minderleistung einen Ausgleichsfaktor be­
kommen und in welcher Hohe. 

9. In welchem VerhiHtnis stehen die Lei­
stungen der Tiichtigen zu denen an der un­
teren Grenze der gut Brauchbaren. 

10. Welche Behinderung tritt ein beim 
Hobeln groBer Flachen infolge der Betriebs­
pausen (Vermeidung von Absatzen). 

11. Welche Behinderung der Maschinen­
leistung tritt ein infolge der Bedienung 
mehrerer Maschinen durch einen Arbeiter, 
Grenze der Wirtschaftlichkeit. 

12. Welche Nebenarbeiten sollen bei jeder 
einzelnen Arbeit und welche mit den allge­
meinen Werkstattverlusten erfaBt werden. 

13. Wie graB ist der Zuschlag fiir die 
allgemeinen Werkstattverluste. 

14. Mit welchen der moglichen Schnitt­
geschwindigkeiten und Vorschiibe soIl ge­
arbeitet werden in Abhangigkeit vom Werk­
stoff, Werkstiick, Werkzeug, von der ver­
langten Genauigkeit, von der Durchzugs­
kraft der Maschine. 

15. Vorschubmoglichkeiten in allen An­
stellrichtungen fiir alle Supporte. 
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16. Zeit fUr einen Arbeits- und Ruckwartsgang bei verschiedenen 
Tischwegen und verschiedenen Geschwindigkeiten, wenn solche moglich, 
bei normaler Belastung ermittelt, Belastung mit einem odeI' mehreren 
Supporten, Riemen normal. 

17. ErmudungseinfluB. 
18. Zeiten fiir Werkzeugwechsel, Werkzeuganstellung, Messen je 

nach Werkstuck und MeBwerkzeug, Supportschwenken, Bewegung del' 
Supporte VOl' und zuriick, Bewegung des Querbalkens aufwarts und 
abwarts, Vorschubeinstellen, Tischhubeinstellen, Maschine ein- und aus­
riicken usw. 

Das ware eine rohe Aufstellung fiir die Hobelei, wobei aus del' Fiille 
del' moglichen Griffelemente unter 18. nur wenige herausgegriffen sind. 

Wie gelangen wir nun schnell zu einer Antwort auf die gestellten 
Fragen? 

Die Fragen unter 1 und 2 konnen einwandfrei nur in Verbindung 
mit jedem einzelnen Arbeitsstiick beantwortet werden. Sie hangen ab 
von del' Eigenart del' Maschine und dem Stiickgewicht (zu 1) und von 
del' GroBe und del' Ungenauigkeit del' Form des Stiickes und del' Werk­
zeugform (zu 2). Trotzdem lassen sich Durchschnittswerte nach erfolgter 
Vereinheitlichung zusammen mit dem Betrieb festlegen. Die durch solche 
Durchschnittswerte in die Rechnung gelangende Ungenauigkeit ist na­
tiirlich in ihrem EinfluB viel groBer als die infolge del' Zusammenfassung 
von Griffelementen. Das ist fiir unsere weiteren EntschlieBungen wichtig. 

Wir schlagen VOl', die Werte zu 1 gar nicht fiir sich festzulegen, 
sondern die Hubzeiten in Abhangigkeit von del' Werkstiicklange fest­
zulegen, wobei die An- und Uberlaufstrecken dann schon beriicksichtigt 
sind. (Vgl. zu 16.) 

Antworten auf die Fragen unter 3 bis 6 sind zwar im Betriebe 
an den einzelnen Werkplatzen festzustellen, abel' man begniige sich 
nicht mit del' Feststellung del' Tatsachen, sondern unter Beachtung del' 
Lehren aus den allgemeinen Arbeitsaufnahmen wird man mancherlei 
zu regeln und zu verbessern finden. Denn auch diese Fragen werden 
viel zu weitgehend dem Arbeiter und dem Meister zur Be­
antwortung iiberlassen. Nehmen wir ruhig an, daB diese mit prak­
tischem Blick im Laufe del' Zeit sich eine gute Losung herausprobieren. 
so gilt doch auch zu diesen Fragen, daB es nicht angangig ist, daB jeder 
auf eigene Faust und auf Kosten des Betriebes seine Erfahrungen macht. 
Unt.er Verwertung del' vielen Anregungen in del' Literatur und del' viel­
seitigen Erfahrung im eigenen Betrieb solI das Beste herausgesucht 
und allen gleichmaBig zuganglich gemacht werden. 

Auch fUr diese bisher noch sehr vernachlassigten Einzelheiten unter 
3. bis 6. eroffnet sich fur Gemeinschaftsarbeiten ein aussichtsreiches 
Arbeitsfeld. 
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Die Fragen zu 7 und 8 wurden bei der Vereinheitlichung der Ma­
schinen mit eriedigt, denn wo ein Heranbringen an den gewollten Best­
wert nicht moglich oder nicht wirtschaftlich war, ist aus diesen Arbeiten 
bekannt, desgieichen der gebliebene Abstand. Der Wille zu gerechten 
und richtigen Akkorden veriangt die volle Aufwertung durch eine ent­
sprechende Erhohung des Geldfaktors. 

Uber die Frage 9 geben uns vorab die allgemeinen Arbeitsaufnahmen 
gieicher oder ahnlicher Arbeiten durch verschiedene Arbeiter AufschluB. 
Bei der eigentlichen Laufzeit wird der Tuchtige im allgemeinen nicht 
viel herausholen gegenuber dem weniger Tuchtigen. W ohl kann er 
durch bessere Werkzeugbehandiung, durch geschickteres und treff­
sic heres Anstellen des Spanes, durch vorteilhafteres Messen, gelegent­
Iich auch durch Vorbereiten des folgenden Arbeitsstucks beim Selbst­
gang Zeit heraussparen, er wird auch durch richtige Verteilung der 
Spantiefen einen sonst geIegentIich notwendig werdenden zusatzIichen 
Schnitt vermeiden. Den wesentlichsten Abstand erkennt man bei dem 
Einrichten der Maschine und bei den Auf- und Abspannarbeiten, falls 
nicht vollkommene Vorrichtungen vorhanden sind, uberhaupt bei allen 
Arbeiten, bei denen der Arbeiter selbst das Tempo angibt. Erfahrungs­
gemaB betragt der Abstand bei einfachen Massenteilen mit viel Lauf­
zeit und wenig Nebenzeit bei guten Vorrichtungen 7-8 vH, wahrend 
bei schwierigen Einzelarbeiten die Spanne sich bis zu 20 v H erweitert. 
Bei der Festlegung des Vom-Hundert-Satzes werden wir auch die Ak­
kordverdienststatistik und die Prufer zu Rate ziehen, denn es kann 
sein, daB die Arbeiten eines guten Verdieners in ihrer Gute wiederholt 
unter der Grenze des Brauchbaren Iiegen. Ein solcher Arbeiter gehort 
nicht zu den Tuchtigen. 

Eine Antwort auf Frage 10 wcrdcn wir den mechanischen Arbeits­
aufnahmen entnehmen konnen, wenn wir langere Zeit clas Hobeln groBer 
Flachen aufnehmen. Wir werden dabei auch Versuche machen, ob 
bei einem Stillsetzen der Hobelmaschine nach clem Arbeitshub unzu­
lassige Absatze in der Hobelflache nicht schon ausreichend zu vermeiden 
sind, obwohl bei genauen Arbeiten der Spannungsausgleich, der bei der 
Arbeitsunterbrechung eintritt, immer erkennbare Absiitze bedingt. Bei 
cler weiter unten beschriebenen Aufnahme der allgemeinen Werkstatt­
verluste kann auf diese 1<'rage 10. auch zugleich mit geachtet werden. 

Aufnahmc dcr allgcmcincn Wcrkstattvcrlustc. Fragen 11, 12 und 13 
fassen wir zusammen, denn unser mechanisches Aufnahmegerat gibt 
uns die Moglichkeit, die Feststellungen dazu in einem vorzunehmen. 
Die Feststellung der allgemeinen Werstattverluste durch Zeitaufnehmer 
ist ublich. Gegenuber dieser bisherigen Stoppuhraufnahme erfassen 
\Vir mit clem Diagnostiker unter Zuhilfenahme einer besonderen in das 
N ormalgerat einzusetzenden Zutat die vielfache Zahl an Aufnahmewerten. 
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Was man alles in die allgemeinen Werkstattverluste aufnehmen will 
(Frage 12), muB fUr jede Werkstatt getrennt festgelegt werden. Man 
mag sich dabei an die unten folgende Aufstellung halten, lege aber die 
einzelnen Posten mit dem Betrieb zusammen streng sachlich fest. Vor 
allem befolge man vor solchen Aufnahmen der allgemeinen Werkstatt­
verluste erst die Lehren der allgemeinen Arbeitsaufnahmen, denn viele 
Verluste sind dann schon vorher entweder ganz zu beseitigen oder we­
nigstens bedeutend einzuschranken. Deshalb ist auf die voraufgehenden 

. allgemeinen Arbeitsaufnahmen mit dem Selbstschreiber so groBer Wert 
zu legen. 

FUr die Aufnahme bringen wir nach Abstellen des Haupt- und Zu­
satzschreibers eine Schreibschablone gemaB Abb. 14 am Selbstschreiber 
an. Statt der fUnf Absatze 
bei dem abgebildeten Gerat 
konnte manauch mehr an­
bringen, wenn solches fUr 
bestimmte Aufnahmen er­
forderlich sein soUte. 

Betriebsbeamten, Mei­
ster, Arbeiterrat und Ar­
beiter werden davon unter­
richtet, daB wir die allge­
meinen Werkstattverluste 
und damit zugleich die 
Maschinenbehinderung bei Abb.H. Diagnostiker mit Schreibsrhablone. 

Mehrfachbedienung auf-
nehmen wollen und daB wir deshalb auf einen ganz normalen Ablauf 
aller Arbeiten Wert legen. Wir werden fiir jede Abteilung drei bis fiinf 
Arbeiter an drei verschiedenen Wochentagen beobachten und ihre zu den 
allgemeinen Werkstattverlusten zu rechnenden Verluste sowie die Behin­
derungen bei Mehrfachbedienung buchen. Das Erfassen von einzelnen 
Zufallswerten ist also moglichst vermieden. Es ist wichtig, solche Ver­
lustzeitaufnahmen gelegentlich zu wiederholen, schon urn immer wieder 
dazu anzuregen, diese Verluste nach Moglichkeit weiter einzuschranken. 

Das mit der Scbreibschablone versehene Gerat stellen wir flach liegend 
mit dem Stativ oder auf einem Tisch liegend so in der Werkstatt auf, 
daB vom Standort des Gerates fiir unser durchzufiihrendes Beispiel drei 
Hobler mit ihren je zwei Hobelmaschinen gut zu iibersehen sind, ohne 
den normalen Werkstattverkehr zu storen. Das Gerat wird es uns ermog­
lichen, folgende neun Aufnahmen gleichzeitig durchzufUhren: Fiir die 
drei Hobler A, B und C werden wir samtliche Verluste laut Aufstellung 
buchen, auBerdem die Behinderung an ihren sechs Hobelmaschinen 
infolge der Bedienung von je zwei Maschinen durch je einen Arbeiter. 
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Abb. 16. Aufnahmebild 
einer Verlustzeitauf-
nahme. 4/10 nat.. Gr. 

Praktische Wege zu richtigen Akkorden. 

Die dicht iiber der Schreibflache stehende 
Schreibschablone hat eine Form gemaB Abb.15. 
Das Papierband bewegt 
sich in Richtung des 
Pfeiles unter das Scha­
blonenblech, so daB das 
beschriebene Band ver­
schwindet. Mit die-
ser Schreibschablone 

Abb.15. Schreibschablone. 

wollen wir verschiedene Zeichen schreiben: 
~ bedeutet den Anfang einer Verlustzeit, die 

eingeschriebene Zahl kennzeichnet die Verlust­
nummer laut Aufstellung, die der Aufnehmer 
vor sich liegen hat; 

r / bedeutet den Anfang der Behinderung 
einer Maschine infolge der Bedienung der anderen, 
l sagt, daB die linke Maschine, r daB die rechte 
Maschine vom Stand des Beobachters gesehen, 
behindert wurde; 

- bedeutet das Ende einer Verlust- oder 
Behinderungsstrecke. 

Es kann natiirlich das Ende einer Verlustzeit 
mit dem Anfang einer Behinderung zusammen­
fallen und umgekehrt. Die Verlustzeit kann eine 
oder zugleich beide Maschinen zum Stillstand 
bringen. Wenn beide Maschinen infolge der Ver­
lustursache stehen, so wird nur die Zahl als 
Kennzeichen eingetragen. Steht entweder nur 
die linke oder nur die rechte Maschine vom 
Beobachter aus gesehen, so wird ein l oder r 

beigefiigt. Als Aufnahmetage wahlten wir den 
Montag, den Mittwoch und den Sonnabend. 

In Abb. 16 ist ein Ausschnitt aus unserer 
Aufnahme wiedergegeben. Die Behinderungsstrek­
ken wurden auf dem Schaubild nach der Auf­
nahme mit Farbstift, in der Abb.16 mit einer 
gestrichelten Linie gekennzeichnet. 

Die einzelnen Verluststrecken der gleichen Art 
werden addiert (Stillstand nur einer Maschine 
mit der halben Zeit) und zusammengestellt. 
Dabei werden ganz auBergewohnliche Werte 
nach Riicksprache mit dem Betrieb ausgeglichen. 
Fiir die Verlustposten, die in den Beobachtungs-
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tagen nicht auftraten, werden geschatzte Werte eingesetzt. Nach den 
Aufnahmewerlen der drei Beobachtungstage werden sinngemaB die Werle 

Allgemeine Verluste 

I 
Datum: 9. I. 1928 

I 
Diagnostiker- Nr. 341 

GroBhobelei Aufnehmer: Bgr. Aufnahme 

Werkplatze: 1124 1131 Arbeiter: A Papiervorschub: 
Rasten: 11 lr 5 mm in 1 Minute 

mm gesamt er· einge· 
Aufnahme geschatzt mittelte setzte 

Nr. i Benennung Mo. I Mi. I Sbd, Di. IDo. I Fr. mm Minuten Minuten 

1 Masch. schmieren ~\15.2 10 10 10 95.2 19 19 
- 1-

2 Masch. reinigen 80.3 80.3 16 16 
----- --- .. -----------

3 Kurze Storung a.d. Masch. 15 
-- --I---------_._--

4 Kurze Betriebsstorung 10 
- - - '----------

5 Riemeninstandsetzung 75.7 75.7 15.1 15 
-- Werkzeuge und Lehren ----i--::- - - - ----------

6 rauslegen und weglegen 2.9 2 1.8 2 2 2 12,7 2.5 3 
~ 

-WerkzeuguniCLehren---------- - -- --
"6 

----- -------s-7 fassen und umtauschen 12.2 5 6 6 6 41.2 8.2 
--- '"""14 20 8 Werkzeug schleifen 18.5 23 20 20 115.5 23 23 
f--- - Vorrichtungen fassen-iiD.---a- ----I- ---- -- --------- - -

9 abgeben 8 

I~ 
---- ------ -----

Stiirungen an Vorrichtungen 10 
- Zeichnungen fassen, lesen --1--- - -------

11 und abgeben 10 
-Betriebsstoffe fassen und- ---- ---- - ----------

12 umtauschen 6 4 4 4 4 22 4.4 5 
Stiirungen durch mangeuiafte --- ----r; - - ---

13 Werkstiicke 12 5 5 27 5.4 6 

14 ~-Krahn und sonstige--- --- --- ---
30 2 ') 12 12 12 70 14 14 Bilfe warten - ~ 

15 --Gesprache-mit Priifern- ------- - -r; ------- ----
und Vorgesetzten 2.2 14 5 5 31.2 6.2 6 

- - ----
16 I Bediirfnisgelegenheit 32 17 14 20 20 20 123 24.6 25 

17 Lohnungsempfang 25 25 5 5 

-18.2[5 
- - - ----- ---

18 Verschiedenes 7 7 7 44.2 8.8 9 
--

--/-
---

t-=~I~=\= 19 -\-20 

Minuten anwesend 510 I 510 330 510/510 5101 Gesamt- [ 
verlustminuten 207 

Gesamt Minuten anwesend I~O_ 207 Verlustminuten sind 
-- ---

Gesamt Verlustminuten I 207 7,8 vB, der 2673 Arbeitsminuten 

I 
--- -

Arbeitsminuten 2673 

Bemerkungen: das ergibt taglich auf 473 Arbeitsminuten 37 Verlustminuten 

Abb. 17. Auswertungsblatt der Verlustzeitaufnahme. 

fUr die drei anderen Tage einer Arbeitswoche geschatzt. Das Ergebnis 
unseres Beispiels fUr den Arbeiter A ist in dem Auswertungsblatt Abb. 17 
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wiedergegeben. Die Auswertung ergibt 7,8 vH Zuschlag zu den Arbeits­
minuten. Bei dem Arbeiter B wurden 10,7 und beim Arbeiter C 9,1 vH 
ermittelt. 

Diese so ermittelten Verlustprozente nehmen wir vorab noch nicht 
als unabanderlich an, sondern wir werden jeden einzelnen Verlustposten 
durchgehen, die Verlustursachen moglichst beseitigen und die dann noch 
bleibenden Werte del' Zuschlagsberechnung zugrunde legen. Nach den 
Aufnahmewerten erscheint ein Zuschlag fiir allgemeine Werkstatt­
verluste in del' untersuchten Abteilung mit durchschnittlich 9,2 v H auf 
die geleistete Arbeitszeit als gerecht und richtig, wenn die Verluste selbst 
nicht weiter zu verringern sind. 

Die Auswertung del' Behinderungsaufnahme ist einfacher. Es sind 
fiir jede Maschine die Behinderungsstrecken zu addieren und zu del' 
bleibenden Arbeitszeit der Maschine ins Verhaltnis zu setzen. Das ist 
beispielsweise in dem Auswertungsblatt gemaB Abb. 18 fiir den Arbeiter 
A durchgefUhrt. Von den Minuten der gesamten Anwesenheit im Betrieb 
sind zur Ermittelung des Zuschlages auf die wirkliche Arbeitszeit auch 
die Verlustminuten del' drei Aufnahmetage gekiirzt. Fiir den Arbeiter A 
ergaben sich 8,4 vH, fiir den Arbeiter B 6 vH und fiir den Arbeiter C 
14 vH Zuschlag. Del' Vom-Hundertsatz hiingt natiirlich sehr davon 
ab, in welchem Verhaltnis Handzeit und Laufzeit del' zusammen aus­
gefUhrten Arbeiten zu einander stehen. 

Wertvolle Unterlagen sind herauszulesen, wenn man die Behinde­
rungsstrecken fUr die verschiedenen Arbeiten, die bei del' Aufnahme in 
das Schaubild eingetragen wurden, getrennt aufstellt, und zwar derart, 
daB man das Verhaltnis von Selbstgang zu Handzeiten del' zugleich 
ausgefUhrten Arbeiten und die Behinderungsstrecken dazu vergleicht. 
Wir kommen im Abschnitt: "Von del' ermittelten Zeit zur Akkordzeit" 
noch darauf zuriick. 

Ein geiibter Aufnehmer wird uns aul3er den zugleich ausgefiihrten 
neun Aufnahmen auch noch die Einrichtezeiten beim Umstellen auf neue 
Arbeiten aufschreiben kOlmen. Er kann irgendein Zeichen, z. B. ein E 
zu einem del' Anfangs- und Schlul3zeichen eintragen. Wenn uns sonstige 
Werte interessieren, so lassen sich auch diese bei solchen Verlustzeitauf­
nahmen mit dem Universalaufnahmegerat zugleich erfassen, so z. B. 
Verluste wegen Vermeidung von Hobelabsatzen odeI' dergleichen. 

Fragen 14 und 15 sind bei del' Vereinheitlichung del' Maschine beant­
wortet und durch die Umstellung geregelt worden. 

Frage 16 "ird zweckmal3ig bei Einzelermittlungen beantwortet. Wir 
werden uns eine Sammeltabelle aufstellen und die jeweils gefundenen 
Werte eintragen. Nach kurzer Zeit lassen sich die fehlenden Werte durch 
Einschaltung, sei es rechnerisch odeI' zeichnerisch, nachtragen, um aus 
dem Gesamtergebnis eine Tafel mit brauchbaren Durchschnittswerten 
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aufzustellen. Wir wiesen schon darauf hin, daB wir die Hubzeiten nicht 
in Abhangigkeit vom Tischweg, sondern von den Werkstiicklangen fest-

Behinderung bei Datum: 9. 1. 1928 I Diagnostiker-
2 Hobelmaschinen Aufnehmer: Bgr. I Aufnahme: Nr. 341 

Arbeiter: A Papiervorschub: 5 mm in 1 _Minute 

I Mo. Mi. Sbd. 

Werkplatz 

I 
1124 

I 

1131 1124 
I 

1131 1124 
i 

1131 
Rast 11 1r 11 1 r 11 I 1r 

ausgefiihrte I Kiirper i Tische 1 Kiirper I Tische 3 Stander Tische 
Arbeiten A 100B I A800B A 100 B A800B C400 D A100B 

2 Stiinderi 

Fortsetzung C400D 
I I auf der Riick-

I 

b 732 
seite b 518 b 607 b 518 I b 607 b 732 b 607 

Behinderungen 3 13 4 2 
I 

65 
laut Aufnahme 21 1,8 22 15 8 
in mm 14 12 5,5 155 5 I 19 

50 ! 16 'r 13 27 I 2 , ~i 

I 10 2 2 18 60 96 
29 70 17 2 

I 
7 

18 12 3 10 i 

3 
I 

13 30 42 
I 
I 

3 

Summen mm ... I 145 132,8 119,5 I 242 I 111 197 I 

Summen Minuten I 29 I 26,6 I 23,9 48,4 -)oJ ') 39,4 ! -' .... , .... 

Minuten anwesend 510 510 330 

Gesamt Minuten anwesend - 1350 Bemerkungen: 
--- ------

Gesamt-Behinderung Hir 
2 Maschinen 189,5 - -

-Gesamt-Behinderung fiir--
----- .---

1 Maschine 95 -
allgemeine Verhlstminnfen--

-- -- -- --- -- - - - --

1110., !IIi., Sbd. 119 214 
-- --------- ----

Arbeitsminuten 1136 
-- ----- ------- -"----

95 Behinderungminuten sind 
8,4 vH der 1136 Arbeitsminuten 

------- ---- -- .---- -- --

Abb. 18. Auswertungsblatt der Behinderungsaufnahme. 

legen wollen. Wi1' ve1'einfachen uns damit unsere Rechena1'beit und e1'­
zielen mindestens ebenso richtige Werte. 

Mit del' Frage 17 ist eine Aufgabe angeschnitten, die nur durch A1'­
beitsaufnahmen von langeI' Dauer gelost werden kann. Das mechanische 

Peiseler, _-I.kkorde () 
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Aufnahmegerat verhilft uns in einfacher Weise zu den gewunschten Ver­
gleichsbildern. Die Erfahrung der Praxis geht dahin, daB man uber­
zeugende Bilder von Ermudungserscheinungen nur bei ganz gleichen 
und kurzrhythmischen Arbeiten erhiiJt. 1m aIlgemeinen Maschinenbau 
sind Ermudungserscheinungen kaum zu erkennen, weil die fur den Ar­
beitsablauf maBgebenden EinfluBgroBen zu mannigfach und zu ver­
schieden groB sind. Da unsere Akkorde der Ermudung Rechnung tragen 
miissen, so ist es von groBem Wert, auch dieser VerlustgroBe nachzugehen 
und dafUr zu sorgen, daB von seiten des Betriebes auch dieser Verlust 
auf ein kleinstes MaB herunter gebracht wird. Man kann in besonderen 
}<'iillen schon bei der Konstruktion durch geeignete Unterteilung der 
Stucke in diesem Sinne helfen, auch die Transport- und Ablagemittel 
sind von groBem EinfluB, desgleichen die richtige Arbeitshohe am 
Werkplatz. Von der groBten Bedeutung ist die Aufteilung einer zu lei­
stenden Arbeit auf moglichst viele verschiedene Organe in einer Zeitfolge, 
die zwischendurch ein gewisses Ausruhen gestattet. Man macht sich 
diese Regel vieIleicht an folgendem Beispiel besser klar. Wir nehmen an, 
daB ein Organ zur Erledigung einer bestimmten Arbeitseinheit im Laufe 
eines Arbeitstages 100 mal herangezogen werden darf, ohne daB eine 
Ubermudung eintritt. Wenn noch neun andere Organe mit gleichfaIls je 
100 Arbeitseinheiten ohne Ubermudung belastet werden durfen, so ware 
die von den zehn Organen zu ubernehmende Gesamtarbeit = 1000 Arbeits­
einheiten ohne Ermudung. Wurde man aber einem Organ zu den 
100 Arbeitseinheiten nur noch 10 Arbeitseinheiten mehr zuweisen, so 
wurde bei diesem Organ eine Ubermudung eintreten. Ein Arbeiter wiirde 
also bei richtiger Verteilung der Arbeit auf zehn Organe 1000 Arbeits­
einheiten ohne Ubermiidung leisten konnen, wahrend bei nur 110 Arbeits­
einheiten fiir ein Organ eine Ubermudung eintreten kann, die im Laufe 
der Zeit schadlich wirkt. 

Wer diese Regel der Arbeitsverteilung beachtet und den vielfach 
dauernd belasteten Beinen durch geeignete Sitzgelegenheiten Zeit zum 
Ausruhen gibt, wird mit kurzeren Akkordzeiten auskommen und die 
Leistung seiner Werkstatt erhohen, denn auch das gehort zu einer rich­
tigen Akkordregelung, daB die Ermudung infolge der Akkordarbeit bei 
ciner richtigen Ausnutzung der Freizeit so wieder ausgeglichen werden 
kann, daB der Arbeiter aIltiiglich mit der gleichen Frische zur Arbeit 
kommen kalll. 

Frage 18 fiihrt uns hinuber zur Zeitermittlung und zwar zur Ermitt­
lung der Zeiten fur Griffe und Griffelemente. Wir kommen zur Beant­
wortung dieser Frage im nachsten Abschnitt. 

So wie wir aIle diese Fragen fUr die Hobelei durchgesprochen haben, 
so waren die entsprechenden Fragen fur aIle anderen Abteilungen ge­
trerllt durchzugehen. Wir wurden hier uber den beabsichtigten Umfang 
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unserer Arbeit weit hinaus kommen, wenn wir die Durchuberlegung etwa 
fUr aIle Abteilungen einer Maschinenfabrik durchfUhren wollten. Es 
solI genugen, wenn wir den Weg fUr eine Abteilung gezeigt haben. 1m 
ubrigen wiederholen sich bei den verschiedenen Abteilungen viele Einzel­
fragen und deren gleichartige Erledigungen. 

Wenn in diesem Sinne durch Vereinheitlichung und Umregelungen 
auf kleinste Verluste die Werkstatt und durch Schaffung der Unterlagen 
das Bureau vorbereitet sind, so solI nochmals darauf hingewiesen werden, 
daB der Weg zwischen Bureau und Werkstatt durch ein straffes Zusammen­
fassen unter einer fachkundigen Leitung moglichst storungsfrei gehalte~ 
werden muB. Wir betonten bereits, daB es nicht genugt, im engen Zu­
sammenarbeiten einheitliche Ausgangswerte zu schaffen, sondern es muB 
mit dem gleichen Nachdruck dafiir gesorgt werden, daB aIle Uberlegungen 
des Bureaus auch leicht faBbar und aushihrbar bis an den Werkplatz 
gelangen. 

Hilfsmittel fUr die Werkstatt. Es solI hier mit einigen Beispielen der 
Weg gezeigt werden, wie man den Beteiligten die Arbeit erleichtern 
kann. Vorab muss en wir aIle lernen, in der gleichen Sprache zu sprechen 
und in den gleichen Einheiten zu denken. Das konnen wir naturlich nur 
auf dem Wege der Erziehung im Laufe der Zeit erreichen, weshalb wir 
schrittweise vorgehen mussen. Jedenfalls muB es angestrebt werden, 
daB wir uns mit den Ausdrucken und den Werten der Kalkulation auch 
mit Meister und Arbeiter verstandigen konnen. Daruber hinaus mussen 
wir den Praktikern das zu den Begriffen und GraBen gehorige Werkstatt­
bild verschaffen, damit sich mit dem bestimmten Begriff auch ein be­
stimmtes Geschehen verbindet. 

Zu dem Zweck wird man z. B. einem Dreher, der bei einer Schnitt­
geschwindigkeit von 16 m in der Minute Teile aus GuBeisen drehen solI, 
diese Umfangsgeschwindigkeit seiner Drehteile wiederholt und moglichst 
genau mit dem Hinweis auf unsere Bezeichnung ,,16 m Schnittgeschwin­
digkeit" einstellen. Nach kurzer Zeit wird er eine gewollte Schnitt­
geschwindigkeit von 16 m fur Drehteile verschiedener GroBe verhaltnis­
maBig richtig einstellen. Entsprechendes gilt fur andere Arbeiten. Es 
genugt aber nicht, wenn wir das Auge des Arbeiters auf Schnittgeschwin­
digkeiten schulen. Auch Meister und Betriebsleiter sollen sich des after en 
die gewollten Werte einstellen und sich das Laufbild einpragen, damit 
beim Gange durch die Werkstatt ein Blick auf die einzelnen Werkplatze 
genugt, urn zu sehen, ob die Akkorderledigung im gewollten Sinne er­
folgt. 

Uber diese Erziehung des Auges hinaus mussen wir }Ieistern und 
Arbeitern Tafeln geben, die fiir den einzelnen Werkplatz und hir ganze 
Werkplatzgruppen aufgebaut sind. ZeitgemaBe Werkzeugmaschinen 
werden gleich mit solchen brauchbaren Tafeln an der }:Iaschine selbst 

1)* 
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geliefert odeI' jedenfalls soUte man die Mitlieferung del' Gebrauchstafeln 
verlangen. Die normale Werkstatt besteht abel' nicht nur aus neusten 
Maschinen, also mlissen fiir die iHteren Maschinen einfache Tafeln ge· 
schaffen werden, sonst ist auf eine wirtschaftlichste, reibungslose Akkord­
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abwicklung nicht zu rechnen. Wenn 
man damit schnell einen Schritt weiter­
kommen will, so macht man z. B. flir 
die Dreherei vorab Tafeln liber Dureh­
messer und die zugehorigen Umdrehungs­
zahlen bei gegebenen Schnittgeschwin­
digkeiten fiir ganze Werkstatten oder 
groBe Gruppen passend, je nach den 
Durchmesser- und Schnittgeschwindig­
keitsgrenzen. Dazu gehort an jeden 
Werkplatz eine Tafel, welche die mog-
lichen Umdrehungen und die Maschinen­

Abb.19. Einstelltafel fiir Werkzeug-
maschinen. '/" nat. Gr. einstellung dazu angibt. 

Man kann auch den Schritt gleich 
weitergehen und fUr jeden Werkplatz eine Tafel aufstellen, auswelcher 
bei dort gebrauchlichen Schnittgeschwindigkeiten zu dort gebrauch­
lichen Durchmessern die Maschineneinstellung abzulesen ist, Abb. 19. 

Del' Drehermeister bekommt eine in del' Tasche zu tragende Tafel, 
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aus welcher zu ersehen ist, welche Werkzeug­
maschine bei gegebenem Durchmesser der 
gewollten Schnittgeschwindigkeit am niich­
sten kommt, Abb. 20. 

Die Akkordleistung hangt natiirlich ebenso 
sehr odeI' mehr noch von den moglichen Vor­
schubgroBen ab, so daB auch diesbezliglich 
Klarheit und Hilfsmittel geschaffen werden 
mochten. Vorab gehort an jede Maschine 
eine Tafel mit den moglichen Vorschliben, 

Abb.20. Tafel der bestgeeigneten Z. B. an die Hobelmaschine die Angabe libel' 
Maschinen. 

die VorschubgroBen bei den verschiedenen 
Schaltzahnen usw., dam it man beim Gang durch die Werkstatt sich sofort 
einen Uberblick verschaffen kann, ob die Arbeitsausflihrung sich weit­
gehendst mit del' Planung deckt, und wie weit Abweichungen auf Grund 
del' Werkstatterfahrung zulassig, berechtigt odeI' notig sind, um davon 
ausgehend die Kalkulationsunterlagen wieder entsprechend zu beein· 
£lussen. 

In del' modernen Fraserei sind Zahnform und Zahnstellung dem Werk­
stoff anzupassen. Wenn man nun auch in Abhangigkeit von Form, 
Spannmoglichkeit, verlangter Oberflache uncI Genauigkeit des Arbeits-
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stuckes und dergleichen mehr sowohl Vorschub als Schnittgeschwindig­
keit in gewissen Grenzen verschieden wahlen muB, so kann man doch 
fUr die normale Benutzung des Friisers auf jeden Fraser gleich bei dessen 
Herstellung einschlagen: Fi.ir \Verkstoff, Umdrehungen und minut­
lichen Vorschub. 

Selbstverstandlich gibt es fur jede Arbeit eine gunstigste Schnitt­
geschwindigkeit und einen gunstigsten Vorschub. Aber abgesehen davon, 
daB es sich im allgemeinen Maschinenbau nicht lohnen wurde, diese Best­
\verte durch umfangreiche und kostspielige Versuche zu ermitteln, 
geben die meisten Maschinen der heutigen Werkstatt gar nicht die Mog­
lichkeit, solche Bestwerte in allen Fallen einzustelJen. Defthalb bedeuten 
dieMaschinen mit stufenlosen Getrieben 
fUr Geschwindigkeit und Vorschub im 
8inne unserer vorliegenden Akkord u ber­
legung einen wichtigen Fortschritt. Es 
kommt aber erfahrungsgemaB fUr die 
Gute der erzeugten Arbeitsflache be­
ziiglich der Schnittgeschwindigkeit und 
des Vorschubes auf einige vH nicht an. 
Aber diese wenigen vH wirken sich in 
vollem Umfange bei der Laufzeit und 
damit bei der Richtigkeit unserer Ak­
korde aus. Je weniger Wert auf die 
Vereinheitlichung der Maschinen und 
die Ubereinstimmung der Kalkulations­
werte mit den moglichen Werkstatt­
werten gelegt ist, um so groBerer Wert 
muB darauf gelegt werden, jedes Werk­
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stuck dem giinstigsten Werkplatz zu- Abb.21. Tafel mit den Arbeitsdaten <ler 
zufuhren, indem man entweder mog- yorhun<lenen .\Iaschinen. 

lichst fUr den bestimmten Werkplatz 
kalkuliert, oder im oben angedeuteten Sinne dem Meister durch Ge­
brauchstafeln die Werkplatzauswahl erleichtert. Anderenfalls werden 
wir mit dem Genauigkeitsgrad der Akkordausfiihrung nicht an den 
moglichen Gemiuigkeitsgrad der Ermittlung herankommen. 

In diesem Sinne kann man fUr die Dreherei z. B. die Tafel gemaB 
Abb. 20 fur bestimmte Arbeiten noch dadurch ausbauen, daB man zu 
bestimmten Durchmessern die bestmogliche Umdrehungszahl und den 
bestmoglichen Vorschub, das sind zusammengenommen die unsere Lauf­
zeit und Akkordzeit beeinflussenden Werte, zusammenfaBt und fUr 
Werkplatze mit den gunstigsten Zeit en die Tafel aufstellt (Abb. 21). In 
einer zusatzlichen Spalte sind die Abweichungen gegenuber der an­
gestrebten Xormalleistung = 100 eingetragen, so claB cler Betrieb die 
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giinstigste Maschine heraussuchen kann oder, wenn diese besetzt ist, 
einigen Anhalt iiber die zu erwartende Mehr- oder Minderleistung hat. 

Wenn in der angedeuteten Richtung Meister und Arbeiter die er­
wiinschten Unterlagen bekommen haben, ist auch die notwendige Uber­
priifung der Akkordarbeiten durch Betriebsingenieure und Zeitauf­
nehmer leicht durchfiihrbar. Man kann sich auch dazu noch mechani­
scher Hilfsmittel bedienen, so z. B. der bekannten Schnittgeschwindig­
keitsmesser und des sogenannten Fadenzahlers, einer Lupe mit einer 
Auflageoffnung von 10· 10 mm. Mit letzterem kann man den Vorschub 
pro Umdrehung nachpriifen, wenn z. B. bei einer fiir Schleifen gedrehten 
Welle die Drehrisse zu sehen sind. Und so gibt es der kleinen Hilfsmittel 
noch mehr, um immer und iiberall zu helfen und zu sichern, daB unsere 
Akkorde in der gewollten Weise ablaufen. 

So vorbereitet, konnen wir getrost an die Zeitermittlung herangehen. 
Die Werte, die wir jetzt in unserer Werkstatt finden werden, entstehen 
in einer Werkstatt, die so ist wie sie sein solI, auch in ihrem Zusammen­
hang mit dem technischen Bureau und der ZeitensteIle fiir' die bureau­
maBige Bearbeitung der Akkorde. 

Wenn die in den bisherigen Abschnitten des II. Teiles behandelten 
Vorbereitungen liickenlos durchgefiihrt sind, wenn nur akkordreife 
Konstruktionen herauskommen, wenn Arbeitsgange und Arbeits­
stufen aufs beste in enger Fiihlung mit der Werkstatt herausgearbeitet 
wurden, wenn aIle Annahmen dem heutigen Stand der Betriebswissen­
schaft einerseits und dem der guten Werkstatt andererseits entsprechen, 
und wenn aIle Beteiligten von dem Geplanten gleich gut unterrichtet 
sind und sich willig auf eine verlust- und storungsfreie Durchfiihrung der 
Arbeiten einsteIlen, dam} ist schon eine sehr wertvoIle Arbeit zur Akkord­
ermittlung und zur Akkorddurchfiihrung erledigt. Wir fiihren dies hier 
nochmals an, urn auf die entscheidende Bedeutung dieser erzieherischen 
und vorbereitenden Arbeiten nachdriicklich hinzuweisen, die leider viel­
fach unterschiitzt wird. 

18. Die Zeitermittlullg. 
Die Frage del' Stiiekzeitvorausbestimmung. Wenn man von del' Er­

mittlung del' Stiickzeiten spricht, so meint man damit im aIlgemeinen 
die bureaumaBige Vorausbestimmung del' Stiickzeiten. Es ist wichtig, 
daB wir diese sonst stillschweigende Voraussetzung zu Beginn dieses 
Abschnittes ganz klar aussprechen. Es wird sich heraussteIlen, daB dieses 
Vorausbestimmen keine Schwierigkeiten macht, wenn erst die zur Vor­
ausbestimmung notwendigen Unterlagen eindeutig und brauchbar vor­
liegen, daB das genauere Ergebnis abel' bei der Aufnahme der Arbeiten 
selbst zu erzielen ist. 
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Diese Unterlagen konnen nur durch das Verarbeiten von Zeitwerten 
abgeleitet werden, die aus zuverlassigen Zeitaufnahmen bei ausgefiihrten 
Arbeiten gewonnen wurden. 

Wir wollen die vorliegende Aufgabe vorab ganz allgemein durch­
gehen. Man mochte dabei fast zu der Auffassung gelangen, als ware die 
richtige Losung gefunden, wenn man in jedem Einzelfalle oder sagen 
wir in allen typischen Einzelfallen in einer Versuchswerkstatt durch eine 
Probeausfuhrung die Zeit en fiir die folgende WerkstattausfUhrung er­
mittelt. Das ware zwar auch eine Stuckzeitvorausbestimmung, aber 
nicht die bureaumaBige. Diese praktische Vorausbestimmung hat sicher 
viel fUr sich und ist auch tatsachlich in verschiedenen Industrien durch­
gefUhrt worden. Es ist aber einleuchtend, daB dieser Weg nur in wenigen 
Ausnahmen wirtschaftlich gangbar ist und zwar nur in der groBen 
Massenfertigung. Fur kleinere Herstellungsmengen lohnt sich nicht 
die Aufstellung der notwendigen Maschinen in der Versuchswerkstatt, 
vielleicht nicht einmal das Einrichten derselben. Es spree hen aber nicht 
nur diese wirtschaftlichen Bedenken dagegen. Das Arbeiten in einer 
solchen Versuchswerkstatt deckt sich nicht mit der Werkstattarbeit, 
mag es nach der einen oder anderen Seite vor- oder nacheilen, es ist 
und bleibt werkstattfremd. Deshalb ist es fur die Akkordbestimmung 
auszuschalten. Solche Versuchswerkstatten sind und bleiben wert­
voll fiir die Beantwortung der Frage, wie gearbeitet werden solI, nicht 
aber fiir eine Beantwortung der Frage, wie lange an einem Stuck 
gearbeitet werden solI, da es praktisch zwar leicht moglich ist, die 
gleiche Arbeit mit den gleichen Mitteln in der gleichen Weise zu wieder­
holen, aber eine gleiche Folge von Storungen zu sichern kaum durch­
fuhrbar ist. 

Wir kommen damit zu einer interessanten Feststellung, wenn wir 
uns sagen, daB die Stuckzeitermittlung ohne Rucksicht auf Art und Um­
fang der Fertigkeit in der Aufmachung und im Ergebnis mehr oder 
weniger gleich sein wurde, wenn die Storungen bei der Werkstattarbeit 
die gleichen sein wiirden. 

Eine der bedauerlichen aber stets wieder bestatigten Erfahrungen 
der Werkstatt lautet, daB bei einer ersten Ausfuhrung sich regelmaBig 
irgendwelche Storungen ergeben, die bei einer Wiederholung der Arbeit 
je haufiger umso gruncllicher zu vermeiden sind. Das Wesen der Einzel­
fertigung ist aber die nur einmalige Ausfuhrung, und so sind die Storun­
gen von heute meist ganz andere als die von morgen. 1m Gegensatz 
dazu wird in der Massenfertigung nicht selten das gleiche Werkstuck 
tagaus tagein am gleichen Werkplatz bearbeitet, so daB aIle erkannten 
Storungen schrittweise ausgeschaltet werden konnen. Infolge der durch 
die verschiedenen Storungen verursa{?hten verschiedenen Verluste wird 
der Wirkungsgrad bei Einzel-, Reihen- und Massenfertigung also Yer-
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schieden sein, trotzdem der Ablauf der eigentlichen Bearbeitung ganz 
gleich erfolgen kann. 

Wir konnen also auch hier wieder feststellen, daB ein Weg zur 
wirtschaftlichen Fertigung mit dem Weg zur Stiickzeit­
ermittlung weite Strecken zusammengeht, wenn wir darauf 
ausgehen, all diese StCirungen zu erkennen und zu beseitigen. Da sich 
die Einrichtezeiten bei der Massenfertigung auf viele Arbeitsstiicke ver­
teilen, so fallen sie auf das einzelne Stiick gerechnet gar nicht ins Gewicht. 
Ganz anders dagegen bei der Einzel£ertigung, wo fUr jedes Arbeitsstiick 
aufs neue eingerichtet werden muB. Die Reihenfertigung steht sinn­
gemaB dazwischen. Bei der Einzel£ertigung ware also eine griindliche 
Bearbeitung dieser Fragen am wichtigsten, aber mit den heute iiblichen 
Mitteln ist sie selten lohnend. Das reizt zum Aufsuchen eines 
wirtschaftlichen Weges, der uns immer wieder in die Werk­
statt zu der einzigen Wirklichkeitsquelle fur richtige 
Stuckzeitdaten fuhrt. 

Wenn man in den groBen Werkstatten der Einzel£ertigung sagt: 
"Wir haben an einer richtigen Stuckzeitermittlung kein groBes Inter­
esse, uns kommt es auf ein paar Akkordminuten gar nicht an, uns geht 
es urn die Einhaltung der gestellten Lieferzeiten", so verkennt man, daB 
die Stuckzeitermittlung zugleich den ganzen Arbeitsablauf klaren soll. 
Wenn das geschieht, wenn alle StCirungen im Laufe der Zeit auch im 
Einzelbau ebenso klar erkannt werden, wie in der Massenfertigung, und 
dann sicherlich besser vermieden werden als das heute ublich und moglich 
ist, so sind wir ja einer Losung der groBen Aufgabe der Lieferzeiteinhal­
tung so nahe als moglich gekommen. Denn das Uberschreiten der Liefer­
zeiten wird ja weniger durch ein falsches Einschatzen der normalen 
Fertigungszeit bedingt als vielmehr durch das Eintreten von "unvorher­
gesehenen" Storungen, die wir deshalb zu sehr als selbstverstandlich 
und als unvermeidlich ansehen, weil wir ihre Haufigkeit und Gesetz­
maBigkeit nicht erkennen und deshalb den Angriffspunkt zur Abhilfe 
nicht finden konnen. 

Wenn ",ir uns aber ein klares Bild des tatsachlichen Arbeitsablaufes 
verschaffen konnen, wenn jeder im Betriebe weiB, daB jede Beeinflussung 
des Arbeitsablaufes sowohl nach der Beschleunigungs- als auch nach 
der Verzogerungsseite klar gebucht wird, wenn wir alle an Hand solcher 
Bilder uns zu einem wirtschaftlichen Arbeitsablauf heranarbeiten, dann 
sind die Lieferzeiten nicht nur einzuhalten, sondern gegenuber den heute 
ublichen abzukiirzen, und zugleich gelangen wir bei niedrigen Stuck­
zeiten zu guten Akkordverdiensten und zu einer mustergiiltigen Aus­
nutzung der Betriebsanlagen. 

Die Schwierigkeiten einer Stuckzeitvorausbestimmung in der Einzel­
fertigung gelten als groB, und wir wollen sie nicht verkennen. Da wir 
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aber sehen werden, daB die ganze Zeitermittlung mit einer wirtschaft­
lichen Zeitaufnahme steht und falIt, so konnen wir nach den Erfahrungen 
mit der Mechanisierung der Zeitaufnahmen schon als Ergebnis vorweg­
nehmen, daB sich die Aufgabe einfach und sicher lOsen laBt. 

Die richtige Arbeitsaufteilung. Wenn man Stiickzeiten im voraus 
festlegen will, so heiBt das, fiir die genau festgelegten Arbeitsstufen, 
Griffe und Griffelemente bekannte Zeitwerte einsetzen und diese zu 
einer Gesamtzeit vereinigen. Je verschiedenartiger die Arbeiten sind, 
umso verschiedener werden die zugehorigen Griffe sein, und wenn man 
einen mathematisch richtigen Aufbau der Zeitgleichungen haben will, 
kommt man leicht dazu, die Arbeitsgange bis in die Griffelemente auf­
zuteilen, urn zu den sich genau wiederholenden Einheiten zu gelangen. 
Es gibt dann schlie13lich bei geniigend weit gefiihrter UnterteiIung Griff­
elemente, die sich tatsachlich in allen Betrieben in der gleichen Zeit aus­
fUhren lassen miissen. Wie weit man dabei gehen miiBte, erkennt man 
am besten aus Beispielen der eigenen Werkstatt. Es sei z. B. das Messen 
von Wellendurchmessern; genannt. Man sollte meinen, dieses Messen 
von Wellendurchmessern miiBte iiberall in der gleichen Zeit moglich 
sein. Wir finden aber, daB wir zu dem Zweck noch we iter unterteilen 
miissen, indem wir sagen: 

Messen mit Passameter, 
Grenzlehre, 
Vergleichslehre, 
Mikrometer, 
Schublehre, 
Taster. 

So haben wir schon 6 Zeitgruppen fiir das Messen von Wellendurchmes­
sern, denn je nach dem Durchmesser und der Moglichkeit, an die MeB­
stelle heranzukommen, werden die Werte in jeder Gruppe noch in 
groBerer Anzahl erscheinen. Das Messen soil meistens bei stillgesetztem 
Werkstiick erfolgen. Die Zeit zum Stillsetzen des Werkstiicks hangt 
nun wieder weitgehend von del' Maschine ab, tmd zwar von dem jewei­
ligen Zustand des Antriebes und dem Getriebeverlust, von der Umlauf­
zahl und der umlaufenden Masse und dergleichen mehr. W ollte man 
Griffelemente festlegen, die all diesen Einfliissen Rechnung tragen, so 
kame man zu einer Unzahl von Werten fUr jede einzelne Griffelementen­
gruppe und fiir die Gesamtheit der haufigen Griffelemente zu vielen 
Tausenden von Werten. Das ware schlie13lich noch nicht gar zu schlimm, 
denn bei einer planmaBigen, guten Ordnung der Werte wiirde man die 
gesuchten leicht finden und die oft gebrauchten wiirde der Zeitermittler 
im Laufe der Zeit auswendig wissen. 

Aber was helfen uns all die genauen Zeitwerte, wenn 
die so schon aufgebaute Genauigkeit zusammenstiirzt, 
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sobald WIr mit ihr in un sere Werkstatt gehen. Wir wissen, 
daB es nicht immer moglich ist, die Arbeit fUr eine ganz bestimmte 
Maschine im voraus zu bestimmen, da aus allerhand bekannten Grunden 
die Arbeiten sich bald in dieser, bald in jener Werkstatt haufen, so daB 
Arbeitsumstellungen innerhalb einer Fertigungsgruppe nicht zu ver­
meiden sind. Wir haben zwar im Sinne des vorigen Abschnittes aIle 
Maschinen einer Gruppe einer guten Normalleistung weitgehendst an­
gepaBt, aber dieses Anpassen ist kein Gleichmachen geworden. Die 
Stufen fur Umdrehungszahlen und Vorschiibe werden in den meisten 
Fallen voneinander abweichen und die Uberprufung in jeder Werkstatt, 
die nicht entgegen der heutigen Regel aus nur gleichen Werkzeugma­
schinen besteht, wird bestatigen, daB die Abweichungen der durchfuhr­
baren Werte gegenuber den fur eine ganze Gruppe im voraus bestimmten 
Zeiten urn 5-10 vR, gelegentlich auch noch mehr, voneinander ab­
weichen. Solche ZahlengroBen sind natlirlich gegeniiber den Sekunden­
werten der Griffelemente erdruckend, und es ist als zweiter Kernpunkt 
unserer Uberlegungen festzulegen, daB wir nicht fiir eine Kartei, sondern 
fur die Werkstatt unsere Werte bestimmen und die Genauigkeit unserer 
Stuckzeitermittlung folglich der Werkstattgenauigkeit anzupassen 
haben. Alles Zuviel an Genauigkeit ist bei voller Klarheit der Arbeit 
eine Zeit- und Geldverschwendung, und jeder Mangel an Klarheit uber 
die Arbeit ist bei groBter Genauigkeit der Zeitwerte fur aIle Griffelemente 
Mangel an wirtschaftsreifer Fuhrung. 

Nun ist es iiblich zu sagen, die Zeitwerte fur Griffelemente gebrauchen 
wir nicht bei der Einzelfertigung, im allgemeinen auch nicht bei del' 
Reihenfertigung, aber bei del' Massenfertigung mussen wir sie haben. 

Wir stellen dem gegeniiber den Satz auf, daB fur die Massenfertigung 
eine bureaumaBige Stiickzeitvoraus bestimm ung wie bei del' Einzelfertigung 
oder der kleinen Reihenfertigung unpraktisch ist oder bestimmter gesagt, 
nicht in Frage kommen sollte. Die Rerstellungskosten bei der Massen­
fertigung hangen zu sehr von vielerlei Kleinigkeiten ab, die erst im Laufe 
der Fertigung aufs bcste abgestellt werden. Durch Bewegungs- und 
Zeitstudien werde deshalb del' gunstige Arbeitsgang in allen Einzelheiten 
herausgearbeitet, der sich dann in einer gewissen Dauerarbeit unter Kon­
trolle des mechanischen Zeitaufnahmegerates bewiihren solI. Wenn so aIle 
eigentlichen Arbeiten und Griffe sich als wirtschaftlich erwiesen haben 
und aIle vermeidbaren Verlustzeiten ausgeschaltet sind, dann ist auf 
diese Weise fur die Massenfertigung die Stuckzeit aufs beste zugleich 
mit ermittelt, zwar nicht im voraus aus Zeiten fur Griffelemente, sondern 
in der Werkstatt bei der praktischen Ausfuhrung aus einer zugleich auf­
gezeichneten mechanischen Zeitaufnahme. 

Das Aufteilen in Griffelemente gebrauchen wir also auch bei der 
groBen Massenfertigung nicht flir die Vorausbestimmung der Stuckzeiten, 
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wohl aber fUr eine Kliirung des Arbeitsgangesselbst, gegebenenfalls auch 
zur Vorkalkulation fUr Preisangebote. Aber fiir letztere kommen wir 
im allgemeinen mit Gebrauchstabellen aus, die sich auf Arbeitselemente 
oder €}riffkomplexe aufbauen. 

Bei Vorbereitungsarbeiten in der groBen Massenfertigung, besonders 
beim Herausfinden der vorteilhaftesten Geriite, des praktischsten Hand­
werkzeuges und der Anordnung aller gebrauchten Mittel zueinander 
machen wir Bewegungsstudien, bei denen wir schlieBlich auch die Zeiten 
von Griffelementen zu ermitteln habell. Diese Arbeiten dienen also nicht 
der Vorausbestimmung der Stiickzeiten, wir werden uns also erst weiter 
unten bei der Besprechung der Zeitaufnahmen wieder dam it zu befassen 
haben. 

Je hiiufiger sich eine Arbeit wiederholt, umso besser kann man 
kleineren Zeiten beikommen, umso feiner kann also auch die Arbeits­
aufteilung sein, ohne bei der Zeitfestlegung auf zu groBe Schwierigkeiten 
zu stoBen. Daraus ergibt sich, daB wir die gleichen Arbeitsgange 
verschieden unterteilen werden, je nachdem es sich urn 
Einzel- oder Reihenfertigung handelt. Und zwar werden wir 
aus obigen Griinden die Unterteilung vornehmlich mit Riicksicht auf 
die Moglichkeit der Zeiterfassung machen. Denn daB wir uns die Zeit­
werte erst beschaffen miissen, wird wohl fiir die meisten Betriebe zu­
treffen, da Normzahlen bei Zeitwerten fiir Arbeitselemente und Griff­
komplexe nicht gut denkbar sind. Wo solche Zahlen in der Literatur 
genannt werden, mogen sie als anspornende Vergleichszahlen angesehen 
und verwertet werden. Zur Stiickzeitvorausermittlung fiir die eigene 
Werkstatt konnen aber nur die in del' eigenen Werkstatt gewonnenen 
Zahlen Bedeutung und Daseinsberechtigung haben. 

Wil' wollen uns die vel'schiedene Aufteilung an einem Beispiel klal' 
machen. Es solI ein mittleres GuBstiick auf del' Hobelmaschine plan­
gehobelt werden. 

Einzelfertigung. 

Einmal: 
1. Einriehten und Abriisten. 

Wiederholt: 
1. Aufspannen. 
2. Schruppen u. Schlichten. 

3. N"ebenarbeiten. 
4. Abspannen. 

ReiHenfertigung. 

Einmal: 
1. Einrichten. 
2. Abriisten. 

Wiederholt: 
1. Aufspannen. 
2. Werkzeug einspannen. l\'Iaschine 

einstellen und einriicken. 
3. Schruppen. 
4. Werkstiick losen. 
5. Werkzeug u. Vorschubwechsel. 
6. Messen u. 'Viederfestspannen. 
7. Schlichten. 
8. Losen u. l\'Iessen. 
~I. Abspannen und lVIaschine siiu­

bern. 
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Mit einem solchen Beispiel solI nun nicht fiir aIle FaIle die gegen­
seitige Abstufung festgelegt sein, denn es wird sich ganz nach Art und 
Umfang der Arbeit und auch nach dem Stande des Betriebes selbst 
richten, wie weit man bei den verschiedenen Fertigungsarten mit der 
Aufteilung geht. Und da die Aufteilung mit Rucksicht auf die Zeiter­
fassung geschehen solI, so wird sich die Aufteilung auch danach richten 
miissen, auf welcher Rohe die Zeitaufnahmen in dem Unternehmen 
stehen. 

Nach diesen grundsatzlichen Betrachtungen liegt die Aufgabe und 
damit auch die Losung der Zeitermittlung wesentlich einfacher vor uns, 
die wir etwa wie folgt zusammenfassen konnen: 

Ermittlungsart. 

A. Einzelfertigung. 
Reine Vorausbestimmung. 

13. Kleine Reihenfertigung. 
Reine Vorausbestimmung. 

C. Selten oder nicht wiederholte 
Gro B r eih enf ertig u ng. .. 
Vorausbestimmung und Uberprii­
fung beim Ablauf der Arbeit, daraus 
endgiiItige Stiickzeiten fiir den Rest 
des laufenden groBen Auftrages. 

D. Reihenfertigung mit haufiger 
Wiederholung. 
Keine Vorausbestimmung, sondern 
vorab Bearbeitung einer moglichst 
kleinen Reihe, aber ausreichend groB, 
um bei ihrem Ablauf die Arbeit 
selbst nach jeder Richtung wirt­
schaftlich einstellen zu k6nnen bei 
gleichzeitiger Aufnahme mit dem 
mechanischen Zeitaufnahmegerat. 

Beschaffung der Un terlagen. 

Aus Zeitaufnahmen typischer Werk­
stiicke mit dem mechanischen Aufnah­
megerat. Priifung der Vorausbestim­
mung durch mechanischeZeitaufnahme, 
daraus Richtigstellung und Erganzung 
der vorhandenen l'nterlagen. 

YVie bei Einzel£ertigung. 

Wie bei Einzelfertigung, jedoch mit 
Nachpriifung und Richtigstellung schon 
bei dem Auf trag selbst. 

Aus den mechanischen Zeitaufnahmen 
der endgiiltigen Arbeit Festlegung der 
Stiickzeiten fiir die Wiederholungen der 
Arbeit. 

Die Durchfuhrung unter C und D bedarf gegebenenfalls einer be­
sonderen Akkordregelung im Betrieb. Man wird die Verstandigung 
dadurch erleichtern, daB man im FaIle C nur eine begrenzte Stuck­
zahl zu dem vorausbestimmten Akkord in Arbeit gibt und vor Ablauf 
dieses ersten Akkordauftrages die Uberprufung soweit abschlieBt, daB 
ohne Arbeitsunterbrechung der zweite Teilauftrag zu dem richtiggestell­
ten Akkord' ausgegeben werden kallll. 1m FaIle D wird man die erste 
Reihe von einem tuchtigen Akkordarbeiter im Lohn ausfuhren lassen, 
der helfen kann, den wirtschaftlichsten Arbeitsgang herauszuarbeiten, 
wobei man dem Arbeiter fur die Zeit dieser Probeausfuhrung einen 
durchschnittlichen Akkordverdienst als Lohn zahlt. 

So bringt man auch die Reihenfertigung moglichst an die Massen-
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fertigung heran und Arbeitgeber und Arbeitnehmer laufen nicht Gefahr. 
fUr groBere Auftrage an vorausbestimmte und deshalb in gewissen 
Grenzen stets unsichere Akkordzeiten gebunden zu sein. 

Nach dieser grundsatzlichen Losung stehen wir vor der Aufgabe, die 
Unterlagen fUr die Vorausbestimmung zu beschaffen. Wir halten daran 
fest, daB aIle Vorbereitungen, die wir im vorigen Abschnitt behandelt 
haben, auch tatsiichlich durchgefiimt sind, sonst konnen wir nicht zu 
brauchbaren Werten gelangen, weil ein bestiindig notwendig werdendes 
Andern der ersten Grundlagen ein ebensolches Schwanken unseres Auf­
baues bedeuten wiirde, wobei ein Vertrauen zu unseren Arbeiten nicht, 
aufkommen kann. 

Wir haben bei dieser Festlegung der Werte fUr die Zeitvoraus­
bestimmung ~wieder auf die wertvollen Arbeiten des Refa hinztHVeisen. 
Ein griindliches Durcharbeiten seiner Veroffentlichungen wird manchem 
Doppelarbeiten ersparen. 

Einzclfcrtigung. Die uns gestellte Aufgabe wollen wir vorab fiir die 
Einzelfertigung weiter verfolgen. Auch bei der Einzelfertigung wieder· 
holen sich haufig gleiche oder doch ahnlicheTeile. So werden z. B. Papier­
maschinen wohl stets in Einzelfertigung gebaut, weil kaum eine Maschine 
in ihrer Gesamtheit der zweiten gleich ist. Aber Teile der Maschinen, 
ja ganze Gruppen derselben sind vielfach als Werknormen gleich, 
wenigstens im Sinne unserer Uberlegungen, so bei dem genannten Bei­
spiel die Siebpartie, die Trockenzylinder, die Feuchtung und Aufwick­
lung und dergleichen memo Das gilt sinngemaB auch bei anderen in 
Einzelfertigung hergestellten Maschinen. Es ist also eine erste Teilauf­
gabe, solche gleichen oder typischen Teile als Werknormen herauszu­
suchen. Diese Teile werden im Sinne der vorigen Abschnitte durch­
gearbeitet, so daB die richtigen Arbeitsgiinge in der giinstigen Unter­
teilung vorliegen. Man kann nun den sicheren Weg gehen und durch 
Zeitaufnahmen mit dem mechanischen Aufnahmegerat sich Einzelwerte 
fUr aIle Arbeitselemente bei typischen Werkstiicken sammeln. Das 
dauert aber etwas lange, und so empfiehlt es sich, bei der Einzel£ertigung 
mit einem Annaherungsverfahren zu beginnen. Man nimmt sich die 
entsprechenden 'Verkstattfachleute zusammen und stellt mit diesenin 
verhiiJtnismaBig kurzer Zeit je ein Vergleichsbild auf fUr das Einrichten 
und Abriisten und fUr das Auf- und Abspannen typischer Teile. Man geht 
dabei zweckmaBig so vor, daB man den Betriebsbeamten ein allgemein 
bekanntes, typisches Teil nennt, z. B. einen bestimmten Trockenzylinder, 
und sich anschlieBend andere Teile nennen laBt, die mehr und auch 
solche die weniger Einrichtezeit fUr die einzelnen Arbeitsgange verlangell. 
So erhalt man vorab eine ganz rohe Reihenfolge. Dann laBt man die 
Einrichtezeit fUr das zuerst genannte Teil schatzen, und anschlieBend die 
Mem- odeI' Minderzeiten fUr die iibrigen Teile del' Liste. Die so geschatz-
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ten Werte stellt man zu einem Bild zusammen (Abb. 22), das man den 
Betriebsbeamten zur Nachprufung und zur Erganzung aushandigt. So­
bald solche typische Teile in Bearbeitung kommen, werden die Zeiten 
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A1>1>.22. VergleichsiJild fiir geschiitzte 
Eimichtezeiten. 

mechanisch aufgenommen und das 
Ergebnis wird in das erste Bild nach­
getragen, so daB ein Bild gemaB 
Abb. 23 entsteht. Man wird dabei 
haufig feststellen, daB die geschatz­
ten Einrichtezeiten niedriger sind, 
als die aufgenommenen Zeiten. Diese 
Unterschatzung der einmaligen Zei­
ten ist in der Einzelfertigung und 
auch in der Reihenfertigung fast 
immer zu beobachten. Man wird 
auch offensichtlich falsche Abstu-
fungen feststellen, ohne daB die 
Auswertung der Aufnahme falsch zu 

sein braucht, denn einmal geht solche Einrichtearbeit wesentlich gun­
stiger voran als ein andermal. Verschiedene A ufnahmewerte beim gleichen 
Stuck wird man aIle eintragen, urn bei der Auswahl durch Vergleich 
mit anderen Teilen nicht auf das arithmetische Mittel angewiesen zu 
sein. Die Zusammenstellung in solchen Bildern gemaB Abb.22 und 

o geschdlzle EiIJrlchlezeil 
x ollf!Jen. "" 

Abb. 23 ist deshalb so wichtig, weil 
man dazu gezwungen wird, Abwei­
chungen in den Aufnahmen auszuglei­
chen, und dieses Ausgleichen wiederum 
ist Grundbedingung fur das Erzielen 
und Erhalten des Vertrauens. Denn 
wenn man bei Arbeitern auch weniger 
ein richtiges Gefuhl fur die absoluten 
Zeitwerte findet, so ist die Einstellung 

Ahb.23. Vergleichsbild mit geschiitzten lind 
allfgenommenen Einrichtezeiten. auf ein Vergleichen mit bekannten 

Werten tiberall umso starker ausge­
pragt. Da das Abrusten in den meisten Fallen in diesem Zusammen­
hang genau genug in einem bestimmten flir ganze Gruppen gleichen 
Vom-Hundert-Satz des Einrichtens angenommen werden kann, so wird 
man der Einfachheit halber Einrichtcn und Abriisten, also die ein­
malige Zeit, gleich zusammenfassen. 

Nachdem man so begonnen hat, verschiedenartige Teile im Ver­
gleichsbild zusammenzustellen, wirel man sich bald solche Vergleichs­
bilder getrennt flir ahnliche Teile des gleichen Typs aufstellen und so 
die Unterlagen immer verfeinern. Kommen dann neue Teile des gleichen 
Typs zur Bearbeitung, so kann man durch Einfiigen des neuen Teiles 
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zwischen bekannte eine brauchbare Einrichtezeit leicht ablesen. Sinn­
gemaB baut man sich die Unterlagen auf fur das Auf- und Abspannen 
und schlieBlich auch fiir die Nebenarbeiten. 

Fiir jedes Teil wird man sich eine Stuckzeitkarte anlegen, die auBer 
dem an sich ublichen Kopf aIle Arbeitsgange enthalt und dahinter in 
getrennten Spalten die vorausbestimmten und die spater aufgenommenen 
Zeitwerte sowie die Nummern del' Zeitaufnahmen, dam it man stets die 
Aufnahmen fur Nachpriifungen ohne langes Suchen zur Hand hat. 

Die Vergleichsbilder baut man soweit aus, daB man sich fur aIle 
typischen Teile ein Vergleichsbild aufstellt, in welches man nur besonders 
charakteristische Teile mit del' Teilbezeichnung eintragt, weil sonst das 
Bild unubersichtlich wird. Die Stellen eingereihter Teile markiert man 
auf del' Zeitlinie durch Zahlen, zu 
denen man unter dem Bild die Teil­
bezeichnung hinzufugt. Ein solches 
Vergleichsbild zeigt Abb. 24. Diese "-

~ Vergleichsbilder sind als Kartei- t 
karten nach dem Gegenstand alpha- I 
be tisch geordnet gesammelt. So ist 
es moglich, mit Hilfe mechanischer 
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t tt hI I V I · h hI Abb. 24. Yergleichsbild liir gieichartige Teile. 
S a za en a s erg elC sza en zu 
haben. Und wahrend fruher zur Anlehnung an geschatzte Werte eine 
Zahl mit del' anderen immer falscher wurde, wird jetzt auch in del' 
Einzelfertigung Ruhe und Sicherheit in die Akkorde kommen, die nicht 
nul' del' Ruhe und Arbeitsfreudigkeit im Betrieb, sondern VOl' allem auch 
del' Einhaltung del' Lieferzeiten zugute kommen. 

Fur die Vorausbestimmung del' Maschinenzeiten sind vielerlei inter­
essante und an sich wertvolle Zahlen und zeichnerische Tafeln auf­
gestellt worden. Auch hieriiber findet man in den Refablattern gute 
Beispiele und Anregungen. 

Wenn es notig ist, aus den Tafelwerten erst durch eine Multiplikation 
zum gewollten Gesamtwert zu kommen, so wird del' Rechenschieber­
rechner es vorziehen, eine Multiplikations- odeI' Divisionsrechnung mehr 
auszufuhren, statt erst in Tafeln bestimmte Werte aufzusuchen. Fur 
die Einzelfertigung kommt man jedenfalls mit einfachen Faustregeln 
aus und bestimmt nach dies en auf Grund der mit dem Betrieb verein­
barten Werte fur Schnittgeschwindigkeit und Vorschub mit Hilfe des 
Rechenschiebers schnell die Laufzeiten. Es sei dies an Hand einiger 
Beispiele gezeigt. 

Ho beln: An einem Werkstuck 1600 mm lang sollen zwei Leisten je 
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150 mm breit gehobelt werden. Je ein Schrupp- und Schlichtspan sollen 
geniigen. 

Vorschub beim Schruppen = 1 mm 
Vorschub beim Schlichten = 3 mm 

Beide Werte sind auf den Arbeitsschein dem Betrieb bekannt zu geben. 
H b I' Z' I' h f . H b Hobelbreite o e Zeit = eIt g elC iir emen u . -Vorschub . 

Die Zeit fUr einen Hub (Vorwarts- und Riickwiirtsgang) entnehmen 
wir del' Zeittabelle, die wir gemaB vorigem Abschnitt in Abhangigkeit 
von del' Werkstiicklange fUr die verschiedenen Hobelmaschinengruppen 
aufgestellt haben. Ein Ausschnitt einer solchen Tabelle sei in Abb. 25 
wiedergegeben. 

Um nicht zwei Rechnungen fUr Schruppen und Schlichten getrennt 
durchfiihren zu mussen, fassen wir beide Aufgaben zusammen. 

Werkstiick- ! Zeit fiir 
Hinge 1 Hub 
mm Minuten 

- ! -
._- -- --

i --=--!---=--
-----:----1 -

1200 0.14 
-------- -

1300 0.15 
------

1400 0.16 
-------

1500 0.17 

1600 0.18 
~-'" --

_.J:'10Q_i. 0.19 

1800 I 0.20 
- ---1- --- ----

1- 1-
Abb. 25. Hubzeittabelle. 

Die Hobelzeit beim Schlichten ist im Verhaltnis 
der Vorschubwerte kleiner odeI' auch groBer als die 
Schruppzeit. Fur das Zusammenfassen del' beiden 
Hobelzeiten erhalt man als 

Faktor - 1 Schruppvorschub - + Schlichtvorschub' 

wenn in die Rechnung del' Schruppvorschub ein­
gesetzt wird. Diesel' Faktor ist meistens im 
Kopf zu ermitteln. In unserem Beispiel ist er 

1 
= 1 + 3 = 1,33. 

Fur An- und Uberlauf geben wir mit Rucksicht 
auf die Lange des Stucks fUr jede Leiste15 mm zu. 

Aus diesen Zahlen el'gibt sich die eigentliche 
').165 

Hobelzeit = 0,18'""--r- 1,33 = 79 Minuten. 

Drehen: Fur bestimmte Arbeiten sind Schnitt­
geschwindigkeiten und Vorschube vereinbart. Z. B. v = 20 m/Min. 
s = 0,3 mm pro Umlauf. Dann ist die 

. D.n 1 L 
DrehzeIt =1000 . 20 . 0,3 

~ iJOO·D .L. 

Fiir andere Gruppen mit anderen Werten fur v und s ergeben sich ent­
sprechend andere Faktoren, die man sich abel' leicht einpriigt. 

FUr Einzelfertigung vereinfacht sich die Rechnung wieder durch 
Zusammenfassung aller Langen und durch Einsetzen nur eines mitt­
leren Durchmessers. Ein Beispiel mag dies veranschaulichen. 
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Ein Bolzen gemiW Abb.26 solI geschruppt werden. Schnittzahl 
und Langen tragt man sich in die Werkstuckskizze ein; die einzelnen 
Langenwerte rechnet man zusammen. 

2·30 = 60 
3·155 = 465 
1·100 = 100 
4·55 = 220 
2·25 = 50 

L = 895 

Abb.26. Werkstiickskizze mit eingetragenen 
Scbnittzahlen lind Schnittliingen. 

Den Durchmesser setzt man mit durchschnittlich 60 mm ein, so 
daB die Zeitgleichung lautet: 

L f · 60 • 895 ~ ')8 M' 
au zeIt = 1900 = - lll. 

:Frasen: Fiir Frasarbeiten vereinbart man mit Rucksicht auf die 
Zeitvorausbestimmung am besten den Vorschub in der Minute .. Je 
nach Fraserdurchmesser und Spantiefe ist der Werkstiickliinge auBer 

Jlnlauf"-u. 
UberlaufWegr 

<::> 

50 r------+--------------------.--,--,-"-~~~~ 
~ I 

10 20 30 '10 50 50 70 
~ zl.Isafzliche l1Iege 

Abb.2i. Tafel fiir die Anschnitt-, Anlallf- lind tberlaufwege bei Friismaschinen. 

der ublichen An- und Uberlaufsstrecke eine Anschnittlange hinzu­
zurechnen. Zur schnellen Bestimmung dieser zusatzlichen Strecken 
zeichnet man sich ein Bild gemaB Abb. 27. Auf der Abszissenachse laBt 
man die verschiedene Fraserdurchmesser darstellenden Kreise beruhren. 
Die Kreismittelpunkte legt man urn das MaB der bei den verschiedenen 
Durchrnessern am hiiufigsten zu erwartenden Anlauf- und Uberlauf-

Peiseler, Akkorde. 
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wege von der Ordinatenachse entfernt. Diesem Bild entnimmt man zu 
den jeweils gegebenen Spantiefen bzw. Anschnitthohen auf der Ab­
szissenachse das GesamtmaB des zusiitzlichen Weges. 

Die Zeitvorausbestimmung ist dann sehr einfach: 

F .. . Werkstiicklange + zusatzlicher Weg 
raszelt = Vorschub in der Minute . 

FUr die Zeiten zum Zuriickkurbeln des Friistisches von Hand ein­
schlieBlich des Herankurbeln des Friistisches bis zum Schnitt stellt 
man sich schnell zu ermittelnde Tabellen auf in Abhiingigkeit von den 
maBgeblichen AufspannHingen. 

In der gleichen Weise lassen sich die einfachen Beziehungen bei allen 
anderen Bearbeitungsarten aufstellen, so daB die Laufzeiten meist mit 
dem Rechenschieber in kUrzester Zeit mit einer fUr die Einzelfertigung 
ausreichenden Genauigkeit im voraus zu bestimmen sind. Wir weisen auch 
hier nochmals dar auf hin, die Genauigkeit im ganzen auf gleicher 
Hohe zu halten und nicht etwa in der Zeitvorausbestim­
mung Genauigkeiten bringen zu wollen, die durch die 
Mittel der praktischen Werkstattausfiihrung nicht durch­
gehalten werden konnen. 

Wiihrend bei der maschinellen Einzelfertigung die Stiickzeiten 
durch mechanische Zeitaufnahmen zu erfassen und fUr die Voraus­
bestimmung zu verarbeiten sind, macht die Losung der entsprechenden 
Aufgabe bei reinen Handarbeiten wesentlich groBere Schwierigkeiten; 
wir werden zwar bei der Behandlung der Zeitaufnahmen zeigen konnen, 
daB auch die Zeitaufnahmen der Handarbeiten durch Mechanisierung 
sich wesentlich vereinfachen und verbilligen lassen, wir werden sogar 
finden, daB es Handarbeiten gibt, die wegen der Benutzung bestimmter 
Geriite und Werkzeuge ganz automatisch aufzunehmen sind. 

Die groBere Schwierigkeit bei der Zeitermittlung der Handarbeiten 
liegt z. T. darin, daB der EinfluB der Storungen ganz auBergewohnlich 
groB ist und daB vielfach mehrere Arbeiter zusammen arbeiten. Wenn 
die Handarbeit z. B. beim Zusammenbau die Schwankungen innerhalb 
der Herstellungstoleranzen ausgleichen solI, so kann die Zeit fUr diese 
Handarbeit zwischen 0 und einem Hochstwert schwanken, selbst bei 
dem gleichen tiichtigen Arbeiter. Die Zeitspanne wird noch wesentlich 
erweitert bei einer Ausfiihrung durch verschiedene Arbeiter, denn bei 
der Handarbeit spielen Veranlagung, Schulung und Ubung, geistige 
Uberlegung, iiberhaupt die Tiichtigkeitsfrage eine sehr groBe Rolle. 
Ferner ist zu beachten, daB bei der Handarbeit die Leistung des 
Arbeiters vom Zustand des Werkzeugs wesentlich beein­
fluBt wird. Wiihrend eine Drehbank bei allmiihlich stumpf werdendem 
Drehstahl stets die gleiche Arbeitsleistung im Sinne unserer Stiickzeit­
ermittlung liefert, ist das bei der Handarbeit in weiten Grenzen schwan-



Die Zeitermittlung 99 

kend. Mit einem gut gescharften Schaber leistet man das Vielfache als 
wie mit einem stumpfen Schaber. Es kommt also darauf an, nach wie­
viel LeistungsnachlaB del' Arbeiter zum neuen Schaber greift und das 
hangt natiirlich davon ab, wie bequem ihm del' neugeschliffene Schaber 
erreichbar ist. Das Gleiche gilt beim Arbeiten mit MeiBel, Feile, Reib­
ahle, Gewindewerkzeugen und allen anderen Werkzeugen, bei denen 
del' Schnittdruck von del' menschlichen Muskelkraft zu erzeugen ist. 

SchlieBlich spielt bei del' Handarbeit del' Arbeitsausfall fiir die auf­
zuwendende Zeit eine ganz erhebliche Rolle und dabei kann man in 
den meisten Fallen nicht so einfach wie bei del' spanabhebenden Be­
arbeitung die Giite des Arbeitsausfalles eindeutig festlegen. Man ist 
vielfach auf Ansichten del' Ausfiihrenden und Priifenden angewiesen 
und nul' eine pers6nliche Erziehung zur guten Arbeit kann hier eine 
brauchbare Akkordarbeit erm6glichen. 

Heute stiitzt man sich bei del' Vorausbestimmung del' Zeiten bei 
Handarbeiten fast nul' auf "Erfahrungszahlen", d. h. man baut auf 
Zeitaufnahmen del' primitivsten Art .. Denn wenn del' Meister auf 
Grund seiner Erfahrung die Dauer del' Handarbeit auf eine bestimmte 
Zeit schatzt, so stiitzt er sich vergleichend darauf, daB eine ahnliche 
Arbeit, soweit ihm erinnerlich, wohl soundso lange gedauert hat, odeI' 
abel', daB bei diesel' Arbeit seiner Zeit ein gewisser Stundenverdienst 
erzielt wurde. Wir stoBen also auch hier wieder darauf, daB es eine 
Frage del' Zeitaufnahme ist, mit welcher Sicherheit, in welcher Zeit 
und mit welchen Kosten wir zu brauchbaren Unterlagen fiir die 
Vorausbestimmung del' Akkordzeiten bei Handarbeiten gelangen und 
wir werden sehen, daB uns die Mechanisierung del' Zeitaufnahmen 
weiterhilft. 

Wir k6nnen auch bei Handarbeiten ahnlich, wie oben fiir die Ein­
richte-, Spann- und Nebenzeiten gezeigt, Vergleichsbilder anlegen, 
in denen geschatzte und aufgenommene Werte zusammengetragen 
werden, um in Anlehnung an richtige Aufnahmewerte fiir neue Arbeiten 
die Zeiten mit ausreichender Sicherheit einreihen zu k6nnen. 

Bei del' Handarbeit wird haufig in Gruppen zusammengearbeitet. 
Bei diesem Gruppenakkord werden meistens Arbeiter verschiedener 
Befahigung und Leistung zusammengestellt, z. B. ein Gruppenfiihrer 
mit zwei alteren und zwei jiingeren Schlossern und einem Lehrling. 
Um fiir solche FaIle Vergleichswerte schaffen zu k6nnen, und dabei del' 
wechselnden Zusammensetzung einer Gruppe Rechnung tragen zu 
konnen, schafft man sich fiir die geschlossene Gruppe eine Leistungs­
zahl, indem man den Schlosser an del' Grenze del' Brauchbaren etwa 
mit 1, den hochwertigeren Gruppenfiihrer hoher und jiingere Schlosser 
mit niedrigeren Wertzahlen einsetzt. Eine Gruppe k6nnte dann z. B. 
folgenden Leistungswert darstellen: 

7* 
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1 Gruppenfiihrer 
1 Schlosser 
1 

" 

1,35 
1,15 
1,00 

1 jiingerer Schlosser 0,80 
1 " 0,70 

------
5,00 

Wenn diese Gruppe eine Arbeit in 50 Stunden gut abliefert, so wiirde 
anzunehmen sein, daB eine Gruppe, die infolge einer anderen Zusammen­
setzung den Leistungswert 4,1 darstellt, mehr als 50 Stunden und zwar 

50· ~;~ = 61 Stunden fUr die gleiche Arbeit gebrauchen wird. Man 

muB also die aufgenommenen Arbeitszeiten bei Gruppenarbeiten erst 
auf den gleichen MaBstab bringen, bevor man das Ergebnis in das 
Vergleichsbild eintragen kann. Man wird also weder die 50 noch die 
61 Stunden, sondern 50· 5 oder 61 . 4,1 --- 250 als Akkordzeit einsetzen 
mussen. 

Bei der Einzelfertigung wird man Handarbeiten wohl selten in ein­
zelne Stufen und Griffe unterteilen, es sei denn, daB infolge groBer Ahn­
lichkeit sich wiederholender Teile die Einzelfertigung der Reihen­
fertigung in ihrer Art sich nahert. Man wird aber in vielen Fallen ge­
wisse mehr oder weniger scharf angegrenzte Abscbnitte im Arbeits­
ablauf festhalten konnen, so beim Zusammenbau einer Maschine etwa 

1. Abschnitt: Rohbau bis zum 1. Laufen; 
2. Probelauf; 
3. Auseinandernehmen, Saubermachen, Streichen, 
4. Zusammenbau und Abnahme; 
5. Auseinandernehmen fiir den Versand. 

Eine solche grobe Aufteilung geniigt in der Einzelfertigung meistens 
schon und erleichtert das Sammeln von Grundlagen fUr die Zeitvoraus­
bestimmung und die letztere selbst. Wenn in Teilmontagen die einzelnen 
groBen Bestandteile einer Maschine vorab getrennt zusammengebaut 
werden, so ist uns bei der Zeitermittlung noch weiter geholfen, weil 
wir den Zeiten der kleineren Arbeiten wieder besser beikommen konnen. 

Soviel iiber die bei der Einzelfertigung einzuschlagenden Wege. 
Bessere Ausgestaltungen, wie wir sie bei der Reihenfertigung kennen­
lernen werden, sind je nach dem Stand der Einzelfertigungsbetriebe 
sehr wohl moglich und lohnend. Wir wollen noch auf eine Ausgestaltung 
nach der primitiven Seite hin aufmerksam machen, die moglich ist, 
wenn in Einzelfertigung sich ahnliche Teile des Ofteren wiederholen. 
Bei der Reihenfertigung wiirde man das Geanderte umrechnen und 
so aus einzelnen Zeitwerten fiir Arbeitsstufen und Griffe jeweils die 
Zeitwerte neu zusammensetzen. Fiir die Einzelfertigung ist ein anderer 
Weg gangbar. 
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Bei ahnlichen Teilen werden z. B. die Einrichte-, Spann- und Neben­
zeiten nahezu den gleichen Vom-Hundert-Satz von der eigentlichen 
Bearbeitungszeit ausmachen, oder aber es wird eine gewisse Gesetz­
maBigkeit bestehen, die man erkennt, wenn man die Vergleichsbilder 
fiir diese Einzelheiten mit den Bearbeitungszeiten zu einem Vergleichs­
bild gemaB Abb.28 zusammentragt. Nach Beschaffung ausreichen­
der fester Punkte erhalt man fiir diese Sonderfalle ausreichend gute 
Unterlagen fUr die Stiickzeitvorausbestimmung. Von vornherein die 
Gesamtzeiten aufzunehmen, empfiehlt sich keinesfalls, weil man dann 
den Verlustzeiten nicht geniigend auf die Spur kommt, um die Zeit­
aufnahmen in wertvoller Weise zur Rationalisierung auszunutzen. Denn 
die gleichzeitige Losung dieser Aufgabe ist ja gerade bei der Einzel­
fertigung so wichtig, weil bei der Einzel­
fertigung die Storungen am haufigsten 
auftreten. Man wird zwar auch durch 
solche planmaBige Uberpriifungen die 
auBergewohnlichen Verlustzeiten, die von 
Fall zu Fall durch Sondervergiitung ab­
zugelten sind - z. B. mehr Schnitte wegen 
zu groBer Bearbeitungszugabe, GuBaus­
schuB, wegen mangelnder Erfah1;ung iiber 
Verziehen und Schwinden usw. - nicht 
ganz vermeiden, aber die scharfe Uber­
priifung durch Zeitaufnahmen bringt die 
sonst so haufigen Storungen infolge Un­
aufmerksamkeit aller Beteiligten auf ein 
wirtschaftlich zulassiges MaB herunter. 

Reihen- und Massenfertigung. Bei der Abb.28. Vereinigtes Vergleichsbild ZUI 

Reihenfertigung geht der einzuschlagende schnellen Einreihung ahulicherWerkgtiicke. 

Weg in der gleichen Richtung. Den all-
gemeinen Uberlegungen gemaB werden wir die Arbeiten weitgehender 
unterteilen und aIle Ermittlungen griindlicher vornehmen, denn einmal 
verteilen sich die hoheren Ermittlungskosten auf mehrere Werkstiicke und 
auBerdem sparen wir jeden geschaffenen Vorteil bei jedem hergestellten 
Stiick heraus. Bei der Reihenfertigung werden wir also nicht wie bei der 
Einzelfertigung mit Schatzen sondernmit Zeitaufnahmen beginnen. N atiir­
lich wahlen wir uns dabei moglichst haufig gleich und ahnlich vorkom­
mende Teile heraus, ·um unsere Arbeiten schnell und vielseitig ausnutzen 
zu konnen. Wir werden diese Zeitaufnahmen so machen, daB wir aus 
den eindeutigen Zeiten fiir den einen Fall moglichst Unterlagen fiir die 
Vorausbestimmung der haufig gleich oder ahnlich auftretenden Arbeits­
elemente bzw. Griffkomplexe herausarbeiten konnen. Die Zahl der 
Vergleichsbilder wird bei der weitergehenden Unterteilung in Arbeits-
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stufen und Griffe natiirlich groBer. Da sich aIle Werte aber schon in 
einer Reihe besser iiberpriifen lassen, erst recht bei einer Wiederholung 
derselben, so kommt man in der Reihenfertigung trotzdem schneller 
zu guten Unterlagen als in der Einzelfertigung. Schwierigkeiten auch 
wirtschaftlicher Art bestehen fUr die Zeitvorausbestimmung der Ein­
richte-, Spann- und Nebenzeiten auch in der Reihenfertigung nicht, 
wenn wir es nur fertig bringen, durch giinstige Zeitaufnahmen brauch­
bare Unterlagen zu beschaffen. 

Die Laufzeiten werden wir auch bei der Reihenfertigung in der gleichen 
einfachen Weise errechnen "ie bei der Einzelfertigung gezeigt wurde, 
nur miissen wir beim Zusammenfassen von Arbeitsstufen und bei der 
Annahme von Durchschnittsabmessungen vorsichtiger sein und be­
achten, daB wir bei solchen Annahmen nicht unter den Genauigkeits­
grad der Gesamtermittlung und der praktischen Durchfiihrung kommen. 
Natiirlich kann man sich fiir haufig vorkommende Werksnormen ver­
einfachende TabeIlen machen, in denen man mehrere Arbeiten wie z. B. 
Einrichten und Abriisten, Aufspannen und Abspannen u. dgl. zusammen­
faBt. 

Es sei wieder auf die Refabliitter aufmerksam gemacht, aus denen 
man nach stichprobenweiser Uberpriifung manchen auf die Gesamtzeit 
weniger einfluBreichen Zeitwert entnehmen kann. 

Wenn es so auch moglich ist, in nicht allzulanger Zeit zu Unterlagen 
zu kommen, mit denen eine brauchbare Vorausbestimmung der Stiick­
zeiten moglich ist, so werden wir uns mit der Reihenfertigung doch stets 
an die Massenfertigung anzulehnen trachten, urn an ihren V orteilen 
zu gewinnen. 

Wir wiesen bereits oben darauf hin, daB es zweckmiiBig ist, bei der 
Massenfertigung grundsiitzlich auf eine bUromiiBige Vorausbestimmung 
der Stiickzeiten zu verzichten und sich immer nach einem griindlichen 
praktischen Herausarbeiten der giinstigsten Fertigung die richtigen Zeiten 
aus der gleichzeitig gemachten Zeitaufnahme zu ermitteln. Selbst­
verstiindlich "ird man auch in der Massenfertigung bei gleichen Arbeits­
giingen an Teilen verschiedener GroBe zwischen sic her ermittelte Zeit­
werte andere ohne Zeitaufnahmen einreihen, wobei man nur die wirk­
lich geiinderten Arbeitsstufen oder Griffe mit den neuen Wert en einsetzt. 
Bei der Massenfertigung tritt aber die rechnerische Stiickzeitvoraus· 
bestimmung solange ganz in den Hintergrund, bis an Hand von Dauer­
zeitaufnahmen aIle Arbcitsgiinge aufs wirtschaftlichste ausgearbeitet 
und die daraus sich ergebenden Zeit en aus Zeitaufnahmen fUr aIle 
typischen Werkstiicke zuverliissig ermittelt sind. "Venn wir uns mit 
der Zeitermittlung bei der Reihenfertigung an diejenige bei der Massen­
fertigung anlehnen wollen, so miissen wir wie oben unter D bereits ge­
sagt, auf eine rechnerische Vorausbestimmung moglichst ganz verzichten, 
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was bei der Reihenfertigung mit haufiger Wiederholung jedenfalls am 
Platze ist, oder wie unter C gesagt ist, bei selten oder nicht wiederholten 
GroBreihen eine rohe Vorausbestimmung nur deshalb machen, urn einen 
kleinen abgetrennten Akkordauftrag als solchen an den Arbeiter geben 
zu konnen. 

Natiirlich muB die Zeitermittlung im FaIle C wie uberhaupt bei der 
Massenfertigung sehr schnell erfolgen. Man darf sich dabei aber nicht 
mit del' Aufnahme nur weniger oder gar nur eines Werkstucks begnugen, 
trotzdem vielleicht durch gleichzeitiges Ausgeben mehrerer neuer Teile 
die Anforderungen an den Zeitaufnehmer zeitweise gesteigert sind, denn 
es ist zu bedenken, daB aIle bei der Stuckzeitfestlegung gemachten Fehler 
dauernd bleiben, wenn sie zu Gunsten der Arbeiter gemacht wurden. 
Dem Arbeiter kann man nicht zumuten, daB er von sich aus die fUr 
ihn gunstigen Akkorde meldet, es sei denn, daB die Fehler auffallend 
groB sind, und Meister, Betriebsingenieure und Zeitingenieure sind wegen 
all den anderen Alltagsarbeiten froh, wenn sie sich urn einmal aus­
gegebene Akkordzeiten nicht mehr zu kummern brauchen. Deshalb 
ist es bedenklich, die Zeiten bei einer ersten Reihenfertigung rechnerisch 
vorauszubestimmen, urn sie damit zugleich ohne Zeitaufnahmen fiir 
spater festzulegen. Wir wissen aIle aus Erfahrung, daB bei einer ersten 
Ausfuhrung fast immer unvorhergesehene Storungen auftreten, die fUr 
spater vermieden werden konnen. Diese au Bergewohnlichen, in del' 
vorausbestimmten Stuckzeit natiirlich nicht erfaBten Verlustzeiten ver­
langel'll die wirkliche Arbeitszeit, Der Akkordarbeiter beklagt sich beim 
Meister, ner komme nicht auf sein Geld", d. h. auf seinen durchschnitt­
lichen Akkordverdienst. Der Meister bestatigt, daB fleiBig gearbeitet 
wurde, und da mangels einer Zeitaufnahme keiner die Storungen im 
Einzelnen erkannt und erfaBt hat, so wird wohl odeI' ubel der Akkordzeit 
zugelegt. Der Arbeiter ist zufrieden, und wir haben den oben gekenn­
zeichneten Fall, daB niemand diesem Akkord wieder nachgeht. Die Sto­
rungen bleiben, man fabriziert dauel'lld mit unnotigen Verlustzeiten, 
nutzt die Betriebsanlagen nicht 'aus und zahlt zu hohe Akkorde, ohne 
daB der Arbeiter was davon hat. Das wird alles vermieden, wenn 
man sich bei neuen Arbeiten immer wieder auf eine ein­
deutige Zeitaufnahme stiitzt. 

Fiir Handarbeiten in Reihenfertigung gilt sinngemaB das Gleiche. 
Man teilt die Arbeit entsprechend auf und legt die Ausriistung des Ak­
kordwerkplatzes eindeutig fest. Ein gutes Beispiel findet man in dem 
von Gottwein herausgegebenen Buchl, von M. Belke: "Zusammenbau 
einer Universalrundschleifmaschine". 

Eine Handarbeit in Massenfertigung wird man heute in FlieBarbeit 

1 Gottwein: Schloss ere i- und Montage-Arbeitszeitermittlung. Berlin: Julius 
Springer 1928. 
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uberzuleiten versuchen. Eine Zeitvorausbestimmung ist in diesem FaIle 
bei Handarbeit erst recht nicht zweckmaBig. Man untersucht durch 
ausreichend lange ausgedehnte Bewegungsstudien und Arbeitsaufnahmen 
die einzelnen zusammenflieBenden Arbeiten, um aIle durch geeignete 
Aufteilung und Ausgestaltung auf den gleichen Zeitwert zu bringen. 
Fiir eine erste rohe Aufteilung genugt die Schatzung, die Verfeinerung 
erfolgt durch Zeitaufnahmen beim Werkstattversuch. 

Fur haufig vorkommende Einzelarbeiten wie Gewindeschneiden, 
Aufkeilen, Schraubeneindrehen u. dgl. kann man durch Zeitaufnahmen 
schnell Werte sammeln. Man beachte aber die obigen Hinweise auf 
Werkzeugzustand, Tuchtigkeit, Ubung u. dgl.; deshalb sind solche 
Aufnahmen haufig zu wiederholen, um zu brauchbaren Durchschnitts­
werten zu gelangen. Auch fUr Feilarbeiten, Schabearbeiten u. dgl. 
lassen sich Vergleichstafeln aufstellen in Abhangigkeit von der zu be­
arbeitenden Flache und dem Zustand vor und nach der Bearbeitung. 
Aber solche Werte sind mit der groBten Vorsicht zu benutzen, weil 
z. B. die Feilleistung weitgehend davon abhangt, ob man einen gun­
stigen Feilstrich anbringen kann oder nicht. Die in verschiedenen Be­
trieben gewonnenen Zeitwerte fUr Handarbeiten werden meistens 
groBe Abweichungen aufweisen, weil Arbeitsbedingungen, Arbeitstempo, 
und Zeitaufnahmen zu verschieden sind. 

Wenn wir das Ergebnis unserer Uberlegungen betreffend Zeit­
ermittlung nochmals kurz zusammenfassen, so ist festzustellen, daB 
wir bei der Zeitermittlung zu unterscheiden haben zwischen einer buro­
miiBigen Stuckzeitvorausbestimmung, die fur Einzel£ertigung und zum 
Teil fur Reihenfertigung in Frage kommt und der Zeitfestlegung bei 
der Arbeit selbst, die bei der Massenfertigung fast ausschlieBlich 
anzuwenden und bei der Reihenfertigung anzustreben ist. Bei der 
Vorausbestimmung lehnen ,vir uns an ahnliche Arbeiten, Arbeitsstufen 
lmd Griffe an, fUr die wir uns im Laufe der Zeit auf Grund zuverlassiger 
Zeitaufnahmen die Unterlagen sammeln, wahrend wir bei einer Zeit­
feststellung bei der Arbeit selbst nicht auf dem Umweg uber ahnliche 
Arbeiten eine angenaherte, sondern durch Zeitaufnahmen die richtige 
Werkstattzeit direkt ermitteln, wobei ,,'ir nicht nur die Gewahr der 
groBeren Richtigkeit sondern vor allem die Moglichkeit einer grundlichen 
Rationalisierung der ganzen Arbeit haben, womit wir bei jedem folgenden 
Stuck sparen und verdienen. 

Die Zeitaufnahme. Wir stehen damit vor der wichtigen Frage, 
wie sind die zur Rationalisierung und Akkordermittlung so entscheidend 
wichtigen Zeitaufnahmen heute am besten durchfuhrbar. Diese Frage 
hat E. Michell im Jahre 1920 nach dem Stande von damals umfassend 

1 :;\iicheI: Wie maC'ht man Zeitstudien? VDI-VerlflQ:. 
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beantwortet und die Refaveroffentlichungen sind im gleichen Sinne 
abgefaBt. 

Nach den gunstigen Erfahrungen mit den mechanischen Zeitauf­
nahmen ist unsere heutige Einstellung zu der Frage natUrlich eine an­
dere, als sie vor Jahren moglich war. Trotzdem bleiben die Grundsatze 
die gleichen, nur Mittel und Wege haben sich gewandelt, und auch dazu 
ist einschrankend zu sagen, daB es heute noch Aufgaben gibt, zu deren 
Losung wir auf den altbekannten Wegen mit den alten Hilfsmitteln 
gelangen. Man wird sich naturlich auch bei den Zeitaufnahmen dem 
jeweiligen Zweck derselben anpassen und der kann, wie wir gesehen 
haben, sehr verschieden sein. 

So kann es sich darum handeln, eine allgemeine Ubersicht uber 
den Stand der Werkstatt und uber die Ausnutzung der maschinellen 
Anlagen zu gewinnen, oder aber die Aufnahme dient zur Klarung der 
Fertigung eines bestimmten Arbeitsstucks und zur Stuckzeitfestlegung 
oder zur Beschaffung der Unterlagen fur die Stuckzeitvorausbestim­
mung oder zur Bestimmung von Maschinen- und Werkzeugleistungen 
oder zum Leistungsvergleich von Maschinen und Arbeitern u. dgl. m. 
Dabei haben wir uns einmal einzustellen auf das rohe Erfassen groBer 
Zeitabschnitte, wie teilweise in der Einzelfertigung, oder aber auf das 
genaue Aufnehmen kleinerer Zeitwerte wie etwa bei der Reihen- und 
Massenfertigung oder es handelt sich um die Aufnahme der kleinsten 
noch zu beobachtenden und abzugrenzenden Zeiten bei Zeit- und 
Bewegungsstudien. 

Es wird auch ein Unterschied sein, ob wir eine rein mechanische 
Bewegung (Kolbenbewegung eines hydraulischen Akkumulators) oder 
das Zusammenarbeiten von Arbeiter und .Maschine (bei Werkzeugma­
schinen) oder die menschliche Handarbeit aufzunehmen haben. Dabei 
konnen die genannten Aufgaben einzeln oder in beliebiger Verbindung 
miteinander auftreten. 

FUr die Losung all dieser vielseitigen Aufgaben gilt gleichmaBig, 
daB vor Beginn der Aufnahmen eindeutig festzulegen ist, 
worauf es bei der Aufnahme ankommt und daB nur durch 
klare begriffliche Arbeitsabgrenzung eine schade Zeit­
abgrenzung ermoglicht ist. 

Die Aufnahmen sind so zu machen, daB der Zeitaufnehmer moglichst 
wenig an den Aufnahmeplatz gebunden ist und iiir die Dauer seiner 
personlichen Beobachtung seine volle Aufmerksamkeit dem Arbeits­
ablauf widmen kann, damit er sein fachmannisches Konnen ungehindert 
in den Dienst der bei solchen Aufgaben stets anzustrebenden Rationali­
sierung stellen kann. 

Die Aufnahme solI flir alle Beteiligten klar und nachprufbar sein. 
Die Auswertung der Aufnahme solI einfach sein. 
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Aufnahme und Auswertung zusammen sollen so, wie sie der Ratio­
nalisierung dienen, selbst rationalisiert, also wirtschaftlich sein. 

Zeitmessen. Es kommt unseren Zeitaufnahmen zugute, daB wir Zeiten 
einfach und zuverlassig mit der Uhr messen konnen; als Schwierigkeit 
bleibt bestehen, die einzelnen Zeitwerte voneinander abzugrenzen und 
zu buchen. Soweit die Abgrenzung nur durch die geistige Tatigkeit 
eines Beobachters erfolgen kann, sind wir auf diesen angewiesen, er 
wird dann auch die Buchung besorgen und zwar moglichst unter Be­
nutzung mechanischer Hilfsmittel. Wenn aber die Abgrenzung direkt 
mechanisch oder auch auf Umwegen mechanisch erfolgen kann, so wird 
man auch die Buchung mechanisch ausfiihren. Wir stellen uns also 
darauf ein, die Zeitaufnahmen soweit zu mechanisieren bzw. zu auto­
matisieren, als dabei ein wirtschaftlicher Vorteil herauskommt. 

Um groBe Zeitabschnitte nur mit ihrer Anfangs- und Endzeit fest­
zulegen, bedient man sich der Taschen- oder Werkstattuhr. 

Sollen kleinere Zeitabschnitte erfaBt werden, so bedient man sich 
der Stoppuhr und zwar wahlt man eine Uhr mit Doppelzeiger und Hun­
dertstelminutenteilung. In den Refaveroffentlichungen sind solche 
Stoppuhren abgebildet und ausfiihrlich beschrieben, desgleichen ihre 
Benutzung und die verschiedenen Arten der Ablesung. Es mag also 
geniigen darauf hinzuweisen, um hier mehr Raum fiir die mechanischen 
Zeitaufnahmen zu gewinnen. 

Mechanische Zeitaufnahmen. Der Aufgabe gemaB, einen praktischen 
Weg fiir das Gebiet des Maschinenbaus zu finden, haben wir es vor 
allem mit Zeitaufnahmen an Werkzeugmaschinen zu tun. Es sollen 
aber auch Aufnahmen aus anderen Gebieten gezeigt werden, weil sich 
die Anwendungsmoglichkeiten der verschiedensten Art fiir fast aIle 
Betriebe in ahnlicher Weise wiederholen. Bereits im vorigen Abschnitt 
haben wir uns der mechanischen Zeitaufnahmen bedient und bei der 
Gelegenheit das Grundsatzliche dariiber besprochen. Auch ein Auf­
nahmegerat wurde dort bereits im Bilde gezeigt. Um bei den folgenden 
Beispielen mit einem kurzen Hinweis auszukommen, wie die Aufnahmen 
zustande gekommen sind, sei das Gerat und seine HauptanschluB­
moglichkeiten kurz beschrieben. 

Die Aufnahmegeriite. Das normale Aufnahmegerat, der Diagno­
stiker, Abb.5 besteht aus einem kraftigen Uhrwerk, welches ein Pa­
pier band von einer Abwicklung iiber die Schreibstelle zur Aufwicklung 
in mehrfach abgestufter Geschwindigkeit bewegt und aus einem Schreib­
werk mit Ubersetzungsgliedern, die mit der Aufnahmestelle kraftschliis­
sig verbunden werden. Das normale Werkstattgerat hat einen Haupt­
schreiber, der die mittels Schnurzug unter Vermittlung einer stufen­
losen Ubersetzung abgenommenen Bewegungen von 2000-150 mm auf 
volle SchaubildhOhe bucht. Die Einstellung erfolgt nach Tabelle und 
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Skala. In dem gleichen Gerat befindet sich ein Zusatzschreiber mit ganz 
geringem Hub, del' bei geschlossenem Gerat dadurch bedient wird, daB 
man einen nach auBen herausragenden Stift entgegen einer leichten 
Feder bewegt. Die vielen Schwierigkeiten, die sich bei del' Entwicklung 
eines werkstattreifen Gerates herausstellten, konnen durch besondere, 
neue Konstruktionseinzelheiten gemaB Erfahrung als uberwunden 
gelten, so daB man nicht etwa durch Einschaltung des mechanischen 
Gerates neue Unsicherheiten in die Zeitaufnahmen hineinbringt, denn 
davor mussen wir uns vorsichtig huten. 

Einfache und leicht anzusetzende Zutaten machen den Diagnostiker 
auch fur personlich durchzufuhrende Beobachtungen besonders ge­
eignet. Die Anwendung del' Schreibschablone fUr Verlustzeitaufn'1hmen 
lernten wir im vorigen Abschnitt schon kennen. Eine Rastzutat, welche 
ein Schalten des Schreibstiftes von Hand nach festen odeI' auch ein­
stellbaren Rasten gestattet, macht das Gerat zugleich zum Bandschreiber 
fur personliche Aufnahmen kurzer Zeiten. Da mit diesel' Rastzutat nul' 
eine klare, fortschreitende Schaubildlinie entsteht, so werden die das 
Bild storenden vielen Linien del' ublichen Bandschreiber mit vielen 
Schreibstiften vermieden. Sole he fortschreitende Schaubilder sind wert­
voll fur das Auseinanderziehen schnell aufeinanderfolgender Arbeits­
stufen, Griffe und Griffelemente an einem Werkplatz odeI' abel' fur das 
Verfolgen eines Werkstucks durch die Werkstatt. Ein Beispiel HiI' sole he 
neuen Aufnahmen sei unten in Abb.47 gebracht. 

Das bisher behandelte Aufnahmegerat eignet sich in del' gekenn­
zeichneten Ausfiihrung nul' zur Aufnahme von hin- und hergehenden 
Bewegungen. Bei Exzenterpressen und ahnlichen Werkzeugmaschinen 
ist die Hubzeit vielfach so gering, daB del' Papiervorschub sehr groB 
gewahlt werden muBte, urn ein klares Bild zu erzielen. AuBerdem gibt 
es Aufgaben, bei denen nicht hin- und hergehende, sondern umlaufende 
Bewegungen aufzunehmen sind. Zur Aufnahme solcher schnellhubigen 
und umlaufenden Bewegungen bedient man sich eines Diagnostikers in 
SonderausfUhrung, mit welchem bei mehrstufiger Papiergeschwindigkeit 
und mit w'echselbarer Sperrzahnschaltung be ide Arten von Bewegungen 
in stets klaren Bildern aufgenommen werden konnen. Auch bei diesem 
Gerat wird man zur Markierung personlicher BeobachtlUlgen und zum 
Erfassen einer zweiten Bewegung einen Zusatzschreiber einbauen. Delm 
gerade in diesen schnellhubigen und umlaufenden Bewegungen hat man 
selten die charakteristische Bewegung, die restlos AufschluB gibt uber 
den Arbeitsablauf. Denn eine Exzenterpresse kann man auch durchlaufen 
lassen, ohne daB Arbeit geleistet "ird. FUr solche Falle iibertragt man 
eine charakteristische zusatzliche Bewegung auf den Zusatzschreiber 
und erhalt dann auch eindeutige Bilder. 

Anhl'ingen del' Aufnahmegel'iitl'. Das Anbringen diesel' Gerate wurde 
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im vorigen Abschnitt (Abb. 4 und 6) bereits gezeigt. Da wir hier das 
neue Gebiet der mechanischen Zeitaufnahmen ganz allgemein zu be­
handeln haben, so seien die obigen Ausfiihrungen noch erganzt. Das 
an verschiedenen Werkplatzen zu verwendende Gerat wird man an 
Stativ und Stutzen anklemmen. Dabei wird man auf den Stutzen die 
zur Einstelhmg des Gerats wichtige Lange des groBten Schnurwegs 
einschlagen. Wenn auch die Anbringung eines solchen Stutzens an der 
arbeitenden Maschine meistens leicht moglich ist, so liegt es doch nahe, 
das bei Kraftmaschinen Ubliche auf die Werkzeugmaschinen zu iiber­
hagen. Wer wiirde heute eine Kraftmaschine ohne Indikatorstutzen 
kaufen, urn sich dieselben nachher selbst nach Bedarf anzubringen ~ 
So konnte der Werkzeugmaschinenbau seinem Abnehmer die Arbeit 
auch erleichtern und durch Anbringung eines Stutzens und vielleicht 
einer Sicherheitsschnurfiihrungsrolle eine sofortige und praktische An­
bringung des Aufnahmegerats ermoglichen. Bei einer solchen Durch­
iiberlegung in der Werkzeugmaschinenfabrik kann die AnschluBmoglich­
keit des mechanischen Zeitaufnahmegerats in manchen Fallen insofern 
giinstiger gestaltet werden, als man durch geringes konstruktives Ein­
gehen auf die Aufgabe der Zeitaufnahme mit ganz einfachen Mitteln 
(Wellenverlangerung, Offnung in der Wand usw.) lange Schnurziige und 
Umleitungen vermeiden kann. 

Bei wertvollen Werkzeugmaschinen wird sich sogar der dauernde 
AnschluB eines Aufnahmegerates lohnen, wenn dieses im Verhaltnis 
zum Maschinenpreis billig genug ist. In solchem FaIle kann man die 
Schnurziige durch kraftschliissige Antriebe ersetzen, die man gleich 
von dem Antrieb der aufzunehmenden Bewegung ableitet. Damit ist 
dem Werkzeugmaschinenbau ein Weg gezeigt, der vorab einer Rationa­
lisierung der \Verkstattarbeit, dann aber auch der Vervollkommnung 
der Zeitaufnahme zugute kommt. Denn nur bei solchen eingebauten 
Aufnahmegeraten konnen wir Zeitaufnahmen machen, die absolut un­
beeinfluBte Werkstattbilder zeigen, weil man mit ihnen Aufnahmen 
machen kann, ohne daB Arbeiter, Meister und Betriebsingenieure davon 
wissen. Das ist bei Stiickzeitermittlungen nicht notig, aber umso mehr 
bei einer Erziehung zur besten Ausnutzung teurer Betriebsanlagen. 

Dieser feste Einbau eines Aufnahmegerats in die Werkzeugmaschine 
hat aber noch den sehr groBen Vorteil, daB man das Gerat der Eigenart 
der Maschine anpassen kann. Weil das Universalgerat sich schnell iiberall 
anbringen lassen muB, so muB man bei seiner Ausbildung die verschie­
densten Zugestandnisse machen, von denen man absehen kann, wenn 
das Geriit nur fiir einen ganz bestimmten Maschinentyp zur Verwendung 
kommen solI. Dabei kann man dem Gerat auch mehr als zwei Schreib­
stifte geben, so daB man aIle Einzelbewegungen einer Ylaschine mit 
einem solchen Sondergerat erfassen kann. In solchen Fallen "ird man die 
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Verbindung von Maschine zum Gerat in den Ubersetzungen so wahlen, 
daB der groBte Maschinenweg bei groBter Schaubildhohe aufgenommen 
werden kann. Dann ist eine Umstellung des Gerates fiir die verschiedenen 
Arbeiten nicht mehr notwendig. So wiirde man beispielsweise ein Sonder­
gerat mit vier Schreibstiften so an ein Horizontalbohr- und Fraswerk 
anschlieBen, daB je ein Schreibstift vorgesehen ist fiir die axiale Bewe­
gung der Bohrspindel, fiir die Auf- und Abwartsbewegung des Bohr­
spindelschlittens, fiir die Vor- und Zuruckbewegung des Tisches und IiiI' 
die Seitwartsfahrt desselben 
(Abb.29). Mit einem sol­
chen Gerat erfaBt man na­
tiirlich jede Bewegung und 
damit auch jede Arbeit 
der Maschine. SinngemaB 
lassen sich derartige Gerate 
an allen Maschinen an­
bringen. 

Wir konnen jetzt lUlsere 
Frage bereits viel enger so 
stellen: Wie macht man 
mit solchen am Werkplatz 
in der gekennzeichneten 
Weise angebrachten mecha­
nischen Aufnahmegeraten 
die verschiedenen Zeitauf­
nahmen? Durch die prak­
tischen Beispiele im vorigen 
Abschnitt ist auch diese 
Frage ZUlll Teil bereits be-
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A bb. 29. ALleitung der vier charakteristischen Bewegungen 
eines Horizontal-Bohr- nnd Fraswerks flir die mechanische 

Zeitaufnahme_ 

antwortet. Es sei illl folgenden an Hand von Aufnahlllen an den Yer­
schiedenartigsten WerkpHitzen ein llloglichst geschlossenes Bild von 
dem heutigen Stand der Mechanisierung bzw. Automatisierung der Zeit­
aufnahmen gegeben. Das Grundsatzliche sei kurz yorweg genommen. 

GrundsatzIiches fUr meehanische Zeitaufnahmen. Auch IiiI' die 
mechanische Zeitaufnahme ist die Unterteilung und Abgrenzung del' 
Arbeitsstufen und Griffe zum Teil mit Rucksicht darauf aufzubauen, 
daB auch die rein mechanische Abgrenzung bei der BuchlUlg moglich 
ist. Zeitaufnehmer und Arbeiter erhalten als bindende Regel fur die 
Reihenfolge del' einzelnen Stufen und Griffe einen solchen, die Ab­
grenzung klar wiedergebenden Arbeitsplan. 

Es genugt im allgemeinen, einen solchen Plan - und sei es in kleinen 
Betrieben in del' primitivsten :Form als durchgeschriebener Zettel -
am Werkplatz fur die Arbeitsdauer auszuhiingen. 
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Bei den Aufnahmen an den weitaus meisten Werkzeugmaschinen 
ist eine besondere Uberlegung fUr die Abgrenzung und Zusammenfassung 
von Arbeitsstufen und Griffen nicht erforderlich. Es geniigt, den Plan 
nach den oben besprochenen Gesichtspunkten fUr Einzel-, Reihen- und 

/...--..Ll 1_~--m-4 
Massenfertigung aufzustellen, wenn 
man das Aufnahmegerat so an­
schlieBt, daB die Relativbewegung 
zwischen Werkstiick und Werkzeug 
in der Anstellrichtung auf den 

Abb. 30. Dae Kuppeln mehrerer Bewegungen 
anf nur einen Schnnrzng bei der Drehbank. Hauptschreiber iibertragen wird. Das 

gibt beziiglich der mechanischen 
Bewegungen immer klar abgegrenzte Bilder. Sollen die Relativbewe­
gungen mehrerer Supporte gegeniiber dem Werkstiick aufgenommen 
werden, so kann man die Supporte in bezug auf den Schnurweg kup­
peln. Durch Markieren mit dem Zusatzschreiber werden die Linienziige 

Abb.31. Das Kuppelll mehrerer Bewegungen auf nur 
einen Schnurzug bei der Hobelmaschine. 

im Diagramm trotzdem ein­
deutig gekennzeichnet. Abb. 30 
zeigt die Kupplung der drei 
Supporte einer Drehbank auf 
nur einen Schnurzug. Jede 
Bewegung der Supporte be­
dingt eine Langenanderung 
des Schnurzugs und damit eine 
Verstellung des Schreibstiftes. 

Fiir die Umleitung des Schnurzugs bedient man sich besonderer Sicher­
heitsschnurfiihrungsrollen, von denen auch eine lose durchhangende 
Schnur nicht abfallen und sich nicht einklemmen kann. Ein zweites 
Beispiel gekuppelter Supporte sei in Abb. 31 fUr eine Hobelmaschine 

Abb. 32. Die Ableitung der Relativbewegung in der AIl­
,tellrichtung von dem Anstellgetriebe aus bei einer Rund­
schleifmaschine. Zllgleich Dbertragung der SrhHttell-

schaltung auf den Zusatzschreiber. 

mit zwei Supporten am 
Querbalken gezeigt. Der 
Diagnostiker ist am Quer­
balken angebracht. Man 
konnte auch noch die Auf­
und Abwartsbewegung der 
Schlitten einschalten, wenn 
solches fUr eine deutliche 
Abgrenzung notig ist. 

In besonderen Fallen 
kann die Relativbewegung 

zwischen Werkstiick und Werkzeug in der Anstellrichtung so gering sein, 
daB man sie als Schnurweg nicht iibertragen kann. Man leitet die gleiche 
Relativbewegung dann von den Anstellmechanismen abo Man wird also 
bei einer Rundschleifmaschine Abb. 32 den Schnurzug urn die Anstell-
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spindel oder um die Handradnabe auf diesel' Spindel oder auf eine 
aufgesetzte Scheibe wickeln. So wird del' Schnurweg wieder ausreichend 
groB. Bei dies em Beispiel reicht die Buchung diesel' Anstellbewegung 
nicht aus, um ein ausreichend klares Bild del' Arbeit zu erhalten, denn 
bei solchen Schleifarbeiten wird man im Auslauf ohne Anstellung noch 
mehrere Schlittenhiibe ausfiihren lassen. Um diese zu erkennen, ist 
es zweckmaBig, auch die Schlittenhube zu buchen. Nachdem del' Haupt­
schreiber bereits mit del' Anstellbewegung gekuppelt ist, bleibt hierfur 
beim normalen Aufnahmegerat nur noch del' Zusatzschreiber ubrig. Man 
konnte Sondergerate mit mehr Schreibstiften verwenden, wie solche 
auch in:Benutzung sind, abel' es ibt nicht notwendig. Man kann von 
dem groBen Schlittenweg ganz einfach auf den kleinen Weg des Zusatz­
schreibers kommen, wenn man unter Einschaltung einer kleinen Zug­
feder den Schnurzug an den Schlitten in seiner Endstellung am weitesten 
vom Gerat anschlieBt, so daB von del' Zugfeder die Feder des Zusatz­
schreibers uberwunden und del' Zusatzschreiber verstellt wurde. Geht 
del' Schlitten zuruck, so hangt die Schnur lose durch. Del' Zusatzschreiber 
markiert also nur die jedesmalige auBerste Endstellung des Schlittens 
mit einem Strich. Anstatt die Endstellung des Schlittens zu markieren, 
kann man auch durch eine Nase am Schlitten an beliebiger Stelle einen 
Hebel zum Ausschlag bringen, del' mit einer dauernd gespannten Schnur 
- auch mit eingeschalteter Zugfeder - an den Zusatzschreiber ange­
schlossen ist. GemiW Abb. 32 wurde del' Schnurzug zum Zusatzschreiber 
mit dem Umschalthebel fiir die Tischbewegung verbunden. 

Das Erfassen von zwei Bewegungen zur klaren Abgrenzung des 
Arbeitsablaufs ist in anderen Industriezweigen haufiger als im Ma­
schinenbau. Es lassen sich solche Aufnahmen vereinfachen, wenn eine 
Bewegung fiir die ganze Dauer del' Maschinentatigkeit die gleiche ist. 
Man kann dann anstatt del' Bewegung selbst die des Ein- und Ausruck­
gestanges buchen lassen. Dies ist besonders wichtig, wenn die eigentliche 
Bewegung sehr schnellhubig und womoglich stoB- und schlagartig er­
folgt. Wir werden weiter unten in Abb. 60 als Beispiel hierfiir die me­
chaniscbe Aufnahme del' Arbeit einer Feilenhaumaschine bringen. 

Eine andere Schwierigkeit tritt auf, sobald die Anstellung ununtel'­
brochen erfolgt, wenn z. B. bei einer Vertikalfrasmaschine die Werk­
stucke mit einem zwanglaufig gedrehten Mehrfachspanntisch an dem 
Fraser vorbeigefuhrt werden. Das Buchen del' Spanntischumdrehungen 
wurde in dies em FaIle nicht viel mehr vom Arbeitsverlauf zeigen, als 
wollte man die Fraserumdrehungen aufbchreiben lassen; denn man 
kann den Frastisch auch laufen lassen, ohne daB Teile eingespannt sind. 
Man schafft fiir die mechanische Aufnahme schon bessere Bedingungen, 
wenn man etwa einen leichten mit dem Schnurzug des Hauptschreibers 
verbundenen Schlepphebel gegen die eingespannten Werkstucke an-
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laufen laBt. Abel' auch das ist noch unsicher. Wenn auch vielfach ein 
mehrmaliges Vorbeifiihren del' Werkstiicke am Werkzeug die Lehren­
haltigkeit aufheben wird, so kann gegebenenfalls doch das Aufnahme­
bild dadurch gestort werden, daB man den Spanntiscb mit eingespannten 
Werkstiicken dauernd laufen laBt und so ein dauerndes Arbeiten vor­
tauscht. Man kann eine solche Arbeit sichel' aufnehmen, wenn man einen 
zweiten Schlepphebel an die Aufspannstelle legt und ihn mit dem Zu­
satzschreiber verbindet. Je nach Art del' Werkstiicke und del' Spannvor­
richtung kann es sogar geniigen, wenn man nur das Ein- und Anspannen 
aufnimmt. 

Die Zeitaufnahmen von Automaten odeI' von Stanz- und Zieh­
pressen kann man dadurch ganz mechanisch gestalten, daB man die 
abfallenden, fertigen Werkstiicke die Schaltung ausfiihren laBt. Reicht 
die lebendige Kraft des fallenden Werkstiicks zur Schaltung nicht aus, 
so laBt man vom Werkstiick einen Stromkreis schlieBen und die Schaltung 
durch einen Elektromagneten ausfiihren. 

Endlich gibt es bei del' maschinellen Bearbeitlmg FaIle, die einer 
mechanischen Zeitaufnahme nur dadurch zuganglich werden, daB man 
auBer einer mechanischen Bewegung den Kraftbedarf bucht. Das ist 
bei elektrischem Einzelantrieb durch Einschaltung eines Solenoids odeI' 
dergleichen leicht moglich, wenn man an Stelle des einfachen Zusatz­
schreibers einen groBhubigen Zusatzschreiber einbaut. 

Die reichlich mit Handarbeiten durchsetzten Maschinenarbeiten. 
wie wir sie z. B. bei del' Maschinenformerei im GieBereibetriebe haben. 
bieten der mechanischen Zeitaufnahme schon gewisse Schwierigkeiten. 
Man muB den AnschluB des Aufnahmegerats so wahlen, daB man mog­
liehst viele mechanische Abgrenzungen del' Arbeit festlegen kann, weil 
die reinen Handarbeiten ohne festliegende Bewegungen mechanischer 
Teile von dem Aufnahmegerat nicht erfaBt werden. Die Aufnahme 
gemaB Abb. 42 im vorigen Abschnitt. ist ein Beispiel hierfiir. Durch das 
Buchen del' Wege des Formkastenwagens erhalt man gut verteilte, rein 
mechanische Abgrenzungen. Wiirde die Maschine noch eine mechanische 
PreBbewegung ausfiihren, so ware diese auf den Zusatzscbreiber zu iiber­
tJ·agen. Mit letzterem markiert man wahrend del' personlichen Beobach­
tung die Abgrenzung zwischen den einzelnen Handarbeiten, die im 
Hauptschaubild als gerade Linie in del' Papierlaufrichtung erscheinen. 
So ist auch eine sole he Arbeit klar zu erfassen. 

Bei Zeitaufnahmen zwecks Leistungsvergleichen von Werkzeugen 
und dergleichen kann ef> notwendig sein, sowohl den Vorschub als auch 
die Schnittgeschwindigkeit zu erfassen. Man kann darin von einer in 
Abhangigkeit von der Schnittgeschwindigkeit laufenden Welle entweder 
nach einer gewissen Zahl von Umdrehungen den Zusatzschreiber eine 
Markierung ausftihren lassen, man kann auch nach Art des oben be-
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scbriebenen zweiten Aufnabmegerats die Umlaufe auf einen groBbubigen 
Zusatzscbreiber iibertragen, oder am einfachsten ein Aufnahmegerat 
fiir die Anstellung und ein zweites fiir die Schnittgeschwindigkeit an­
scblieBen. Das letztere Gerat braucht nicht einmal mit dem gleichen 
Papiervorschub zu arbeiten, weil es in solchen Fallen im allgemeinen ja 
nur die Constanterhaltung der Geschwindigkeit belegen soll. 1m iibrigen 
kann man mit dem Auswerter die zusammengehorigen Zeiten leicht be­
stimmen. 

Schwieriger werden die Bedingungen fiir die mechanische Zeitauf­
nahme bei der reinen Handarbeit. Allerdings kann man in den Fallen, 
in denen Hilfsmaschinen oder Gerate bei der Handarbeit benutzt werden, 
durch geeignetes AnschlieBen dieser an den Selbstscbreiber mechanische 
Abgrenzungen erzielen. Man vergleiche weiter unten die Aufnahme der 
Scbraubstockarbeit (Abb.43) wobei das Offnen und SchlieBen des 
Scbraubstockes sowie das Aufnehmen und Ablegen eines Werkzeugs 
gebucht werden. 

Spielen sich die Handarbeiten an einem engumgrenzten Raum ab 
oder handelt es sich urn Bewegungsstudien einfacher Art etwa bei Ein­
spannarbeiten oder Maschinenschaltungen oder dergleichen, so kann 
man auch wohl den Schnurzug am Handgelenk des Ausfiibrenden mit 
einer Schlaufe anhangen. Man erhalt dann auch iiber das An­
einanderreihen von Griffelemen ten so klare Bilder, wie es 
anders nicht moglich ist. 

Diese verschiedenen Winke mogen geniigen, um zu zeigen, daB der 
Fachmann stets Mittel und Wege finden wird, die charakteristischen 
Bewegungen zu erkennen und sie auf das Aufnahmegerat zu iibertragen. 

Kommen nun Handarbeiten mit verschieden abzulegenden Werk­
zeugen vor oder bewegen sich die Arbeiter im Raum, so ist mangels fest­
zulegender Bewegungen die mechanische Zeitaufnahme, d. h. die selbst­
tatig buchende, nicht moglich. Das schlieBt aber nicht aus, daB wir auch 
in solchen Fallen die von einem Beobachter durchzufiibrende Aufnahme 
weitgebendst mechanisieren. 1m vorigen Abschnitt haben wir bereits 
die Zeitaufnahme der allgemeinen W"erkstattverluste mit mechanischen 
Hilfsmitteln durchgefiihrt und gesehen, daB die ~Iechanisierung einem 
Beobachter die gleichzeitige Durcbfiihrung von neun Aufnahmen er­
moglicbte. Die Zeitabgrenzung erfolgt in dies en Fallen durch den Beob­
achter selbst. Wir werden auch hierzu weiter unten noch ein praktisches 
Beispiel und ein besonderes Aufnahmegerat zeigen. 

lUcchanischc Aufnahmcn bci Mehrfachbcdienung. Wir stehen mit der 
mechanischen Zeitaufnahme wieder vor einer neuen Aufgabe, wenn 
mebrere Maschinen von nur einem Arbeiter bedient werden. Es ist vorab 
naheliegend, in solchen Fallen alle von einem Arbeiter gemeinsam be­
dienten Maschinen an ein Aufnahmegerat anzuschlieBen, oder, cia solches 

Peiselcr, Akkortlc. 
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im allgemeinen nicht durchfiihrbar ist, jede Maschine an ein besonderes 
Aufnahmegerat anzuschlieBen. Das gibt zwar brauchbare und auch gut 
auszuwertende Aufnahmen, denn die Papiervorschiibe lassen sich so 
gleichmaBig einregulieren, daB man die verschiedenen Schaubilder neb en­
einander legen und Arbeiten und Verluste zu einander in Beziehung 
bringen kann. Es hat sich aber herausgestellt, daB es viel richtiger ist, 
wenn man nur die eine gerade interessierende Arbeit an einer Maschine 
aufnimmt, einmal, um in den Abteilungen mit Mehrfachbedienung nicht 
zu viel Aufnahmegerate zu gebrauchen, vor allem aber, weil man zu 
richtigeren Werten gelangt, wenn man jede Arbeit aufs beste ausfiihren 
liWt, als hatte der Arbeiter nur diese eine Arbeit auf der einen Maschine 
zu erledigen. Er muB dann fiir die Dauer der Aufnahme natiirlich seine 
anderen Maschinen vernachlassigen. Da wir so Zeiten aufnehmen, die 
nur Geltung haben, wenn eine Behinderung durch die anderen Maschinen 
nicht eintritt, so miissen wir bei der Umwandlung der ermittelten Zeit 
zur vorzugebenden Zeit einen entsprechenden Behinderungszuschlag 
machen. Diese Behinderung haben wir im vorigen Abschnitt bereits bei­
spielsweise zusammen mit den allgemeinen Werkstattverlusten ermittelt. 
Wir kommen im folgenden Abschnitt noch darauf zuriick. 

Nachdem wir so geklart haben, wie man die Zeitabgrenzung bei der 
Mechanisierung der Zeitaufnahme sichert, kommen wir zur praktischen 
Durchfiihrung der mechanisierten Zeitaufnahmen. Das erste, was wir 
uns dabei immer wieder einpragen miissen, ist die Feststellung, daB 
mechanische Zeitaufnahmen belie big lange ausgedehnt werden konnen, 
ohne daB Ermiidung oder groBe Kosten storend im Wege stehen. Es 
kommt also gar nicht darauf an, ob wir unser Aufnahmegerat einen Tag 
oder eine ganze Woche an einem Werkplatz aufstellen. Die Hauptsache 
ist, daB wir auf die gestellten Fragen eine ausreichende Antwort erhalten. 

lUechanische Aufnahme mit unterbrochener personlicher Beobach­
tung. Eine weitere Abweichung bei der mechanischen Zeitaufnahme 
gegeniiber der heute iiblichen Aufnahme besteht in der bewuBten 
Unt~rbrechung der personlichen Beobachtung. Damit stellen 
wir zugleich fest, daB wir auch bei der mechanischen Zeitaufnahme auf 
eine personliche Beobachtung nicht ganz verzichten. Wahrend man aber 
bisher gewohnt ist, wahrend der beabsichtigten Zeit einer Zeitaufnahme 
fortdauernd am Werkplatz zu sein, richten wir uns bei der mechanischen 
Zeitaufnahme so ein, daB wir mit moglichst groBen Unterbrechungen 
personlich beobachten, wahrend zwischendurch das Aufnahmegerat 
allein seine mechanischen Buchungen macht. Das heiBt mit anderen 
Worten, daB wir bei einer Reihe von etwa 10 Stiick nicht die erst en 
3 Stiick personlich beobachten, sondern etwa beim ersten, beim sechsten 
und beim zehnten Stiick am Werkplatz sind, ohne gerade diese Ab­
stufung zu einer festen Regel zu machen. Diese Unterbrechungen haben 
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einmal den Zweck, von unserer wertvollen Zeit soviel als moglich zu. 
sparen. Dazu kommt als weiterer Grund, daB wir den Arbeitsablauf 
unter moglichst verschiedenen iiuBeren Umstiinden sehen, daB wir den 
EinfluB der Ubung und Schulung erkennen und daB wir absichtlichen 
Beeinflussungen der Zeitaufnahme, ganz gleich von welcher Seite, ent­
gegenarbeiten. Eine solche Aufnahme mit Unterbrechung der 
personlichen Beobachtung kann nicht zu einer werkstatt­
fremden Paradeaufnahme werden, die Arbeit kann auch 
nicht wiihrend ihrer ganzen Dauer in einer gleichen Uber­
eilung oder Zuriickhaltung erledigt werden, well der EinfluB 
der personlichen Beobachtung mit den groBen Unterbrechungen nur 
kurze Zeit wirkt. 

Meister und Arbeiter sind aniuhalten, auBergewohnliche Storungen 
und Behinderungen bei dem Ablauf der l1ufgenommenen Arbeit kurz 
schriftlich zu melden. Besonders der Arbeiter hat ein Interesse daran, 
aile vorgekommenen StOrungen zu erkliiren, well man sonst bei der 
Auswertung solche Verluststrecken als vermeidbar streichen, also dem 
Arbeiter bei der Stiickzeitfestlegung nicht gutbringen wird. 

Wenn man der bisherigen Erfahrung folgend etwa auf 50 Werkpliitze 
1 Aufnahmegeriit rechnet, so ist es einleuchtend, daB man fUr eine solche 
nur selten durch Neuanschaffungen geiinderte Werkplatzgruppe die 
richtigen Anschliisse des Aufnahmegeriites ohne Schwierigkeit ermittelt, 
und dann nach Bedarf das Geriit in wenigen Minuten anschlieBen kann, 
erst recht, wenn man die hiiufig anzuschlieBenden Maschinen mit Stutzen 
versieht. Weil fUr solche Gruppen die Ausfiihrung der mechanischen 
Aufnahmen auBerordentlich einfach ist, kann sie der Meister selbst 
d urchfiihren. 

Der Zeitaufnehmer. Gehoren mehrere solcher Gruppen zu einem 
Betriebsunternehmen, so wird man zweckmiiBig einen Zeitaufnehmer 
mit allen Aufnahmen beauftragen. GemiiB Erfahrung kann ein tiichtiger 
Zeitaufnehmer fUnf und auch mehr Aufnahmegeriite bedienen, je nach der 
Dauer der Arbeiten und je nach der Entfernung der Werkpliitze. Als 
Aufnehmer wiihlt man einen tiichtigen Werkstattfachmann, der sachlich 
belehrend allen helfen kann, denn er hat dank der mechanischen Buchung 
durch das Aufnahmegeriit am besten Zeit und Gelegenheit, den Arbeits­
ablauf ungestort zu beobachten, zu beurtellen und zu verbessern. Der 
Aufnehmer solI also, urn es recht drastisch zu sagen, nicht 
Norgler und nicht Schutzmann sondern Lehrmeister sein. 
Er ist dauernd iiber aIle Neuerungen auf dem Gebiet der Werkstatt­
bearbeitung und der Zeitaufnahme in einer ihm verstiindlichen Form 
auf dem Laufenden zu halten. Selbstverstandlich muB er sowohl mit 
der ZeitensteIle als auch mit Betriebsingenieuren, Meistern und Arbeitern 
in engster Fiihlung zusammen arbeiten, und aIle Erfahrungen allen Be-

8* 
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teiligten bekannt geben, so daB sie dem Unternehmen voll und ganz zu­
gute kommen. Fiir die Dauer del' personlichen Beobachtung markiert 
del' Aufnehmer aIle Abgrenzungen gemaB Griffplan mit dem Zusatz­
schreiber. Wenn zwei Beobachter (Aufnehmer und Meister) zum Werk­
platz kommen, so verstandigen sich beide libel' eine unterschiedliche 
Markierung (Abb.3). 

Del' mit mehreren Geraten arbeitende Aufnehmer wird sich zweck­
maBig einen Tagesplan machen (Abb. 33), urn auch zu den gewolltell 

Aufnehmer: Miiller. Datum: 3. 10. 27 

7 1 8 I 9 I 10 In 12 1 13 I 14 I 15 I 16 

35/J 
I I 

I~ 1 I 0\ 
Q 1 ! 

I I I I ~ I ! ..,;; I I 

Arbeiter bemangelt mit Recht das Werkzeug 

140J 55/114~J I I I 

I 

I 
"" I .-< 
ro 

I 

OC! I 
I I 

1 ~I i 0/5 [ 

I 
.-< 

I O".l I 45/1 I flott: I 

c-, 

0/6 1 11~8 I ~81 10/9
1 ..,;; 

"" GuB poras I schwierig! : 

1 120/3 120/5 1 I 130/2 1 
I I 
, 

! 
.-< schlecht gerichtet >0 
O".l 

Vorschub auf 0,4 vergroBert 

Abb. 33. Tagcspian des Zeitaufnehmers. 

Zeiten wieder an den bestimmten Werkplatzen zu sein, und um gera.rle 
iiberall das zu erfassen, was wichtig ist. GemaB Abb.33 war er um 
7 Uhr am Werkplatz 249, del' durch ein einzelnes Stuck fUr ctwa 3 Tage 
belegt ist. Er teilt seine Zeit moglichst so ein, daB er bei Spannarbeiten 
und beim Spanansetzen personlich zugegen ist. Er hat sich in seinem 
Plan VOl" seinem Weggang vorgemerkt, daB er urn 9 Uhr wieder an diesem 
Platz sein mochtc. Seine Beobachtung "Gul3 poros" tragt er gleichfallfl 
in diese Liste ein. auBerdem, daB er bei Arbeitsstufe 6 zum Platz kam. 
Um 7,35 Uhr beobachtcte er am Werkplatz 426. Er bleibt bis 8,10 Uhr 
und markiert mit dem Zusatzschreiber. Del' Arbeiter klagt uber schlechtes 
Werkzeug. Es werden 10 Werkstiicke bearbeitet, deren Bearbeitungs­
zeit del' Beobachter roh auf je 40 Minuten schatzt. Er will das 6. Stuck 
wieder sehen und merkt sich deshalb 11,30 VOl'. SO tragt er sich bei 
jedem Besuch ('incs Werkplatzes den Stand d('r Arbeit durch die Nummer 
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des Griffplanes bei seiner Ankunft und die Zeit fiir die nachste Beob­
achtung ein. Abweichungen gegeniiber der geplanten Zeit andert er in 
seiner Liste um. Aile Bemerkungen und Erfahrungen - auch Be­
merkenswertes iiber Arbeitstempo und Schwierigkeitsgruppe - tragt 
er ein, benutzt dazu, wenn notig, auch 
die Riickseite und liefert taglich diese 
Liste mit fertigen Schaubildern an die 
Zeitenstelle abo 

Noch einmal kurz zusammengefaBt 
ist iiber die Durchfiihrung dieser Auf­
nahmen zu sagen: Bei den mechanischen 
Zeitaufnahmen halten sich Aufnehmer 
und Arbeiter genau an die yorher fest­
gelegte Reihenfolge von Arbeitsstufen 
und Griffen. Der Aufnehmer beobachtet 
personlich mit Unterbrechungen so, daB 
er von einem voUen Arbeitsablauf ins-
gesamt mindestens aUe Handzeiten und 

I I 
><-50-4-, 

-I 1. spannen 
2. Kranz seit!. vorn 

1 'll' 

_~f __ ~ .. 1 ~: i. Nabe plandrehen 
.s. " bohren 

3. " schruppen 
" schlichten 

seit!. hinten 
Fase 

Abb. 34. RiemBcheibe zur 
Aufnahme Abb.36. 

von den Laufzeiten soviel als zur Festlegung del' Schaubildlinie geniigt, 
personlich beobachtet, wobei er aIle Abgrenzungen durch den Zusat,z­
schreiber markiert. Aufllehmer, Meister und Arbeiter melden zur Auf­
nahme alle besonderen V or­
kommnisse. Aufnahmen und 
Meldungen gehen taglich an 
die Auswertungsstelle. 

Sehen wir uns nun einige me­
chanische Zeitaufnahmen an. ® 

Beispiele von ltIaschinen- ®-+~~:r 

1. iiberschruppen Rand auJJen 
2. " Seite 
:l. Nabe " 
4. " Bohrung 

unsauber, Entscheidung: 
groJJer bohren 

5. iiherschruppen Bohrung 
6. Rand Seite 
7. " auf Mall 

n auJ3cn 
" Seite 

Nabe Seite 
Bohrung 

13. schruppen Nabe Seite 
14. schlichten 

arbeiten. Es sind in Einzel­
fertigung eine Riemenscheibe 
Abb.34 und ein GuBdeckel 
Abb.35 nacheinander zu dre­
hen. Die Supporte der Dreh­
bank sind gemaB Abb. 30 mit 
nur einem Schnurzug gekup­
pelt. Bewegungen yon rechts 
nach links, also die Langs-

Ahb.35. GulldeckeI ZlIT Aufnahme Abb.36. 

dreharbeiten, ergeben ein Anziehen, Plalldrehen von auBen nach del' 
Mitte zu ein Nachlassen der Schnur. So erkennt man getrennte Langs­
und Planarbeiten im Schaubild sogleich an der Ansteigrichtung der 
Arbeitslinien. Papiervorschub 1 mm = eine Minute. Die Aufnahme 
(Abb. 36) erfolgte auf Papier mit Zeitaufdruck. Der Aufnehmer war 
wiederholt am Werkplatz und markierte seine Beobachtungen mit dem 
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Zusatzschreiber. Beim Einrichten zum Drehen des Deckels muBte der 
Kropfungseinsatz der Drehbank herausgenommen werden. Die hierfiir 
gebrauchte Zeit markierte er besonders, desgleichen wiederholt das 
Werkzeugwechseln. Trotzdem die Arbeiten ohne Unterbrechung aus­
gefiihrt wurden, so erkennt man doch klar den Arbeitsablauf der beiden 
ArbeiteI' an Hand der Griffplane. Die Markierungen des Zeitaufnehmers 
erganzen die Aufnahme zu einem eindeutigen Bild. Diese Aufnahme 
diente zur Stuckzeitermittlung dieser ganz typischen Teile fiir bestimmte 
Werksnormen, um allschlieBend Unterlagen fiir die Stuckzeitvoraus­
bestimmung ahnlicher Teile abzuleiten. 

Fiir die Reihenfertigung ist die Aufnahme gemaB Abb. 3 im vorigen 
Abschnitt ein gutes Beispiel. Die Erlauterungen dazu wurden bereits 
gegeben. Diese Aufnahme galt ursprunglich der Stuckzeitermittlung. 
Auf Grund der durch dieses Aufnahmebild klar belegten ubergroBen 
Handzeit wurde eine einfache Vorrichtung angefertigt, auBerdem wurden 
einige Wechsel£utter beschafft und so lieB sich auf Grund der Aufnahme 
der groBte Teil der Handzeiten sparen. 

Abb. 38. Querschnitt 
des Werkzeughalters 
zur Aufnahme gemii/3 

Abb.87. 

Die Aufnahmen der Fras- und Hobelarbeiten gemaB 
Abb.7 und 9 sind als allgemeine Arbeitsaufnahmen 
zur Klarung des Standes der Werkstattarbeiten zu 
werten. Abb.8 ermoglicht einen Vergleich der Lei­
stungen zweier Arbeiter und gibt zugleich Unterlagen 
fUr Einrichte- sowie Haupt- und Nebenzeiten. 

Das hier folgende Schaubild Abb. 37 zeigt einen 
recht verwickelten Verlauf. Trotzdem erkemlt man gut 
den sich wiederholenden Arbeitsrhythmus und die 
Markierungen mit dem Zusatzschreiber geben Auf­

schluB uber jede einzelne Schaubildllnie. Das Schaubild gibt einen Aus­
schnitt der Bearbeitung von 10 Werkzeughaltern gemaB Abb. 38 wieder. 
Papiervorschub 2,5 mm in der Minute. Die Aufnahme galt der Stuck­
zeitermittlung. Von 10 Werkstucken waren drei AusschuB. Das Schau­
bild klart daruber auf, daB der AusschuB in zwei Fallen erst bei einer 
der letzten Arbeitsstufen erkallllt wurde. Es fehlt namlich bei den Auf­
nahmen der AusschuBstucke der hochragende Vorsprung im Bild. GuB­
stuck und Bearbeitung wurden darauf geandert. Den Griffplan dazu 
geben wir weiter unten bei der Auswertung wieder, um Wiederholungen 
moglichst zu vermeiden. 

Abb. 39 zeigt die Aufnahme von 4 Arbeitsgangen an 5 Werkstucken 
nacheinander. An einer Anschlagleiste wurde zuerst eine Flache ge­
schruppt, dallll die Ruckseite geschruppt und geschlichtet, dann die 
erste Flache geschlichtet und endllch eine Seite geschruppt. Papier­
vorschub 1 mm = 1 Minute. Trotzdem die 4 gleichartigen Arbeits­
gange sich ohne besondere Unterbrechung aneinander schlieBen, sind sie 
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im Schaubild klar voneinander zu unterscheiden. Auch hierzu sei der 
Griffplan bei der Auswertung weiter unten gezeigt. 

In der Massenfertigung wird man von Zeit zu Zeit eine Uberpriiftmg 

Abb.40. Diagnostikeraufnahme: Revolverarbeit am Werkstiick gemaB Abb.41. 'I. nat. Gr. 

der Arbeiten vornehmen. Wenn aIle Storungen ausgeschaltet sind, so 
miissen die Aufnahme:1J. ein Bild gemaB Abb. 40 ergeben. Das Werkstiick 

1. einspannen 
2. Rev. heran 
3. bohren 
4. Rev. schalten 
5. plandrehen 
6. Rev. schalten 

Abb.41. Werkstiick zur Auf­
nahme gemiiB Abb.40. 

1. Kastenholen, 

hierzu zeigt Abb. 41. Der Schnurzug war 
mit dem Revolverschlitten verbunden. 
Papiervorschub 12,5 mm in der Minute. 

Beispiel GieBerei: Fiir eine mit Hand­
arbeit stark durchsetzte Maschinenarbeit 
bietet Abb.42, die wir schon im vorigen 
Abschnitt andeuteten, ein Beispiel. Es 
handelt sich um das Formen eines kleinen 
Unterkastens auf einer Wendeplatten­
formmaschine. Die Markierungen mit dem 
Zusatzschreiber klaren uns iiber aIle Ab­
grenzungen und iiber aIle Handzeiten auf. 
Es bedeuten: 

2. Kasten aufsetzen und befestigen, 
3. Platte einstauben, 
4. Modellsand aufsieben, 
5. Modellsand andriicken, 
6. Kastenrand aufsetzen, 
7. FiiIlsand einschaufeln, 
8. PreBkopf einschwenken und feststeIlen, 
9. Pressen, 

10_ Kopf zuriickschwenken, 
11. Kastenrand abnehmen und Sand abstreichen, 
12. Luft stechen, 
13. Platte mit Kasten wenden, 
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14. Kastenwagen anheben, 
15. Kasten losen, 
16. Kasten absenken, 
17. Wagen mit Kasten ausfahren, 
18. Kasten abheben und absetzen, 
19. Kastenwagen einfahren. 

Urn in diesem FaIle die kurzen Zeiten der 
einzelnen Handgriffe klar markieren zu konnen, 
wurde fiir die Zeit der personlichen Beobachtung 
der Papiervorschub auf 25 mm = 1 Minute ein­
gestellt. In der iibrigen Zeit lieB man das Papier­
band mit 5 mm in der Minute laufen, denn eine 
Umstellung der Papiervorschiibe ist mit zwei 
Griffen erledigt. Die Aufnahme unter Beob­
achtung zeigt einen ungestorten Arbeitsablauf, 
die Daueraufnahme aber ein Bild mit allerhand 
Abweichungen, wie es bei normaler Werkstatt­
arbeit ausfiillt. Aus dieser Daueraufnahme er­
kennen wir, wie und wo helfend und bessernd 
einzugreifen ist, urn nachher bei giinstigen 
Stiickzeiten zufriedene Akkordarbeiter zu haben. 

Beispiel Handarbeit. Eine Handarbeit am 
Schraubstock, bei welcher nacheinander ein­
gespannt, mit einer Schruppfeile geschruppt, 
mit einer Schlichtfeile geschlichtet und mit 
Schmirgelleinen abgezogen wurde, zeigt Abb. 43. 
Der Schnurzug des Hauptschreibers ist nach 
Umlenkung mittels Schnurfiihrungsrolle urn den 
Bund der Schraubstockspindel gewickelt. Unter 
Zwischenschaltung einer Zugfeder geht ein 
Schnurzug vom Zusatzschreiber zu einer auf 
der Feilbank angelenkten Stange. Dadurch, daB 
die Schlichtfeile als mittleres Werkzeug so ab­
gelegt wird, daB sie diese Stange belastet, sind 
trotz reiner Handarbeit alle Abgrenzungen 
zwischen den Stufen und Griffen ganz mecha­
nisch gebucht. 

~Iechanisiertc Aufnahmen bei personlicher 
Beobachtung. Sobald die Abgrenzung nur auf 
Grund personlicher Beobachtung des Aufneh­
mers durch diesen selbst erfolgen kann, bedienen 
wir uns des Aufnahmegerates mit Schreib-
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schablone gemiiJ3 Abb. 14 im vorigen Abschnitt. Dort zeigtell wir bereits 
die Aufnahme von 9 Beobachtungen gleichzeitig bei der Feststellung 
der Werkstattverluste und der Behinderung bei Mehrfachbedienung. 
Wenn wir die von einem Arbeiter auszufuhrenden Arbeiten ebenso auf­
teilen, wie wir es bei den Maschinenarbeiten gewohllt sind, so konnen 

Abb.43a. 

wir bei einem einzelnen 
Arbeiter mit dem Zu­
satzschreiber aIle Ab­
grenzungen klar mar­
kieren. Das gibt zwar 
schon ein ubersichtliches 
Bild und ermoglicht es 
auch dem Aufnehmer, 
dauernd die Arbeiten zu 
beobachten, ohne auch 
nur einen Blick fur die 

Zeitbestimmung und Buchung von der Arbeit abwenden zu mussen. Das 
ist schon ein groBer Vorteil, abel' es verlangt doch die volle Zeit des Auf­
nehmers fiiI' nur eine Aufnahme. Wenn wir uns eine Arbeitsaufteilung fur 
mehrere Arbeiter machen, die so arbeiten, daB wir sie aIle dauernd sehen 
konnen, so ist unter Verwendung der Schreibschablone eine gleichzeitige 

ZlJslI/zschreiber .5chlichtfeile IIbgehlIben IX- b c ..------.-.-, ' 

Abb. J:3 b. Diagnostikeraufnahme einer Schraubstockarbeit. 11, nat. Gr. 

Beobachtung von 5 und noch mehr Arbeitern moglich je nach der Dauer 
der einzelnen Arbeitsstufen und Griffe. Man vereinfacht sich die Zeit­
aufnahme, wenn man die Arbeiten moglichst so eillteilt, daB auch bei 
Gruppenarbeiten jeder einzelne Arbeiter seine scharf umgrenzte Arbeit 
fiiI' sich macht. Die Zeitaufnahme fiiI' Rationalisierwlgsuberlegungen, bei 
denen man aIle Storungen und die Arbeiten nach Einrichtezeit, Haupt­
nnd Nebenzeit getrennt erkennen mochte, kaIll man sich so erleichtern, 
daB man die sonst gleichzeitig von mehreren Arbeitern ausgeflihrten Ar­
beiten von nur einem Arbeiter nacheinander ausflihren laSt. 

Beispiel Schlossergruppe. Wir wollen IIllS in Abb. 44 die Aufnahme 
einer Schlossergruppe ansehen. 
Schlosser 1 schneidet 10 Gewinde 5/8" 301g in }Iaschinenstahl; 

2 paBt 5 Keile 6· 6 . 50 19 in Wellen ein; 
3 baut eine Vorschubwelle ein; 
4 und 5 bauen auf einen Grundrahmen 2 Lager anf. 
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Bei den Schlossern 1 und 2 wiederholt sich also die gleiche 
mit nur einem Zeitwert zu erfassende Arbeit. Die Arbeit des 
Schlossers 3 ist soweit unterteilt, daB man aus der Aufnahme 
Einzelwerte fUr eine spatere Stiickzeitvorausbestimmung ableiten 
kann und zwar in: 

1. H-itzel befestigen; 
a) Welle in Schraubstock spalmen, 
b) Ritzel aufkeilen (Keil schon in der 

Welle) ; 
c) Scheibe und Mutter aufschrauben; 

2. Handrad befestigen; 
a) Handrad aufkeilen (Keil schon in der 

Welle); 
b) Schraube eindrehen und Handrad ab-

ziehen; 

3. Bohrer saubern; 

4. Welle ausspannen und saubern; 

5 . Welle olen und in Bohrung einfiihren; 

6. Har.drad aufkeilen und Schraube an­
ziehen. 

Die gemeinsame Arbeit der Schlosser 4 
<tn1d 5 ist wie folgt unterteilt: 

1. Allfstellen und Ausrichten des Grund­
rahmens; 

2. Lagerbock 1 
a) holen und absetzen; 
b) anschrau ben; 

3. Lagerbock 2 
a) holen und absetzen; 
b) anschrauben; 

4. Welle einlegen und Lagerbocke aus­
richten: 

. 5. Lagerbocke fcstschrauben. 

L 

LL 

L b 

L L 

LL 
L 
L 

LL 
L 

L 

LL 
b 
L 
L 

L L 

!V L 

L 

LL 

L@ 
L 
1 2 3 ~ 

Abb. H. )lechanisiertr 
A ufnahme einer Schlo"er· 

gruppe. ", nat. Gr . 

Wir legen beispielsweise folgende Kennzeichen fest: fiir Schlosser ] 
und 2 wird der Beginn einer nellen Arbeit mit L, ein StOrllngsbeginn 
mit __ /' das StOrungsende mit - gekennzeichnet. 

Bei Schlosser 3, 4 und 5 kennzeichnen wir den Beginn einer neuen 
Arbeit mit I ,den Beginn jeder einzelnen mit einer Nllmmer belegten 
Stufe mit L, die Abgrenzlmg innerhalb derselben durch -, Storungen 
wie bei Schlosser 1 und 2. 
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1 2 J II 5 
I 1. [ 2 [ ch A' [ Former Mas. tlfsarb. 

/(ra 

Das Schaubild ist einfach und schnell aus­
zuwerten. Es empfiehlt sich bei derartigen Auf­
nahmen, die sich tiber ganze Tage erstrecken, 
zugleich die als allgemeine Werkstattverluste der 
Abteilung anzusehenden Storungen besonders 
hervorzuheben. 

1 

2 3 
3 

5 

5 

6 6 

12 12 

13 1'1 

1 
16 

Abb. 45. Mechanisierte 
Aufnahme einer Form­
platzgfuppe. 1/, nat. Gr. 

Die Aufnahme gemaB Abb.44 konnte man 
zugleich als die einer aus 5 Schlossern bestehenden 
Montagegruppe ansehen, bei der nach Moglich­
keit jedem einzelnen Schlosser seine scharf um­
grenzten Aufgaben gestellt sind. 

Die Werkplatzaufnahme. Eine besondere 
Gruppe von Zeitaufnahmen der man allerdings 
bisher so gut wie gar keine Beobachtung geschenkt 
hat, sollte man sowohl wegen der Sttickzeitermitt­
lung, ganz besonders aber auch wegen der Er-
mittlung der Schliisselwerte fiir die Aufteilung 
der mehrere Werkplatze belastenden Anlagen 
planmaBig ausgestalten. Auch solche Aufnahmen 
lassen sich mit dem Normalaufnahmegerat und 
der Schreibschablone aufnehmen. Die Aufnahme, 
die wir als Beispiel in Abb. 45 zeigen wollen, sei 
aber mit einem Sondergerat gemaB Abb. 46 auf­
genommen, welches tragbar ausgefiihrt wurde, 
urn nicht an einen Aufnahmeplatz gebunden zu 
sein. An Stelle der Schablone sind 5 oder auch 
mehr Schreibstifte vorgesehen, die aus einer 
linken Stellung (lauft) in eine rechte Stellung 
(ruht) geschaltet werden konnen. Man konnte 
aber auch noch Zwischenstellungen vorsehen, urn 
damit das Arbeitstempo anzuzeigen, doch kann 
der Zeitaufnehmer dariiber sein Urteil auch mit 
wenigen Worten oder Zeichen auf das Papierband 
oder ein Beobachtungsblatt auftragen, denn ibm 
bleibt auch bei der Mehrfachaufnahme Zeit 
genug, Storungsursachen und Verbesserungs­
moglichkeiten aufzuschreiben. Dieses Sondergerat 
stellt also einen sogenannten Bandschreiber dar, 
bei dem allerdings die Schaltung der Schreibstifte 
dITekt erfolgt. 

In unserem Beispiel, das WIT beziiglich der 
Arbeitsfolgen ahnlich dem Beispiel gemaB Abb.42 wahlen, urn Vergleiche 
anstellen zu konnen, solI festgelegt werden, wie der Arbeitsablauf an 
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einem Formplatz sich gestaltet und wie Arbeiter, Maschinen und 
Hilfsmaschinen dabei beteiligt sind. Demzufolge buchen wir mit 

Schreibstift 1 die Arbeit des Formers 1, mit 

" 

2 die Arbeit des Hilfsformers 2, mit 
3 die Belegzeit der Formmaschine, mit 
4 die Benutzungszeit des Krans, mit 
5 die Tiitigkeit eines Hilfsarbeiters am Formplatz. 

ALb.46. Diagnostiker ill SOllllerallsfiihrullg als Bandschreiber mit 
5 SchreiiJstiftcn, tragbar. 

Auch solche Aufnahmen kann man gleich dazu ausnutzen, um die 
Werkstattverluste zu buchen. Man benennt dann die Liste der all­
gemeinen Werkstattverluste am besten mit Buchstaben, wenn die Ar­
beitsstufen und Griffe mit Zahlen gekennzeichnet sind. 

Fiir die Former 1 und 2 sei die Arbeitsaufteilung der Arbeiten wie 
folgt: 
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1. Kasten holen, aufsetzen und befestigen, 
2. Platte einpudern, 
3. Modellsand aufsieben und andrucken, 
4. Haken holen, feuchten und stellen, 
5. Fullsand einschaufeln, 
6. stampfen, 
7. Kasten abstreichen und Luft stechen, 
8. Platte mit Kasten wenden, 
9. Kastenwagen heben, 

10. Kasten absenken, 
11. Wagen mit Kasten ausfahren, 
12. Kasten abheben und absetzen, 
13. Form ausputzen, 
14. Kerne besorgen und einlegen, 
15. Wagen einfahren, 
16. Platte wenden und saubern. 

Am Abgrenzungsstrich werden diese Nummern eingetragen. 

Fiir die Belegung von Maschine und Kran genugt das Hin- und Her­
schalten del' zugehorigen Schreibstifte. Die fiir den Hilfsarbeiter in 
Frage kommenden Arbeiten sind: 

1. Hilfe beim Kastenausleeren, 
2. GuJ3 aufladen, 
3. Sandsieben, 
4. Modellsand bringen, 
5. Kasten an- und abfahren, 
6. Modelle an- und abfahren. 

Nach diesen Angaben ist das Schaubild Abb. 45 ohne weitere Er­
klarung verstandlich. Man konnte gleichzeitig ein Normalgerat an die 
Maschine ansch1ieJ3en und so eine Aufnahme ahn1ich Abb.42 aufneh­
men, so daJ3 man nach einer personlichen Beobachtung del' ganzen 
Gruppe die mechanische Aufnahme wei tel' fortsetzen kann, um den 
Arbeitsrhythmus weiter verfo1gen zu konnen. Erst dann kommt man 
den Storungen auf die Spur. . 

Eine weitere Gruppe von Zeitaufnahmen, die besondere Bcachtullg 
verdient, betrifft die Anfnahme der Wanderung del' Werkstucke durch 
die Werkstatt. Solche Aufnahmell bringen vielfach groJ3e Uber­
raschungen, wei1 sie all die vie1cn Stockungen im ArbeitsfluB aufdeckell. 
Solche Aufnahmen sind desha1b fur eine Rationa1isierung der Fertigullg, 
abel' auch fiir eine gesunde Akkordbemessung von groJ3er Bedeutung. 
Denn nur, wenn den'Verkp1iitzen die Arbeit storungsfrei zufliel3t, ist 
die Voraussetzung einer flotten Arbeitserledigung gegeben. 1m Ma­
schinenbau ist die 'Verkstiickwanderung, die man auch im Schaubi1d 
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sehen mochte, so langsam, daB auf Grund von Meistermeldungen und 
personlichen Feststellungen des Zeitaufnehmers iiber Wander-, Arbeits­
und Liegezeiten ein Schaubild zusammengestellt werden kann. 

Es gibt aber auch Werkstatten, in denen die Werkstiicke so schnell 
von Werkplatz zu Werkplatz wandern, daB die mechanisierte Buchung 

11 

Of en 

Abb.47. Diagnostikerauinahme mit Hille der Rastzutat. Fort· 
schreitendes Schaubild, der Wanderung des Werkstiicks foigend. 

am Platze ist, urn dem Arbeitsstiick folgen und womoglich Arbeits­
stufen und Griffe buchen zu konnen. So wandert z. B. in einer Schmiede­
werkstatt ·der Stahlblock vom Of en zu einem Hammer, urn vorgeschmie­
det zu werden, dann geht das Schmiedestiick zu einer Schmiedepresse, 
urn endlich auf einer Stanze abgegratet 
zu werden. Solche Aufnahmen macht 
man vorteilhaft gemaB Abb. 47, d. h. 
man legt fiir jeden Werkplatz eine be- ~ 
stimmte Stelle der Schaubildhohe fest ~ 

1 2 J 5 6 

ah---r------rr----,r----

und fiihrt den Schreibstift mit dem ~ b f,-,--rr--rr-----

Arbeitsstiick von Station zu Station, ~ 
wobei man zu jedem Arbeitsgang die ~ 
Stufen und Griffe durch zusatzliche C h-.----.-,---,-,---

Bewegungen des Schrei bstiftes mar kiert. 
Auch solche Schaubilder werden mit 
dem Diagnostiker aufgenommen, der 

Abb. 48. ~Iechanisch abgeetoppte nnd 
gebnchte Griffeiemente. 6" nat. Gr. 

zu dem Zweck mit einer an aIle Gerate passenden Rastzutat versehen 
wird. Man erzielt wichtige Vergleichsbilder, wenn man wie in Abb. 47 
von der gleichen Anfangslinie aus, jeweils urn ein bis zwei Rasten ver­
schoben, die gleichen Arbeitsgange aufnimmt. 

Solche mit der Rastzutat aufgenommene Schaubilder iibertreffen 
an Klarheit die mit Bandschreibern geschriebenen Bilder, so daB sie, 

Peiseier, Akkorde. !I 



130 Praktische Wege zu richtigen Akkorden. 

wie oben schon gesagt, auch fiir Zeitaufnahmen kurzfristiger Arbeits­
stufen, Griffe und Griffelemente besonders geeignet sind. 

Zeit- und Bewegungsstudien. Zeitstudien und Bewegungsstudien 
macht man mit dem 
N ormalgerat bei gro­
BemPapiervorschub. Bei 

~1 25 mm Papierweg in der 
Minute kann man mit 
spitzem Schreibstift ein­
zelne Sekunden noch 

ll:l klar buchen. Fiir auBer-

j gewohnliche Aufgaben 
ist das Aufnahmegerat 

~ auch mit Papiervor­
-=------,- ~ schiiben bis zu 100 mm 

I 
'" 

Z i. d. Min. auszufiihren. 
0; 
~ 
0; 
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Die bei Bewegungsstu­
dien einzuschlagenden 
Wege sind durch einige 
Beispiele leicht zu er­
lautern. Abb.4S zeigt das 
Abstoppen von Spann­
versuchen, 100 mm = 

1 Minute. 
Die zu erfassenden 

Griffelemente sind: 
1. Erfassen des Werk­

stiickes und Heranbrin­
gen bis zur Vorrichtung; 

2. Ablegen u. Ausrich­
ten in der Vorrichtung: 

3. SchlieBen der Vor-
richtung; 

4. Erfassen des Schliio;-
sels und Ansetzen des­
selben; 

5. Anziehen der 
Schrauben; 

6. Ablegen des Schliiil­
sels. 

Die Gruppe a wurde vom Arbeiter, die Gruppe b vom Meister, die 
Gruppe c vom Zeitaufnehmer ausgefiihrt. Nach den Aufnahmen wurde 
das Papierband zuriickbewegt, so daB aIle Aufnahmen an der gleichen 
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Anfangslinie beginnen. Dadurch entstehen be- linke Hand rechte Hand 
reits gute Vergleichsbilder. Auffallend ist der 
Unterschied in den Zeitwerten fUr das SchlieBen 
der VOITichtung. Der Meister kommt mit fast 
der halben Zeit aus gegeniiber Arbeiter und 
Aufnehmer, weil er die Muttern mit beiden 
Handen aufdreht. 

Die gleiche Arbeit zeigt Abb.49. Die Auf­
nahme wurde so gemacht, daB am rechten Hand­
gelenk des Meisters ein Band befestigt wurde, 
an welchem die Schnur zum Hauptschreiber 
des Diagnostikers angehangt war. Man hat zwar 
nur die Bewegungen der rechten Hand erfaBt, 
aber unter Zuhilfenahme des Zusatzschreibers 
sind aIle Angrenzungen klar. Man konnte die 
linke Hand an ein zweites Gerat anschlieBen, 
oder die Bewegung beider Hande nacheinander 
mit dem gleichen Gerat gegebenenfalls auf das 
gleiche Papierband von der gleichen Anfangs­
lillie aus aufnehmen. Aus der Aufnahme A er-
kennt man, daB groBe Wege ausgefiihrt worden 
sind, die man bei rich tiger Arbeitsregelung ver-
meiden kann. Man brachte ein kleines Brett an 
der V oITichtung an, so daB beim Frasen ein 
neues Werkstiick in giinstiger Lage zur VOITich-
tung und der Schliissel unmittelbar neben der 
zuletzt bedienten Schraubstelle abgelegt werden 
konnte. Aufnahme B zeigt den Erfolg. S<;>lche 
A ufnahmen machen eben viel besser auf 
auBergewohnliche Wege aufmerk sam, als 
Zahlen oder die Abstoppstriche gemaB 
Abb.48, deshalb sollte man solche direk-
ten Aufnahmen immer dort machen, wo 
es zulassig ist. 

Dies gilt vor aIlem, wenn es sich darum 
handelt, durch Bewegungsstudien die zweck­
maBigste Bedienung von Werkzeugmaschinen 
und dergleichen herauszufinden und zwar so­
wohl bei zu kaufenden Maschinen als auch bei 
:Maschinen der eigenen Fertigung. 

Abb.50 bis Abb. 55 geben solche Aufnahmen 

O,2min O,2min 

#aschil7e A 

0, Jmin 

Moschil7eB 

o,Jq.min O,3lfmin 

fYfaschine C 

Abb.50 his 55. Diagnostiker­
aufnahmell der Handhewegullgen 
beim Einschaltell verschiedeller 

Bohrwerke. 

wieder und zeigen die Wege der linken und der rechten Hand von der 
Normalstellung des Arbeiters aus beim Umschalten von Bohrwerken 

!J* 
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yerschiedener Lieferfirmen. Man erkennt klar die 
Uberlegenheit der Maschinen, mit denen die Schau­
bilder Abb. 50, 51 und Abb.52, 53 aufgenommen 
wurden, gegenli ber der Maschine, die gemaB Ab b. 54 
und 55 die groBen Schaltwege verlangt. Papier­
vorschub 25 mm = 1 Minute. 

Meehanisehe Zeitaufnah­
men aus versehiedenen Indu­
strien. Was bisher liber die 

~ Mechanisierung der Zeitauf­
~ nahmen in Maschinenfabriken 
'" gezeigt wurde, ist natiirlich 
05 sinngemaB auf aIle anderen 
~ Industriezweigezu iibertragen. 
~ 
~ Einige Beispiele mogen das 
o 
iii belegen. Zugleich geben diese 
§ Beispiele einen Fingerzeig, wie 
~ E man auch Sonderaufgaben m 
~ Maschinenfabriken beikom­
Ql 

... men kann. 
1l 
~ Abb. 56 gibt eine mecha-
~ nische Zeitaufnahme an der 

elektrischen BlockstraBe eines § 
~ 
," W alzwerks. Man erkennt die 
iii 

voneinander abweichende 
~ Stichzahl und AnsteIlungen 
~ beimAuswalzengleicherBlocke 
~ infolge verschiedener Er\var­
~ mung. Abb.57 gibt die Auf­
~ nahme einer groBen Schmiede­
~ presse in emem Stahlwerk 
'E 
~ wieder. 
~ Schaubild58 wurde ineiner 
~ 
§, Pappenfabrik an der Pap pen-
~ maschine aufgenonlmen. Der 
.; Selbstschreiber war an einen 
", 
~ Dickenmesser angeschlossen, 

~=====--
o 

-
" 

r--~==-~ 

«: so daB das Bild zugleich in vielfach vergro13ertem 
MaBstab die erzcugte Pappenstarke anzeigt. Die 
Maschine arbeitete ungleichmaBig, denn die gleiche 
Dicke wurde in verschiedenen Zeit en erreicht. 

Abb.59 zeigt das Beschneidenund Aufteilen 
eines Papierstapels mittels Schnellschneidemaschine 
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in einem Papierbearbeitungsbetrieb. Der Stapel wurde zuerst der Reihe 
nach auf den Seiten a, b, c und d beschnitten und dann nach den 
Linien e automatisch aufgeteilt. Mit " 
dem MaBstab laBt sich jede geschnittene J 

Stapelabmessung auch nachtraglich 2 

wieder feststellen. Der Hauptschreiber 1 

war mit dem Sattel (Anlage des Stapels) 0 

und der Zusatzschreiber mit einem Teil 
d M hin b d d b · A f Abb.51i. Diagnostikeraufnahme; Das 

er asc ever un en, er elm u - Arbeiten einer Pappenmaschine. '/, naqGr. 

und A bwartsgang des Messers stets 
gleiche Wege macht. Der letztere AnschluB ist wieder so auszufiihren, 
daB unter Einschaltung einer Zugfeder die Schnur straff ist bei tief-
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Abb.59. Diagnostikeraufnahme; Das Beschneiden lind Teilen eines Papierstapeis auf 

der Schnellschneidemaschine. '/10 nat. Gr. 

stehendem Messer. Diese AnschluBart laBt zugleich die Zeit eines 
Messerwechsels erkennen. 

Als Beispiel fiir die mechanischen Aufnahmen in Werkzeugfabriken 

fE-------Einrichfen------~ 

~I-----, 
" ~ 

"l. 
~ 

Abb.60. Diagnostikeraufnahme; Das Hallen von Feilen. 'is nat. Gr. 

mit Sondermaschinen sei das Hauen von Feilen auf einer Feilenhau­
maschine mit dem Diagnostiker gebucht (Abb. 60). Der Feilenkorper 
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wird bekanntlich auf einem Schlitten an dem schlagenden MeiBel vorbei­
gefiihrt. Der MeiBel macht je nach FeilengroBe und Hiebart bis zu 
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mehreren tausend Schlagen in der Minute. Die vielen stoBweisen Be­
wegungen des MeiBels aufzuzeichnen ist nicht notig, weil beim Laufen 

Abb. G2a. 

der Maschine der MeiBel stets die gleiche Anzahl von Riiben ausfiihrt. 
Wir haben hier ein Beispiel dafiir, daB es geniigt, die Einriick- und Aus­

riickbewegung fiir die MeiBeltatigkeit an Stelle der 
,.----- --, MeiBelbewegung selbst zu buchen. Diese letzten' 

Buchung iibernimmt der Zusatzschreiber, die Schlitten-
.... ""f"'" 

..................... " .. "..... wege schreibt der Rauptschreiber auf. 
:::::::::::::~::::::::::::::::::.::: In ein ganz anderes Gebiet fiihrt uns die Aufnahme 
::::::::::::: .. ::::::::::::::::::::::: gemaB Abb. 61. Sie zeigt das Arbeiten einer OlschOpf­
.::::::::.:::::::::::::::::::::::::::: anlage auf einem Petroleumfeld und gestattet das 
.... :.::::::::::::.::::::::::::::::::: Buchen der SchOpfwege bis zu 1200 m Teufe. Die 

Abb.62b. 

Antriebswelle des Diagnostikers ist unter Einschaltung 
einiger Ubersetzungsrader mit der Seiltrommel kraft­
schliissig verbunden. 

Auch bei Biiroarbeiten konnen Zeitaufnahmen 
niitzlich sein und zwar wird es z. B. beim Probeschreiben auf Schreib­
maschinen wertvoll sein, den EinfluB eines personlichen Beobachters 
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auszuschalten. Abb. 62 a, b, c zeigt eine solche Aufnahme und dazu den 
geschriebenen Brief. Aile Absatze desselben, die unterstrichenen Stellen, 
die Lesepausen und die Radierstelle sind aus der Aufnahme zu er­
kennen. Bei dieser Aufnahme war der Hauptschreiber mit dem Schreib­
maschinenwagen verbunden. 

Abb. 62c. Diagnostikeraufnuilme: Dus Schreiben eines Briefes mit der Schreibmaschine. 

Durch diese Auswahl von Beispielen mag zur Geniige gezeigt sein, 
wie man den verschiedensten Aufgaben der Praxis mit der mechanischen 
Zeitaufnahme beikommt. 

Die Auswertung. Die so erhaltenen Schaubilder zusammen mit den 
Meldungen von Zeitaufnehmer, Meister und Arbeiter sind Dokumente 
der ausgefiihrten Arbeit. Das ist von nicht zu unterschatzender Be­
deutung, wenn man bedenkt, daB gelegentlich doch eine Meinungs­
verschiedenheit iiber die vorgegeberie Stiickzeit entstehen kann. An 
Hand des Schaubildes, dieses eindeutigen Arbeitsdokumentes, sind 
dann jederzeit aIle Fragen, die die Arbeit selbst betreffen, fUr beide 
Teile iiberzeugend geklart. Damit ist die Aufgabe des Schaubildes 
erschopft und alles Weitere ist Sache der Auswertung. Diese muB 
selbstverstandlich mit der notigen Fachkenntnis, einem umfassenden 
Wirtschaftsverstandnis und mit einem gesunden sozialen Empfinden 
durchgefiihrt werden. 

Die Auswertung muB naturlich nach derselben Richtung gehen, 
nach welcher die Zeitaufnahme angelegt wurde, deshalb muB immer 
wieder darauf hingewiesen werden, daB man sich vor Beginn der Zeit­
aufnahme dariiber gariz klar sein muB, was man erfassen will. 

Wenn wir beziiglich der Zeitaufnahme zur Stiickzeitermittlung schon 
sagten, daB sie offen und verstandlich auch fUr Meister und Arbeiter 
sein solI, so gilt das gleiche beziiglich der Auswertung. Auch in die Aus­
wertung muB jederzeit Einblick gewahrt werden. Sie solI helien, das 
V crtrauen zu wecken und zu sichern. 

Bei der Auswertung von Zeitaufnahmen mit der Stoppuhr, d. h. bei 
der Auswertung von Zahlenwerten, halten wir uns an die Refaveroffent­
lichungen. Bei der Auswertung von Schaubildern, die wir bei den me­
chanischen Zeitaufnahmen erhielten, wird man sich die Tatsache, daB 
man Bilder vor sich hat, weitgehendst zu Nutze machen und selbstver­
standlich die klaren Bilder nicht durch Aufmessen der SchaubiIdlinien 
in unklare Zahlenhaufen umwandeln. 
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Man laBt das Bild selbst auf sich wirken. Es bedarf natur· 
gemaB einer gewissen Schulung und Ubung, um die Zeichensprache der 
Schaubilder in ihren Einzelheiten schnell zu lesen. Jedoch diese Zeichen· 
sprache lernt man leicht. 

Rationalisierungsiiberlegungen. Auf den ersten Blick erkennt man, 
ob die Aufnahme einen wirtschaftlichen Arbeitsablauf wiedergibt, oder 
ob viel Verluststrecken gebucht sind. Es ist naheliegend, alsdann den 
Verluststrecken nachzuforschen. Die Kenntnis des Werkplatzes und der 
naheren Aufnahmebedingungen werden schon manches aufklaren, das 
ubrige ist in den meisten Fallen den Meldungen von Arbeiter, Meister und 
Aufnehmer zu entnehmen. Wenn solche Aufklarungen uber die Verlust­
strecken fehlen, so handelt es sich meistens um vermeidbare Verluste, 
die durch den Arbeiter verursacht wurden, denn uber aIle anderen StD. 
rungen wird der Arbeiter den Aufnehmer im eigenen Interesse aufklaren. 

Unsere nachste Aufmerksamkeit gilt den unvermeidbaren, also ab­
zugeltenden Verlusten, und durch Besprechung mit den Beteiligten und 
einfache Wirtschaftsrechnungen ist zu ermitteln, ob und wieweit eine 
Einschrankung dieser V er I uststrecken d urch Ver besserungen irgend. 
welcher Art (Konstruktion, Modell, Material, Vorrichtung, Werkzeug, 
Maschine, Transportmittel) wirts~haftlich ratsam ist. 

AlIe auffallenden Stellen im Schaubild markieren wir durch Farb­
stift, vielleicht mit fortlaufenden N ummern, wenn die Erlauterungen 
nicht mit wenigen Worten auf dem Schaubild selbst einzutragen sind. 

Alsdann suchen wir aus dem Schaubild die besten Strecken heraus, 
sowohl fUr den Arbeitsablauf eines ganzen Arbeitsstuckes als auch fur 
die einzelnen Arbeitsstufen und Griffe, soweit letzteres erwunscht und 
lohnend erscheint, und kennzeichnen auch diese durch einen anderen 
Farbstrich. Damit haben wir uns zugleich die Frage zu stellen: Wenn 
die Arbeit einmal in dieser kurzen Zeit ausfiihrbar war, warum dann 
nicht immer ~ Die Antwort auf diese Frage wird selten mit Berechtigung 
so lauten, daB wir dem Arbeiter die Schuld geben mussen. Wir werden 
uns vielmehr noch weiter £ragen mussen, was konnen wir und was 
mussen wir dann noch tun, um den Arbeitsablauf in dieser 
kurzesten Zeit immer sicher zu stellen. Dies ist eine der wich­
tigsten Fragen bei der ganzen Auswertung und weil ihr bisher nicht die 
notige Beachtung geschenkt wird, so wollen wir hier nachdrucklich 
darauf hinweisen. Bei der Einzelfertigung finden wir sole he Vergleichs­
strecken selten in einem Schaubild, wohl aber durch Zusammenlegen 
von Aufnahmen ahnlicher Arbeiten. Auffallend sind in diesem Sinne 
fast aHe Aufnahmen der Reihenfertigung, wahrend bei einer gut ein­
gerichteten Massenfertigung die Schaubildlinien der einzelnen Arbeiten 
sehr gleichmaBig, die der Unterbrechungen wegen Werkzeugwechsel und 
dergleichen aber auch sehr ungleich verlaufen. Aus solchem Vergleich 
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ersieht man, daB einerseits die verschiedenartigsten Storungen viel­
fach Schuld an der Zeitverlangerung sind und daB andererseits durch 
eine entsprechende Arbeitsvorbereitung und Regelung solche Storungen 
tatsachlich einzuschranken, wenn nicht ganz zu vermeiden sind. Solche 
Unterschiede erkennt man aber erst aus der klaren Diagnose, die auf 
Grund einer ausreichend langen Beobachtung gestellt wird. Und da­
durch, daB die mechanische Zeitaufnahme solche Daueraufnahmen er­
moglicht und den Aufnehmer auch fiir die kurze Zeit der person­
lichen Beobachtung von der Uhrablesung und den Schreibarbeiten fUr 
eine ungestOrte Beobachtung der Arbeit freimacht, ist aus solchen me­
chanischen Aufnahmen em gar nicht zu iiberschatzender Vorteil fiir die 
Werkstattwirtschaft herauszuholen. 

Nicht aile Aufnahmen werden zu solchen Vergleichen und Uber­
legungen Veranlassung -geben. Wo aber die Voraussetzungen gegeben 
sind, da kann durch eine sachgemaBe Auswertung der kiirzesten Zeiten 
viel geholfen werden. Die durchgearbeiteten Aufnahplen sollten mit 
der technischen Leitung und je nach dem Ergebnis mit allen interessier­
ten Stellen (Technisches Bureau, Arbeitsvorbereitung, Einkauf, Vorrich­
tungs- und Werkzeugbau, Werkstattbeamten und Arbeiter) durch­
gesprochen werden, urn aus den Fehlern zu lernen und Storungen mog­
lichst ohne groBe Kosten durch bessere Regelung und durch bessere 
Arbeit zu vermeiden, d. h. die Einhaltung der Bestzeiten zu sichern. 
So wird der FluB der Arbeit gebessert, die Anlagen werden besser aus­
genutzt, die Lieferzeiten werden verkiirzt, also insgesamt die Fertigung 
verbilligt. Nach dieser Richtung sind also mehr oder weniger aIle Zeit­
aufnahmen durchzuarbeiten, jedenfalls aIle Aufnahmen fiir die Stiick­
zeitermittlung, denn es ist immer wieder zu betonen, daB wir die Akkord­
zeiten nur fiir gut durchgearbeitete und befriedigend ablaufende Ar-
beiten festlegen wollen. ' 

Auch bei der Auswertung stoBen wir also darauf, daB die Stuckzeit­
ermittlung mit den Rationalisierungsuberlegungen aufs engste zusam­
men gehoren und daB die Zeitaufnahmen, die wir fiir die Stuckzeiter­
mittlung gebrauchen, in der Form von Schaubildern zugleich die besten 
Unterlagen fur die Rationalisierung abgeben. 

Die Zeitfestlegung nach Gutzciten. Je klarer und eindeutiger die 
Unterlagen sind, aus denen die Stuckzeiten abgeleitet werden sollen, 
urn so groBer ist die Wahrscheinlichkeit, das Richtige zu treffen. Denn 
wenn die Akkordzeit von beiden Seiten als richtig anerkannt werden 
solI, so muB sich die Auswertung jedenfalls im groBen und ganzen nach 
vereinbarten Regeln abwickeln lassen. Zur Aufstellung solcher Regeln 
wie auch zur Durchfuhrung derselben bedarf es natiirlich vorab einer 
entsprechenden Kenntnis der Werkstatt- und Arbeitsbedingungen. 
Diese allein genugt aber nicht, sondern ein klares Wirtschaftsverstandnis 
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muB sich mit sozialem Empfinden paaren und die Beteiligten sollten 
einen geschulten Blick fiir die physischen und psychischen Auswir­
kungen der Arbeit haben. In diesem Sinne sei im folgenden ein Vor­
schlag herausgearbeitet. 

Wir gehen bei der Auswertung der Schaubilder zur Stiickzeit­
ermittlung so vor, daB wir nach dem Ausscheiden der vermeidbaren 
Verluststrecken und nach kritischer Beurteilung der fernerhin un­
vermeidbaren Verluststrecken sowie der kiirzesten Arbeitsstrecken 
Gutzeiten aus dem Schaubild heraussuchen. Das heiBt mit anderen Wor­
ten: das Ergebnis der Rationalisierungsiiberlegung ist voll und ganz zu 
wiirdigen, urn dann unter Ausschaltung des einen oder anderen auBer­
gewohnlich kurzen Zeitwertes einige gute Zeitwerte zu kennzeichnen 
und sie der Stiickzeitfestlegung zugrunde zu legen. Bei zehn Arbeits­
stiicken wird man mindestens drei, bei zwanzig Arbeitsstiicken minde­
stens fiinf Gutzeiten auswahlen. Ob man dabei die Werte fiir je ein 
Arbeitsstiick ge~chlossen oder aber Einzelwerte fiir Arbeitsstufen und 
Griffe, wie sie bei verschiedenen Arbeitsstiicken erzielt werden, fiir diese 
Gutzeiten herausgreift, wird von der scharfen Abgrenzung in dem Schau­
bild selbst mit abhangen. Diese gekennzeichneten Gutzeiten addieren 
wir im Schaubild mit Hilfe des Spitzzirkels und bilden aus Summe und 
Stiickzahl den Mittelwert dieser Gutzeiten. Wenn auch Betriebsingeni­
eure und Meister ihre Ehre darein setzen, daB bei der wiederholten Aus­
fiihrung der gleichen oder einer ahnlichen Arbeit die erkannten Storungen 
vermieden werden, so ist doch daran festzuhalten, daB im allgemeinen 
ein tiichtiger Arbeiter dazu gehort, urn diesen Mittelwert der Gutzeiten 
durchzuhalten. Damit haben wir eine verhaltnismaBig richtige Ver­
bindung hergestellt zwischen Stiickzeit und Akkordwert. Trotzdem wird 
man Zeitaufnahmen bei sehr tiichtigen Arbeitern und bei solchen an der 
unteren Grenze der gut Brauchbaren daraufhin ansehen miissen, ob eine 
besondere Berichtigung der Gutzeit berechtigt und in welchem AusmaB 
dann notig ist. Die Praxis zeigt, daB die Mittelwerte der Gutzeiten bei 
normalen Maschinenarbeiten nur wenig auseinander liegen, wenn man 
die gleiche Arbeit von sehr Tiichtigen und gut Brauchbaren ausfiihren 
liiJ3t, wiihrend die Durchschnittswerte der Gesamtarbeitszeiten bekannt­
lich stark voneinander abweichen. Die Abweichung ist in allen Fallen 
urn so geringer, je mehr die Selbstgangzeiten und urn so groBer, je mehr 
die Handzeiten vorherrschen. Das gibt einen Fingerzeig, urn einen 
Schliissel fiir einen Ausgleichsfaktor aufzustellen. Dafiir ist kein Schema 
zu geben, sondern die Abweichungen hangen sehr vom Stande der Fer­
tigung im ganzen genommen und von der Art der Arbeiten im einzelnen 
ab, so daB die Ausgleichsfaktoren jeder Betrieb fiir sich feststellen muB. 
Der Weg dazu ist mit Hilfe der Schaubilder einfach und sicher. Man 
liiBt gleichartige Arbeiten von Arbeitern verschiedener Tiichtigkeit 



Die Zeitermittlung. 139 

ausfiihren und legt nach Bearbeitung der Schaubilder und nach Berech­
nung des Gesamtzeitmittelwertes sowie des Gesamtdurchschnittes allel' 
Arbeiten nach Ausscheidung der vermeidbaren Verluststrecken die 
Schaubilder nebeneinander. Dann erkennt man aus dem Arbeitsrhyth­
mus der Vergleichsbilder, wie die Unterschiede der Mittelwerte zu beur­
teilen sind, ob sie auf die verschiedene Tiichtigkeit der Ausfiihrenden 
oder auf Storungen oder verschiedenen FleW oder dergleichen zuriick­
zufiihren sind. Nach einer sachlichen Beriicksichtigung solcher Ein­
fluBgroBen wird man aus einem Vergleich der Gutzeitmittelwerte und 
der Gesamtdurchschnittszahlen einen gerechten Faktor ableiten konnen. 

Auswertungsbeispiele. Wir wollen vol'ab an Hand eines einfachen 
Beispiels eine Auswertung durchfiihren. Natiirlich mechanisieren wir 
auch diese Arbeit, d. h. wir erleichtern uns auch das Auswerten durch 
mechanische Hilfsmittel. 

Das Papierband wird in einem Zelluloidstreifen mit Messingschieber 
ausgespannt (Abb.63) und bei einem Durchziehen des Papierbandes 
in der Laufl'ichtung schaffen wir uns den ersten Uberblick. Es folgt 
das Ausscheiden der vermeidbaren Verluste. Um die yom Aufnehmer 
gemeldeten Uhrzeiten im Schaubild schnell wieder zu finden, sind ge­
maB der haufig benutzten Papiel'vorschiibe am unteren und am oberen 
Rand des Auswertestreifens Skalen aufgedruckt. Die in jedem Schau­
bild anzugebende Anfangsuhrzeit legt man auf eine entsprechende Uhr­
zeit der Skala und so ist das Schaubild durch die Skala des Auswerte­
streifens nach der Uhrzeit ol'ientiert und man kann fiir aIle Stellen des 
Schaubildes die Uhrzeiten ablesen und umgekehrt aIle gemeldeten Uhr­
zeiten auf das Schaubild iibertragen. 

Abb. (l3. Der Auswertestreifen. 

Soweit die Lange des Zelluloidstreifens bei dem gegebenen Papier­
vorschub einem vollen Arbeitstag entspricht, kann man den Aufdruck 
mit den Zahlen del' Tagesstunden und die Pausen durch Farbung der 
Skala kennzeichnen. Auch das hilft die Auswel'tlmg zu erleichtern. 

Um die Uhrzeiten im Schaubild auch ohne Auswertestreifen schnell 
festlegen zu konnen, kann man das Diagrammpapier mit einem geeig­
neten Aufdruck versehen. Dadurch wird natiirlich das Diagrammpapier 
verteuert und dies um so mehr, je vielseitiger der Aufdruck wegen der 
verschiedenen Papiervorschiibe sein muB. Dazu kommt, daB man fUr 
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g 
~ jede VorschubgroBe einen Papiervorrat halten 

miiBte, wenn nicht fUr die verschiedenen Papier­
vorschiibe beim Diagnostiker ein Einheitsauf­
druck geschaffen worden ware. 

Wir wahlen zur Auswertung vorab die Auf­
nahme einer einfachen Schappelarbeit. An 
10 GuBstiicken war eine Flache zu schruppen 
und zu schlichten. Arbeitsbeginn 13,22; Papier­
vorschub I mm = I Minute (Abb. 64). 

Meister und Arbeiter meldeten nichts. Der 
Aufnehmer trug in seinen Tagesplan ein: 

14,10 reichlich Bearbeitungszugabe, 3 Spane 
notig; 

14,53 Arbeiter nicht am Werkplatz; 
15,56 2 Spane reichten, da giinstig einge­

spannt. 
Die Arbeitsaufteilung lautete auf: 

I. Einspannen 
2. Schruppen 
3. Schlichten 
4. Ausspannen. 

Der Aufnehmer war kurz vor Beendigung 
des Einrichtens und 1m weiteren Verlauf der 
Arbeit noch dreimal am Werkplatz, wie wir 
aus der Markierung mit dem Zusatzschreiber 
ersehen. Er hat insgesamt mehr als einen ganzen 
Arbeitsablauf gesehen. Da iiber den Arbeits­
ausfall nichts gemeldet ist, gilt der Vereinbarung 

~ gemaB, daB Vorschub, Schnittgeschwindigkeit 
.~ und erzeugte Flache richtig sind. 
~ Abgesehen von der einen groBeren Verlust­
"" strecke nach dem vierten Arbeitsstiick wiirde 
~ die Aufnahme das Bild eines wirtschaftlichen 
Sl 
~ Arbeitsablaufs machen, wenn nicht bald drei, 
.. bald zwei Schnitte fUr ein Arbeitsstiick gebucht 
o waren. 

Der Aufnehmer meldet auf Grund seiner 
ersten Beobachtung, daB die GuBstiicke zu viel 
Bearbeitungszugabe haben, iiberzeugt sich aber 
spater, daB man bei giinstiger Einspannung auch 
mit zwei Schnitten auskommen kann. Jedenfalls 
ist das Modell nachzupriifen und bei richtigem 
Modell der Former wegen zu starken Los-



Die Zeitermittlung. 141 

klopfens zu belehren. Die Spannzeiten zeigen beim Einspannen im 
Schraubstock keine auffallenden Abweichungen, die auf Storungen 
oder Fehler zuriickzufiihren waren. Damit konnen in dies em einfachen 
Beispiel die Rationalisierungsiiberlegungen abgeschlossen werden. 

Bei der Auswertung der einzelnen Diagrammstrecken bedienen wir 
uns stets des LangenmaBes, d. h. wir messen alles in Millimetern, und 
rechnen erst das Endergebnis in Zeitwerte urn. 

Aus den Markierungen mit dem Zusatzschreiber erkennen wir die 
Anteile fiir Ab- und Aufspannen, so daB wir die einmalige Einrichte­
und Abriistezeit mit 14 + 6,5 mm abgreifen konnen. 

Die vermeidbaren, nicht abzugeltenden Verluststrecken kennzeichnen 
wir (in der Abbildung durch t ), desgleichen die Gutzeiten fUr Schruppen 
und Schlichten (durch U) und auch fUr Ab- und Aufspannen (durch X). 

Viermal Spannen greifen wir mit dem Zirkel ab als 19 mm; viermal 
Schruppen und Schlichten als 35 mm. 

Daraus ergibt sich eine ermittelte Stiickzeit: 

einmalig: Einrichten 
wiederholt: Spannen 

Schrupp en und Schlichten 

20,5 Minuten 
4,8 
8,8 13,6 

Fiir eine spatere Stiickzeitvorausbestimmung konnen wir auf Grund 
der Markierungen mit dem Zusatzschreiber auch noch abtrennen: 

Einspannen 
Ausspannen 
Schruppen 
Schlichten 

3,6 Minuten 
1,2 
4,4 
4,4 

" 

Wiirde nicht 1 mm = 1 Minute sein, so hatten wir das Endergebnis 
im Verhaltnis von Vorschub zu Zeit umzurechnen. 

Die Zeitermittlung aus dem Schaubild ist also in wenigen Minuten 
durchzufiihren. Dabei schiitzt uns das Bild vor irrtiimlicher tiber­
schatzung von Zufallswerten und gestattet uns dabei trotzdem den Ein­
blick in Einzelheiten, soweit dies in der Praxis iiberhaupt notwendig ist. 

Sehen wir uns zur Auswertung noch Abb. 37 an. Die Rationali­
sierungsiiberlegung schickten wir oben schon groBtenteils voraus. Es 
solI deshalb hier nur auf die Zeitermittlung eingegangen werden. 

Bei solchen verwickelten Schaubildern wird man sich beziiglich 
der Zeitermittlung vorab die Strecken ansehen, die in Gegenwart des 
Zeitaufnehmers aufgenommen wurden. Diese Strecken stellen bei 
unterbrochener Beobachtung eine gewisse Norm dar. Mit einem sol chen 
geschlossenen Arbeitsablauf unter Beobachtung, den wir gegebenenfalls 
mit dem Zirkel aus einzelnen Strecken zusammenfassen, vergleichen 
wir durch Anhalten der ZirkelOffnung an die einzeluen Bildstrecken 
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diese letzteren. Ergeben sich dabei auffallend gro13e Unterschiede und 
erkennt man au13ergewohnliche Abweichungen in einzelnen Strecken, 
so greift man mit dem Zirkel kleinere scharf abgegrenzte Gruppen ab 
und vergleicht diese. So findet man ebenfalls sehr schnell Gruppen von 
Griffen und Arbeitsstufen heraus, die als Gutzeiten gelten konnen. 
Diese zusammengefa13t ergeben im Mittel die ermittelte Stuckzeit. Eine 
Aufteilung der Gruppen in die einzelnen Griffe und Arbeitsstufen bietet 
dann an Hand der mit dem Zusatzschreiber markierten Strecken keine 
Schwierigkeit mehr, denn man wird die Gruppen der beobachteten Strek­
ken nach den Gutzeitmitteln angenahert berichtigen. Selbstverstandlich 
kann man diese Gruppen belie big klein wahlen, sofern sie im Schaubild 
noch deutlich abgegrenzt zu erkennen sind. So kommt man meistens 
bis zu jeder einzelnen Arbeitsstufe in Verbindung mit dem einen odeI' 
anderen Griff. 

In Abb. 37 ist die beobachtete Strecke 7 langer als bei den anderen 
Arbeitsstucken, auch die Strecken 10 und 11 sind beim 3. Stuck sowohl 
als auch beim 8. Stuck kurzer. Beim 5. Stuck wurde mit zu geringem 
Vorschub die Strecke 3 geschruppt. 

Wenn man die Verluststrecken und die au13ergewohnlich ausgedehnten 
Handarbeiten (12 und 16 beim 6. Stuck; 1 beim 7. Stuck, 10 beim 
8. Stuck) ausschaltet, so erhalt man gut vergleichbare Strecken, die als 
Gutzeitmittel zu den Werten in der nebenstehenden Aufstellung fuhrten .. 
Wir greifen mit dieser Aufstellung insofern dem folgenden A])schnitt 
etwas vor, als wir zur Vermeidung einer doppelten Darstellung diese 
Aufstellung bereits mit einer sonst nicht ublichen Aufteilung der Selbst­
gangzeiten bringen. Das geschieht im Interesse eines gerechten Aus­
gleichs fiir die Behinderung bei Mehrfachbedienung, denn bei dieser 
Hobelarbeit bediente der Hobler zwei Maschinen. Der nachste Abschnitt 
bringt hierzu die Erklarung, hier geni.igt der Hinweis, da13 wir aus dem 
angegebenen Grunde die kleinen Laufzeiten unter 5 Minuten, das sind 
im Schaubild 12,5 mm, abtrennen. 

Auch diese gro13ere Auswertung geht also an Hand des Bildes schnell 
und sicher. 

Wir wollen noch ein weiteres Beispiel vornehmen und zwar die Auf­
nahme gema13 Abb. 39. Das Schaubild zeigt einen nicht gerade muster­
gultigen, aber auch nicht ungunstigen Arbeitsablauf. Au13ergewohnliche 
Storungen sind nicht aufgetreten. Die Unterbrechung beim 4. Stuck 
des I. Arbeitsganges kennzeichnet die Mittagspause, die stark gestufte 
Linie beim 4. Stuck des III. Arbeitsganges entstand beim Olen del' 
Maschine. Der Arbeiter ist offenbar noch ungeschickt beim Spanan-
8tellen oder er hat schief aufgespannt, oder die Gu13stucke waren nicht 
gerade, denn man erkennt bei dem Ansetzen der Schruppspane eine 
zu gro13e Spitze. Beim Ansetzen der Schlichtspane erkennt man deutlich 
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den wiederholten Spananfang. Das deutet auf Dngeschicklichkeit, 
gegebenenfalls auch auf zu geringe Bearbeitungszugabe. Die aufgewor­
fenen Fragen sind zu klaren, und es ist fUr Abhilfe zu sorgen, sei es 
durch irgendwelche Anderungen, sei es durch Belehrungen. 

Hand- Selbstgang 
Wiederholt.: zeiten unt.er 

I 

ab 
mm 5 Min. 5 Min. 

1. Aufspannen, Vorrichtung Z 1018 B 6 - -
2. \Verkzeug einspannen, Hub einstellen, 

Schnitt. anstellen, Vorschub einst-ellen 3 - -
3. Schruppen, obere Flache 54 X 440, 8=0,75 - - 13 
4. Wechseln 3 - --

5. Schlichten, 8 = 1,25 -- (l -
6. Wechseln .. 3 - -
7. Schruppen, Seitenflache, 8 = 0,5 - - 19,5 
8. Wechseln 1,5 - -
9. Schlichten, 8 = 0,75 - - 13 

10. Wechseln () - -
11. N ute einstechen, 8 = 0,25. - 10 -
12. Wechseln 3 - -
13. NutI' auf Breite, Handvorschub 5 .- -
14. Wechseln, Support schrag 6 - -

15. Nutenschrage, 8 = 0,25 . -- 6,5 -
16. Wechseln, Support schwenken 4 .- --

17. Nutenschriige, 8 = 0,25 . - 6 -
18. Wechseln, Support senkrecht 2,5 - -
19. Luftnute, Handvorschub 1,5 - -

20. Wechseln 1 - -
21. Anfasen, Handvorschub. 3 - -
22. Wechseln 3 - --

23. Hohlkehle mit Formstahl, Handvorschub 8,5 - -
24. Abspannen und Ablegen 4 - -

Millimeter 64 
I 

31,5 
I 

45,5 
2,5 mm = 1 Minute. Minuten 25,6 12,6 18,2 

Durch die eingezeichneten kurzen gestrichelten Linien beim I. Ar­
beitsgang sei gezeigt, wie ungeschickt der Arbeiter unnotige Wege mit 
dem Support ausfiihrt, denn wenn er zum Dmspannen mit der Support­
stellung nach dem 2. Stiick auskommt, warum dann den Support von 
Hand noch weiter vorbewegen ~ Das erscheint umso unzweckmaBiger, 
als die eingezeichneten kleinen senkrechten gestrichelten Linien erkennen 
lassen, daB zum Zuriickkurbeln des Supports verhaltnismaBig viel Zeit 
gebraucht wird. Dnd wenn man dann nicht einmal, sondern bei jedem 
Zuriickkurbeln die Absatze sieht, so erkennt man in diesem Bediirfnis 
zum Ausruhen, daB dieses Zuriickkurbeln fUr den Arbeiter jedenfalls 
recht miihsam war. Da der allgemeine Eindruck des Schaubildes nicht. 
auf Tragheit schlieBen laBt, so ist eine Uberpriifung der Maschine not.­
wendig. Es kann auch sein, daB der Arbeiter zu klein ist, um giinstig 
kurbeln zu konnen. Jedenfalls wird man ohne groBe Kosten helfen 
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konnen Man mochte aus diesem Beispiel wegen der Zunahme und der 
VergroBerung der Stufen und Pausen beim Zuruckkurbeln im Verlauf 
des ersten Arbeitstages auch wohl den EinfluB der Ermiidung erkennen. 

Jedenfalls gibt dieses Schaubild einen Fingerzeig, vor Neuanschaffung 
von Hobelmaschinen eine Wirtschaftsrechnung aufzumachen, ob schnelle 
Selbstgange fUr die Supportverstellung nicht bald herausverdient werden 
konnen. Naheliegender ist die Frage, ob man bei geschickter Werkzeug­
einspannung nicht ganz ohne das leere Zuriickkurbeln auskommt. Man 
vergleiche Abb. 9 im vorigen Abschnitt. 1m Beispiel Abb. 39 war das 
Hobeln von der gleichen Seite aus geboten, weil man von der nachher 
abzustechenden Kante aus beginnen wollte, um hier die beim letzten 
Hobelspan stets ausbrechenden Kanten zu vermeiden. 

Soviel iiber die Auswertung nach der Seite der Rationalisierung. 
Die Zeitermittlung ist wieder sehr einfach. Wir stellen mit dem Zirkel 

fest, daB die entsprechenden Laufzeiten innerhalb der Arbeitsgange nur 
wenig voneinander abweichen. Das Gutzeitmittel ist also leicht als 
Mittel aus einigen abgegriffenen Laufzeiten gebildet. Die Handzeiten 
sind allerdings verschieden, zum Teil wegen der groBen Pausen beim 
Zuriickkurbeln. Wir nehmen hier einmal an, daB fiir das Zuriickkurbeln 
des 430 mm langen Supportweges mit einer Ermiidung gerechnet werden 
muB, und wahlen dementsprechend die mit X gekennzeichneten Gut­
zeiten heraus. 

1m Auswertungsbogen wiirden dann als Mittel aus den Laufzeiten 
und den angekreuzten Handzeiten die in nebenstehender Tabelle an­
gegebenen Gutzeitwerte einzusetzen sein. 

Auch dieses Beispiel beweist uns die einfache und schnelle Auswertung 
der mechanischen Zeitaufnahmen fUr die Stiickzeitermittlung. Es steht 
also auBer Zweifel, daB der Weg der Mechanisierung der Zeitaufnahmen 
einfach und sicher bis zum Ziele fiihrt. Man kommt mit dieser Fest­
stellung zugleich zu dem Ergebnis, daB die bisher schlechteste Methode 
der Zeitermittlung, namlich die Ermittlung der Stiickzeiten aus den 
Werkstattbuchungen iiber ausgefUhrte Arbeiten zur wirtschaftlichsten 
und besten Methode wird, wenn die Werkstattbuchungen in einem auto­
matisch aufgenommenen Schaubild des ganzen Arbeitsablaufs bestehen, 
das durch unterbrochene person1iche Beobachtungen ergiinzt wurde. 
Wir sammeln wieder unsere Werte in der Werkstatt, fiir 
welche wir die Stiickzeitvorausbestimmung aufbauen 
wollen, wobei wir die Werkstattarbeit nicht als unabanderlich hin­
zunehmen brauchen. Lange Auseinandersetzungen werden vermieden. 
Auch die technische Leitung kann mit einem Blick eine ganze Tages­
arbeit iibersehen. Das klare Schaubild wird zur eindeutigen Diagnose 
der Arbeit und zeigt auBer richtigen Stiickzeiten zugleich den Weg zu 
wirtschaftlichem Fortschritt. 
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Ein­
mal 

I Wiederholt 

Selbstgang 

I Hand- unter I ab 
zeit 5 Min. 5 Min. 

I. Arbeitsgang: erste Flache schruppen. 
Einrichten 

1. Aufspannen, Masch. einr. und Werkzeug 
anst. 

2. Schruppen 430.835, 8 = 1,55 mm. 
3. Abspannen 

II. Arbeitsgang: zweite Flache schruppen und 
schlichten. 
Einrichten 

1. Aufspannen, Masch. einst. und Werkzeug 
anst. 

2. Schruppen 430 • 835, 8 = 1,55 mm 
3. Werkz.-Wechsel, \Verkstiick losen und 

wieder festspannen . 
4. Schlichten, 8 = 7 mm 
5. Abspannen 

III. Arbeitsgang: 1. Flache schlichten. 
Einrichten 

1. Aufspannen 
2. Schlichten, 8 = 7 mm 
3. Abspannen 

IV. Arbeit8gang: eine Seite abstechcn. 
Einrichten . 

1. Aufspannen 
2. RobeIn 11 X 670, 8 = 0,78 
3. Abspannen 

Abriisten. 

15,5 

8,5 

3,5 

4 

8,5 

6,2 

3,5 

2 
8,5 

3,5 

4 

Minuten = l\1ilhmeter I 37,5 I 45,2 I - I 

19. Von der ermittelten Zeit zur Akkordzeit. 

37 

37 

9,3 

9,3 

6 

98,6 

Bei der praktischen Durchfiihrung dieser Aufgabe fu13en wir auf den 
Abschnitten 4 bis 6 des 1. Teiles. 

1m vorigen Abschnitt haben WIT aus Zeitaufnahmen im Anschlu13 
an die praktische Ausfiihrung des Arbeitsstiicks oder bureauma13ig aus 
den durch Zeitaufnahmen gewonnenen Werten die Einrichtezeit sowie 
die Haupt- und Nebenzeiten ermittelt, die ein Tiichtiger gebraucht, 
urn unter Ausschaltung der Verlustzeiten eine Arbeit der Vorschrift 
gema13 auszufiihren. 

Zuschlage zur crmittelten Zeit. Wiirden WIT diese ermittelte Zeit 
dem Tiichtigen als Akkordzeit nennen, so wiirden ihm am Schlu13 der 
Arbeitswoche die Verlustminuten, die wir als abzugeltende, allgemeine 
Werkstattverluste getrennt in vom Hundert der ermittelten Zeit fest­
stellten, bei der Abrechnung fehlen. WIT haben also in allen Fallen 
die allgemeinen Werkstattverluste in vom Hundert der ermittelten 
Zeit hinzuzurechnen, urn die Zeitvorgabe fiir den Tiichtigen zu erhalten. 

Peiseler, Akkorde. 10 
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Mit dieser Zeitvorgabe willden die weniger Tiichtigen natilllich nicht 
auskommen, und da in einer normalen Belegschaft etwa mit einem 
Drittel. derselben als gut Brauchbare unter dem mittleren Drittel der 
Tiichtigen zu rechnen ist, so wiirde ein Drittel der Belegschaft 
mit den "richtigen" Akkorden unzufrieden sein. Nachdem 
diese Frage im 1. Teil Abschnitt 4 ausfiihrlich behandelt wurde, geniigt 
hier die Feststeliung, daB wir der Zeit fill den Tiichtigen noch soviel 
hinzuschlagen, daB auch der Mann an der unteren Grenze der gut Brauch­
baren einer normalen Belegschaft mit der vorgegebenen Zeit auskommt. 
Diesen Zuschlag nannten wir im 1. Teil den Zeitausgleich. Ein Zeit­
ausgleich falit natiirlich aus, wenn die Ermittlung nicht fill den Tiich­
tigen, sondern bereits fiir den Mann an der Grenze der gut Brauchbaren 
erfolgte. 

Ferner erkannten wir im Abschnitt 6 des 1. Teiles, daB es fill die 
Betriebe, welche nicht von vornherein aIle Arbeiten auf bestimmte 
Maschinen verteilen konnen, wegen einer einfachen Akkordabrechnung 
praktisch ist, die Schwierigkeitszuschlage als Zeitzuschlage in Anrech­
nung zu bringen. Fiir die gekennzeichneten Betriebe kommt zu der er­
mittelten Zeit also auch noch der Schwierigkeitszuschlag. 

Endlich haben wir bei der Mehrfachbedienung von Werkzeugmaschi­
nen durch nur einen Arbeiter uns dahin festgelegt, daB wir die Zeiten 
ermitteln, als wiirde nur eine Maschine bedient, um dann die durch eine 
Mehrfachbedienung bedingte Behinderung durch einen Behinderungs­
zuschlag auszugleichen. 

Die praktische Durchfiihrung dieser Zuschlagsrechnungen gestaltet 
sich sehr einfach, wenn wir erst die Vom-Hundert-Satze festgelegt haben. 
1m Abschnitt 17 haben wir den Weg gezeigt, wie man schnell und aus­
reichend sicher die allgemeinen Werkstattverluste fiir jede Betriebs­
abteilung ermittelt. Wir nehmen hier also an, daB die richtigen Vom­
Hundert-Satze bekannt sind. 

tiber die berechtigte Spanne zwischen Brauchbaren und Tiichtigen 
geben auch Zeitaufnahmen AufschluB. Auch dieser Zuschlag wurde im 
Abschnitt 17 und zwar zur Frage 9 behandelt. 

Die Hohe der Schwierigkeitszuschlage kann nur ein jeder Betrieb 
fill sich festlegen. Bei kleinen Stufen geniigt das Ansetzen eines Wertes 
fUr jede Gruppe, etwa: 

normal Schwierigkeitszuschlag = 0 vH 
schwierig = 5 vH 
sehr schwierig = 10 vH 
besonders schwierig = 15 vH 

Bei bestimmten Arbeiten sind aber auch groBere Stufen berechtigt, 
und da bei den verschiedensten Arbeiten die Gruppen natiirlich mehr 
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oder weniger ineinander ubergehen, so legt man dann die Zuschlagswerte 
besser wie folgt fest: 

normal Schwierigkeitszuschlag 0 vH 
schwierig bis 10 vH 
sehr schwierig " 20 v H 
besonders schwierig " 30 vH 

Die Zuschlage fiir die allgemeinen Werkstattverluste, fUr den Zeitaus­
gleich und fiir die Schwierigkeitsgruppen rechnen wir gleichmaBig auf 
aIle ermittelten Zeiten, also ganz gleich, ob es sich urn einmalige oder 
wiederholte Zeiten, urn Hand- oder Maschinenzeiten handelt. Ver­
feinerungen sind zwar moglich, aber nur in besonderen Fallen zweck­
maBig. 

Zeitbewertung bei lUehrfachbedicnung. Ein MaB fur die Behinderung 
bei del' Mehrfachbedienung konnten wir gemaB Abschnitt 17 zugleich 
mit den allgemeinen Werkstattunkosten ermitteln. Der so gefundene 
Wert gibt einen Durchschnitt an, mit dem man sich behelfen konnte, 
wenn es nicht sehr einfach ware, bei jeder Stuckzeitfestlegung einen 
dieser Arbeit aufs beste angepaBten Behinderungszuschlag anzusetzen. 
Zu dem Zweck braucht man sieh nur daruber ldar zu sein, daB eine Be­
hinderung /ITundsatzlieh erst eintritt, wenn der Arbeiter dureh Hand­
zeiten an eine Maschine gefesselt ist, wahrend die zweite Maschine zu­
gleich eine Handarbeit verlangt. Die Behinderung wird also bei den 
versehiedenen Arbeitsstucken keineswegs gleich sein, ja sie wird bei der 
gleiehen Arbeit auf einer Maschine versehieden sein je naeh der Art 
der Arbeit auf der zweiten Masehine. Und zwar wird die Behinderung 
steigen, wenn die Handzeit im Verhaltnis zur Selbstgangzeit steigt. 
Ganz kurze Selbstgangzeiten sind dabei ahnlich zu behandeln wie 
Handzeiten. Es sei in diesem Sinne ein Weg angedeutet, der zu braueh­
baren Werten fUhrt. 

Ein Arbeiter bedient zwei mittelgroBe Hobelmasehinen. Wir setzen 
von den ermittelten Zeiten an: 

die Einriehtezeit 
Handzeiten 
Selbstgangzeiten ab 0 Minuten 

" 1 
2 

" 3 
4 
5 

mit 75 vH 
75 
75 

70 " 
65 
60 " 
55 
50 

Urn der versehiedenen Wertigkeit der kurzfristigen Selbstgangzeiten 
einfaeh Reehnung zu tragen, stellen wir die einzelnen Selbstgangzeiten 
unter 5 Minuten in eine besondere Spalte, wie wir dies in einem Aus­
wertungsbeispiel im vorigen Absehnitt durehfuhrten. 

10* 
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Wir erhielten in diesem Beispiel als Selbstgangzeiten unter 5 Milluten: 
12,6 Minuten. 

Die 12,6 Minuten ergeben sich als Summe von vier einzelnen Posten. 
126 

Es kommen also im Durchschnitt auf jeden Posten -t = 3,15 Milluten. 

Nach obiger Aufstellung sind bei 3,15 Milluten 60 vH der ermittelten 
Zeit anzusetzen. Mit anderen Worten, man setzt nicht fiir jeden ein­
zelnen kurzen Selbstgang den entsprechenden Vom-Hundert-Satz an, 
sondern der fiir den Durchschnitt ermittelte Vo~-Hundert-Satz gilt 
fiir die Gesamtheit der kurzfristigen Selbstgangzeiten. 

Die in obiger Aufstellung angegebenen Vom-Hundert-Siitze sind 
natiirlich nicht als Regel fiir alle FiiIle anzusehen, sondern man muB 
sich so einrichten, daB die durchschnittliche Behinderung, die wir durch 
Zeitaufnahmen feststellten, gedeckt wird. Bei Arbeiten mit sehr viel 
Selbstgangzeit im Verhiiltnis zur Handzeit werden die 75 v H fiir aIle 
Handzeiten zu giinstig, im umgekehrten FaIle auch wohl zu ungiinstig 
sein. Auch die Abstufung der Vom-Hundert-Siitze bei den kurzfristigen 
Selbstgiingen kann nicht einheitlich angesetzt werden, wenn die Werk­
pliitze mit furer Bedienungsmoglichkeit stark voneinander abweichen. 
Bei groBen Hobelmaschinen wird man die Stufen von 75 auf 50 vH 
anstatt auf 5 vielleicht auf 10 Minuten verteilen. Bei kleinen, giinstig 
zueinanderstehenden Friismaschinen geniigt eine Aufteilung auf nur 
3 Milluten. Die Feinheiten mull jeder Betrieb fiir sich herausfinden, wir 
miissen uns hier wieder damit begniigen, einen gangbaren Weg zu weisen. 

Dem Meister kann man die giinstige Verteilung der Arbeiten auf 
zusammen arbeitende Maschinen erleichtern, wenn man ihm auf den 
Akkordunterlagen angibt, wievielmal die Selbstgangzeit groBer ist als 
die Handzeit. Je groBer diese Zahl, umso giinstiger ist die Arbeit fiir 
Mehrfachbedienung und es wird sich im Laufe der Zeit fiir jede Werk­
platzgruppe eine Zahl ergeben, welche einer normalen Behinderung ent­
spricht, die durch die angesetzte Bewertung von Selbstgang- und Hand­
zeiten ausgeglichen wird. 

Die Beispiele, die wir im vorigen Abschnitt auswerteten, wollen wir 
hier in dem angegebenen Sinne weiter behandeln. Vorab die Schiip­
pelarbeit gemiill Abb. 64. 

Das Ergebnis der Zeitermittlung fiir den Tiichtigen lautete: 

einmal: 
Einrichten 

wiederholt: 
Spannen 
Schiippeln 

20,5 Minuten 

4,8 Milluten 

8,8 " 
13,6 Minuten 
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Die allgemeinen Werkstattverluste wurden fUr die Schappelei z. B. 
mit 7,8 vH ermittelt. 

Dann ist die Zeitvorgabe fUr den Tiichtigen: 

einmalig: 905 + 20,5.7,8 - 22 Minuten, ... , 100-

wiederholt : 
13,6 . 7,8 Min 

13,6 + -100 = 14,6 uten. 

Der Zeitausgleich bei diesen Schappelarbeiten betrage etwa 20 vH. 
Dann ergibt sich eine Zeitvorgabe fUr den Mann an der unteren Grenze 
der gut Brauchbaren: 

einmalig: 
20,5.20 . 

22 + -----wo- = 26,1 Mmuten, 

wiederholt: 
13,6.20 . 

14,6 + ----WO = 17,3 Minuten. 

Das sagt also, daB wir fUr diese Arbeit, die von dem Tiichtigen in 14,6 Mi­
nuten erledigt wird, dem Brauchbaren 17,3 Minuten bewilligen, weil 
er erfahrungsgemaB (laut Aufnahme) 20 vH mehr Zeit gebraucht als 
der Tuchtige. 

Die Arbeit gehort in die Schwierigkeitsgruppe "normal" mit dem 
Zuschlag = O. 

Der Schappler bedient nur eine Maschine. Folglich ist in diesem Falle 
die richtige Akkordzeit: 

einmalig: 
wiederholt: 

26,1 MiIlUten, 
17,3 

Bei der normalenAufrechnung faBt man die Zuschlags-Vom-Hundert­
Satze zu einem Wert zusammen. 

Als weiteres Beispiel sei die Aufnahme gemaB Abb.37 bearbeitet. 
Die ermittelten wiederholten Zeiten lauten auf 

Wiederholt: bei 1 fflaschine . . . . . . . 

Ermittelte Zeit . . . . . . . . . . . . . 
EinscW. allgem. Werkst.-Verluste 9,2 vHl 

., Zeitausgleich..... 20 vHf 37,2 v H 
" Schwierigkeitszuschlag. 8,0 vH 

I Selbstgang 
Hand-

zeit I unter I ab 
5 Min. 5 Min. 

25,6 I 12,6! 18,2 ------
56,4 

77,5 Minuten 
wiederholt. 

Die Aufteilung der Zeiten in drei Spalten wurde gemacht, weil die 
Arbeit bei einer gleichzeitigen Bedienung einer zweiten Maschine aus­
gefiihrt wird. 

Der Ansatz der Zeitanteile fiir die eine Maschine erfolgt dann gleich 
im AnschluB an die ermittelten Werte. 



150 Praktische Wege zu richtigen Akkorden. 

Wiederholt bei 2 Maschinen Handzeit Selbstgang 

Min. unto 5 Min. I ab 5 Min. 

Ermittelte Zeiten 25,6 I 12,6 

I 
18,2 

Anzusetzende vH 1'> Ii 
~-31h 75 vH 

I 
GOvH 50 vH 4 -" D 

I Ergibt 19,2 7,6 I 9,1 
-------~--------, 35,9 Minuten 

Einschl. allgem. Werkst.-Verl. 
Zeitausgleich 
Schwierigkeitszuschl. 

9,2 vH 1 
20,0 vH f 37,2 vH 

8,0 vH 

49,2 Minuten 
wiederholt. 

Bei einem solchen Aufbau bleiben aIle Einzelwerte klar erkennbar, 
so daB bei einer Anderung del' ermittelten Zeiten oder del' Zuschlage 
immer die zu andernde GroBe eindeutig erfaBt und geiindert werden 
kann. 

Wir wollen auch noch das dritte ausgewertete Beispiel Abb. 39 durch­
rechnen. Bei diesem ermittelten wir auch die Einrichtezeiten. Es 
handelt sich wieder urn eine Hobelarbeit bei einer Bedienung von zwei 
Maschinen gleichzeitig. 

Ermittelte Zeiten . 
Anzllsetzcndc v H 
Ergibt ... 

Einschl. aIlg. 'Verkst.-Verl. 9,2 vH 1 
Zeitausgleich. .. 20,0 v H J 
Schwierigkeitszllschlag 0,0 vH 

29,2 vH 

Ein­
mal Wiederholt 

II Hand-I Selbstgang 
zeit unter I ab 

Min. I Min. I 5 Min. 5Min. 

37,5 145,2 1 - 1 98,6 
75vH 75 vH - 50 vH 
28,1 33,8 - 49,3 ------

83,1 

36,3 107 Minllten 

Natiirlich ist es fill' diese hier durchgefiihrten Umwandlungen von 
ermittelten Zeiten zu Vorgabezeiten gleichgiiltig, ob die ermittelten Zeiten 
aus Zeitaufnahmell ausgewertet odeI' bureaumill3ig vorausbestimmt 
wurden. 

Es ist zweckmal3ig, sich einmal in Stunden und Minuten auszurechnen, 
was del' Behindernngsausgleich ausmacht, je nach dem VerhiiJtnis del' 
Selbstgang- und Handzeiten zu einander. Die Selbstgangzeiten sind 
gcmal3 del' obigen Aufstellung mit 50, die Handzeiten mit 75 Teilen 
angesetzt. Die Steigerung del' Gesamtzeit durch diese Hoherbewerhmg 
del' Handzeit gegeniiber del' Selbstgangzeit ist in del' Spalte "Mehrwert" 
angegeben. Die Stundenberechnung fuBt auf einem Arbeitstag von 
8,5 Stunden: 
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Arbeit Behinderungs-
Selbstgang Handzeit Mehrwert zuschlag 

Std. Min. Std. Min. 

10,0.50 1 .75 4,5vH 8 8 0 22 
5.0·50 1 ·75 8,2vH 7 52 0 38 
2,0.50 1·75 16,5 vH 7 44 0 46 
1,0.50 1 .75 25,0 vH 6 48 1 42 
0,5.50 1 ·75 3C1,O vH 6 23 2 07 

Wenn man beachtet, daB die Aufnahme der Behinderung im Ab­
schnitt 17 bei den drei Arbeitern 8,4 und 6 und 14 vH, also im Durch­
schnitt 9,5 vH ergab (unter Beriicksichtigung der aUgemeinen Verluste) 
und in der hier aufgestellten Mehrwertspalte ersieht, daB 9,5 vH sich 
bei etwa vier Teilen Selbstgang und ein Teil Handzeit ergeben, so er­
kennt man, daB die Bewertung der Handzeit mit 75 hoch gegriffen ist, 
denn im aUgemeinen liegt das Verhaltnis zwischen Selbstgang und Hand­
zeit naher bei 2: 1. Bei den hier durchgerechneten Hobelbeispielen 
liegt die Verhaltniszahl noch giinstiger. JedenfaUs erhalt man aus einer 
solchen Aufstellung auch einen Fingerzeig, wieweit man bei den haufig 
vorkommenden Verhaltnissen der Zeit en zu einander und den durch­
schni ttlich festgestellten Behinderungs-V om -H undert- Sa tzen gegen ii ber 
der Selbstgangzeit gehen soUte. 

Auch sollte man sich cinmal Idar machen, "ieviel Minuten taglich 
wegen der allgemeinen Werkstattverluste an Arbeitszeit verloren gehen. 
Bei 9,2 vH in den obigen Hobelbeispiclen macht diese Verlustzeit bei 
den Arbeitstagen mit 8,5 Stun den Arbeitszeit taglich 43 Minuten aus. 

Die im vorigen Abschnitt aufgestellten Vergleichsbilder (Abb. 24 und 
28) konnte man auch einschliel3lich aUer Zuschlage aufstellen, urn dann 
fiir gleichartige Teile durch entsprechendes Einreihen schnell ohne jede 
Rechenarbeit die fertigen Akkordzeiten abzugreifen. 1m Einzelbau 
mag dies bei normaler Wirtschaftslage zulassig sein. Es besteht abel' 
die Gefahr, daB das unter vielerlei Voraussetzungen aufgebaute Ergebnis 
mit del' Wandlung einer EinfluBgroBe nicht abgeiindert wird. 

Zuschlag von Fall zu Fall. AuBel' den bisher behandelten Zuschlagen 
zu del' ermittelten Zeit, die bei del' gleichen Arbeit unter den gleichen 
Verhaltnissen stets gleich bleiben, sollte man, wie an friihrer Stelle 
schon gesagt, fiir neue Akkordarbeitcn, zu deren Erledigung keine gut 
eingerichteten Arbeiter verfiigbar sind, von Fall zu Fall voriibergehende 
Zeitzuschlage bewilligen, urn damit den Zeitverlust infolge des Anlernens 
ganz odeI' zum groJ3ten Teil abzugelten. Solche voriibergehende Zu­
schlage, die man in den Akkordunterlagen getrennt als solche klar kennt­
lich macht, verhindern oft unberechtigtes Hochdriicken del' Akkord­
zeiten bei erst en Ausfiihrungen, wenn keine Zeit und keine Moglichkeit 
fiir eine Zeitaufnahme besteht. 
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Ausgleich fiir Zeitermittlung bei weniger Tiichtigen. Bei Einzel­
akkorden werden wir in den meisten Fallen die Zeitaufnahmen bei 
Tiichtigen durchgefiihrt haben, so daB die ermittelten Zeiten durchweg 
als Zeiten fiir den Tiichtigen gleichmaBig urn den ermittelten Zeitaus­
gleich zu erhohen sind. Ermitteln wir die Zeit bei der Reihen- oder 
Massenfertigung aus SchaubiIdern durch Herauslesen der Gutzeiten, 
so erhalten wir auch aus Aufnahmen bei weniger Tiichtigen fiir die 
Selbstgange Zeiten, die im allgemeinen fiir den Tiichtigen gelten konnen, 
wahrend bei den Handzeiten eine Richtigstellung erfolgen muB je nach 
dem Zeitausgleich, den man dem Ausfiihrenden gegeniiber einem Tiich­
tigen ansetzen miiBte. Wahrend man in solchen Fallen die Spanne yom 
Ausfiihrenden bis zum Tiichtigen vorsichtig bemessen muB, wahlt man 
im allgemeinen den Zeitausgleich aus taktischen und praktischen Griinden 
lieber zu hoch als zu niedrig, solange man mit dem im folgenden Ab­
schnitt zu errechnenden Geldfaktor nicht unter den tariflichen Geld­
faktor (d. i. der Mindestminutenverdienst des Arbeiters an der unteren 
Grenze der gut Brauchbaren) herunterkommt. 

Schwieriger liegen die Verhaltnisse bei Gruppenakkorden, denn man 
wird fiir Zeitaufnahmen wohl selten eine Gruppe finden, die bei einer 
iiblichen Zusammensetzung zugleich aus nur Tiichtigen besteht. Zu 
der schon groBeren Schwierigkeit bei der Zeitaufnahme von Gruppen­
arbeiten kommt also scheinbar noch eine Erschwerung bei der Um­
wertung der ermittelten Zeiten zu den vorzugebenden Zeiten. 1m vorigen 
Abschnitt wiesen wir schon darauf hin, daB man zum Aufstellen von 
Vergleichswerten bei Gruppenakkorden mit Leistungszahlen rechnen 
kann. 1m gleichen Sinne geht man bei der Aufstellung der Zeitvorgabe 
vor. 

Greifen wir auf das Beispiel im vorigen Abschnitt zuriick: 

1 Gruppenfiihrer mit der Leistungszahl 
1 Schlosser mit der Leistungszahl 
1 Schlosser mit der Leistungszahl 
1 jiingerer Schlosser mit der Leistungszahl 
1 jiingerer Schlosser mit der Leistungszahl 

Leistungszahl der gauzen Gruppe 

1,35 
1,15 
1,00 
0,80 
0,70 

5,00 

Ermittelten wir bei der Zeitaufnahme, daB zur Erledigung einer 
Arbeit die ganze Gruppe geschlossen 420 Minuten arbeitete, und halten 
wir uns ferner an die Feststellung, daB die Leistungszahl eines brauch­
baren Schlossers mit 1 angesetzt wurde, so kann man auch sagen, daB 
die Arbeit, an welcher eine Gruppe mit der Leistungszahl 5 geschlossen 
420 Minuten arbeitete, einen Zeitwert von 5 ·420 = 2100 Minuten hat, 
wie solches im vorigen Abschnitt fiir den Zeitvergleich auch schon an­
gedeutet wurde. In diesem FaIle ist also die ermittelte Zeit multipliziert 
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Abb. 1. Diagnosliker B mil grollhubigem Zusalzschreiber 
un() Verluslmarkierung, mil Schreibschablone un() Raslzulal. 

Beseitigung aller vermeidbaren Verluste 
unb 

gerechte Entlohnung nach Leistung, 

biese beiben forberungen stehen im Vorbergrunb bes allgemeinen Interesses 
beim Aufbau einer gesunben Betriebswirtschaf1. Jeder Betrieb kann mit geringem 
Aufwanb an Zeit unb Gelb biese volkswirtschaftlich hochwichtigen Aufgaben lasen, 
wenn er bie bafiir geschaffene Vorrichtung, ben 

Dr. Peiseler .. Diaenosiiker B 
das Universal=Werkstattgerat ffir Betriebsuntersuchungen u. Zeitaufnahmen 

in seine Werkstatt als unermiiblichen unb getreuen Mitarbeiter einstellt. Der 
Diagnostiker B bucht ihm bann klar unb einbeutig: ob gearbeitet wurbe, wann 
gearbeitet wurbe unb vor allem wie gearbeitet wurde. Daneben gestattet er bas 
gleichzeitige Eintragen persanlicher Beobachtungen sowie bie Kennzeichnung ber 
auftretenben Verlustarten, so baB im ganzen ein leicht zu beutenbes Scbaubild 
des gesamten Arbeitsablaufs entsteht. 

I Der Diagnostiker ist aus der Praxis heraus entstanden und fUr die 
umfangreichen Bedfirfnisse der Werkstatt seit Jahren erprobt. Seine 
glanzend bewahrte patentierte Buchungsart macht ihn konkurrenzlos. 



Und Ihre 1\ufgaben ffir den Diagnostiker? 
Nehmen Sie sich bilte oie Zeit, oiese paar Seiten zu lesen, es wiro Ihnen bestimmt 
niitzen, oenn auch Ihre Diagnostiker - Aufgaben sino so vielseitig, oaB nur einige 
oer wichtigsten hier herausgegriffen weroen konnen: 

1. Werkplafjbilanzen: 
Ein neues Wort uno ein neuer Begriff, erst mit oer Anwenoung oes Diagnostikers 
entstanoen. Buchbilanzen geben AufschluB iiber abgelaufene groBere Wirtschafts­
abschnilte. Die WerkpIatlbilanzen des Diagnostikers legen aber Zeugnis ab iiber 
oas Geschehen von heute, sooaB man sogleich bessernd eingreifen kann. Sie 
zeigen auf oen ersten Blick, ob oie gesamte Arbeit in oer gehofften Wirtschaft­
lichkeit ablauft, wie oas Verhaltnis von Nebenarbeit zu proouktiver Hauptarbeit, 
von Maschinenzeit zu Hanozeit ist, ob eine klare Regelung oer Arbeit erkennbar 
ist, wann uno woourch Storungen uno Verluste eintreten, ob oer Werkplatz richtig 
ausgenutzt uno oie Maschinen richtig benutzt uno nicht iiberlastet weroen usw. 
Noch jeder war fiber solche Werkplatlbilanzen in seiner eigenen Werkstatt fiber= 
rascht und dem Diagnostiker dankbar ffir seine treffsicheren Diagnosen. Der 
Werkplatz selbst schreibt seine Arbeit auf, oas ist oas Entscheioenoe. Durch Schnur­
zug weroen seine ieweils charakteristischen Wege in oem Diagnostiker zu einem 
iibersichtlichen Zeit= Weg = Diagramm zusammengestellt. 
Sino mehrere charakteristische Wege zu erfassen, so geht solches ourch geeignete 
Verbinoung oerselben mit nur einem Schnurzug uno Rollenffihrung ooer ourch 
AnschlieBen einer Bewegung an oen gro6hubigen Zusatzschreiber. 

2. Gerechte Akkorde. 
Sollen Akkoroe gerecht sein, so miissen sie richtig sein. Richtige Akkoroe kann 
man aber nicht aus oem Armel schiilteln. Sie verlangen Daueraufnahmen, urn oen 
wirklichen Betriebsverhaltnissen Rechnung zu tragen, Der Diagnostiker Macht 
seine Aufilahmen fiber Tage und Wochen automatisch, immer gleich zuverlassig, 
unermiiolich, auBeroroentlich billig uno oabei werkstaltgerecht. Betriebsleiter uno 
Meister machen oabei mit einem Zusatzschreiber oie Eintragungen ihrer person: 
lichen Beobachtung uno oer Arbeiter stellt willig oie Verlustmarkierung ein, 
oenn er weiB, oaB solche Aufnahmen in aller Interesse zu gerechten 
A k k 0 r 0 en fii h re n. 
Aus oer fertigen Aufnahme lassen sich schnell oie Akkorozeiten ermilteln, Die 
berechtigten Zuschlage fur unvermeiobare Storungen uno besonoere Werkstalt- uno 
Arbeitsbeoingungen sino z. T. aus oiesen, sonst aber aus personlichen Vielfach= 
verlustaufnahmen mit oem Diagnostiker leicht zu ermilteln. 
Bei Hanoarbeiten kann man benutzte Gerate (Schraubstock) ooer Werkzeugablagen 
an oen Diagnostiker anschlieBen uno auch so automatische Buchungen uber oen 
Arbeitsrhythmus erhalten. Anoernfalls ermoglichen Schreibschablone uno Rast: 
zutat praktische uno billige personliche Aufnahmen. 

3. Stfickzeitvorausbestimmung: 
Aus solchen, oen wirklichen Werkstaltverhaltnissen entsprechenoen Aufnahmen sino 
schnell oie Einzelzeiten herausgezogen, oie als typisch sich oft wieoerholen, urn 
sie fur eine zuverlassige Stiickzeitvorausbestimmung zu sammeln. 

4. Arbeitsuntersuchungen: 
Wie viele Schwierigkeiten an Maschinen uno Anlagen halten oar in ihren Gruno. 
oaB man oie Vorgange bei Beschleunigungen uno Verzogerungen, bei StoBen, 
Schaltvorgangen uno oergleichen, 0, h. oie Zusammenbange von Zeit und Weg 
nicht kIar ourchschauen konnte. Uno wie einfach liegt oie Sache heute: man schlieBt 
oen Diagnostiker an uno sein Zeit=Weg=Diagramm gibt oie gesuchte Aufklarung. 

5. Prfifstand= und Abnahmeversuche: 
Eigene fabrikate sollte man bei oer Arbeit mit oem Diagnostiker genau uberprufen 
uno bei guten Ergebnissen oie Diagnostikeraufnahmen in oen Werbeorucksachen 
verwerten. Ebenso wichtig sino solche Diagnostikeraufnahmen vor oem Ankauf neuer 
Maschinen. An neuen Werkzeugmaschinen sollten Sie Stutzen uno Schnurfiihrung zum 
Aufsetzen oes Diagnostikers verlangen uno Ihre eigenen fabrikate oamit verse hen. 



6. Betriebsiiberpriifungen: 
Hierher gehoren sehr viele Einzelaufgaben, oie je nach Art oes Betriebes ver­
schieoen sein weroen, z. B. 

fahrstuhliiberwachung, wann stark bela stet, auf welchen Stockwerken lange auf­
gehalten, geschickt un() richtig gefiihrt? 
K ran ii b e r w a ch u n g, ()urch welche Werkplatze un() wann iibermallig beansprucht? 
Of e n ii b e r w a ch u n g, wann beschickt un() entleert, wie lange stehen ()ie Tiiren offen, 
wur()en sie ()er Vorschrift entsprechen() be()ient? 
Wann un() wielange fuhr ()ie Rangierlokomotive unter Last? 
Wielange, wie oft un() wann wur()e eine Wage benutzt? 
Wie ist ()ie Belastung ()er Prellwasser- un() Prellluftaniagen, sin() sie immer o()er wann 
zeitweise iiberlastet; sin() also Pumpen un() Compressoren o()er Vorratsbehalter niitig? 
Wann un() wie oft wir() im Laufe einer Woche eine Tiire benutzt, kann man sie entfernen 
un() {)en Verkehr umleiten? 
Welche Stenotypistin arbeitet gut? Eignungspriifung zwecks Einstellung. 

In jedem Betrieh giht es immer wieder solche und iihnliche l\ufgahen, oie ohne 
genaue Unterlagen allzuoft falsch gelost weroen. Die Diagnostikeraufnahme giht 
die zuverliissigen Unterlagen, die dem verantwortlichen Fiihrer die richtige 
Entscheidung leicht machen. 

Ein Aufnabme=Beispiel: 
Bohren von 3 verschieoenen Lochern in 10 Werkstiicke. Aufnahme stark verkleinert. 
Unterer Linienzug bei a mit oem Hauptschreiber automatisch gebucht, oberer 
Linienzug bei A mit oem Zusatzschreiber yom Zeitnehmer, Meister unb Arbeiter 
von Hano eingestellt. 
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Abb. 2. Diagnostiker-Aufnahme einer Bohrarbeit 
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Die schrag ansteigenoen Linien sinb Bohrarbeiten mit verschieoenen Bohrvorschiiben, 
bazwischen Ankornen, Messen, Werkzeugwechsel. Bei a Einrichten, b laut Ein­
steHung oes Zusatzschreibers yom Arbeiter zu vertretenoe Storung, C orittes Loch 
mit oem Vorschub oes zweiten gebohrt, Bohrer gebrochen, 0 Loch mit richtigem 
Vorschub fertig gebohrt, e Mittagspause, f Betriebsstillstanb, g Werkzeugschleifen, 
h AusschuB verschulbet ourch Werkstiick (poros), i Abriisten. Die Marken bei A, B 
unb C, sowie oie Eintragung von Leistungszahlen (90; 100; 95) machte ber Zeitaufnehmer, 
bie Marken bei Doer Meister wahrenb oer Dauer oer oamit belegten personlichen 
Anwesenheit. Wir haben also oie Verhindung einer vollautomatischen l\ufnahme mit 
einer unterhrochenen personlichen Beohachtung vor uns d. h. eine Idealaufnahme. 

Die gesamte Bohrarbeit ()auerte 6,3 Stun()en; ()er Zeitaufnehmer war nur knapp 1 Stun()e 
am Arbeitsplatz. Der Arbeitsrythmus ist ziemlich regelmallig, ()ie eigentliche Bohrzeit 
betragt aber nur 30 0 0 , so()all auf ()ie Neben- un() Verlustzeiten 70 0. 0 entfallen. Wenn 
solche Teile haufiger vorkommen, miillte sich eine Vorrichtung lohnen. 
Der Arbeiter ist beim 4. Werkstiick unaufmerksam, er hatte ()ie Verlustmarkierung aui 
persiinlich stell en sollen. Er ist entwe()er ungeschickt un() tallt sich ()urch ()ie Anwesenheit 
()es Zeitaufnehmers beeinflussen (viel Man()arbeit) o()er ()ie Maschine lallt sich schlecht 
auf ()ie Ankiirnung einstellen. Beim ()ritten Loch ist ()er Vorschub zu groll gewahlt 
o()er ()ie Maschine ist fiir ()ie Lochgriille iiberhaupt zu schwach, ()enn am Lomen()e schiellt 
<ler Bohrer infolge starker Maschinenabfe()erung ()urch. Das fiihrt zu iibergrollem Ma­
schinen- un<l Werkzeugverschleill. 
Der Werkstoff ist nicht einwanNrei (9), man wir() auf ()ie Lieferung ()er Giellerei achten mussen. 
Die Kraftanlage verursachte einen Stillstan() von 11 Minuten. 



Alles das erkennt der Facbmann aus dieser Diagnostiker=Aufnahme! 
An Hanb bieser Aufnahme bietet bie Ermittlung eines gerechten Akkorbes unb bas 
Herauslesen von Zeiten fiir bie Stiickzeitvorausbestimmung gar keine Schwierigkeiten. 

Deshalb das Urteil der Praxis: 6Uinzend! 
Viele Nachbestellungen angesehenster firmen bes In- unb Auslanbes beweisen am 
besten bie Richtigkeit unb Wichtigkeit bes Diagnostikers. Unb zwar ist besonbers 
zu betonen, baB ber Diagnostiker nicht nur fUr Massen- unb Reihenfertigung, 
sonbern gerabe in ber Einzelfertigung sich lohn!. 

Das 6erat als Vorridttung: 
Das Gerat ist in einem kraftigen, bequem zu tragenben Aluminiumgehause unter­
gebracht. Es ist mit einem hervorragenben Uhrwerk unb einem mustergiiltigen 
Papierbanblauf ausgeriistet. Beim Normalgerat betragen bie Papiervors~ube 0,5; 
I; 2,5; 5; 12,5 unb 25 mm in ber Minute bei einer Gangbauer von 11 Stunben. 
Bei einem Sonbergerat mit 25 Stunben Gangbauer ist ber groBte Vorschub 12,5 mm. 
Ein forschungsgerat hat Papiervorschiibe von 0,5 bis 250 mm in ber Minute, ba­
bei ist bie Gangbauer bei ben groBen Vorschiiben reichlich 1 Stunbe, bei ben Vor­
schiiben bis 10 mm betragt sie 25 Stunben. Die Schnurwege lassen sich von 2000 
bis herunter auf 150 mm mit!els stufenloser Ubersetzungsregelung auf volle Dia­
grammhohe nach Tabelle einstellen. 
Eine Anleitung gibt wert volle fingerzeige. AuBerbem sei auch an bieser Stelle 
auf bas Buch: "Richtige Akkorbe, Verlag Springer" unb: "Zweites Refabuch, Beuth­
Verlag" hingewiesen. Von ben im zweiten Refabuch auf S.50 unb 52 wieberge­
gebenen verschiebenen Schaubilbarten lassen sich Nr. 1,2, 3, 8, 9, 10, 11, 12, 13 mit 
bern in Abb.l wiebergegebenen Gerat aufnehmen, ber beste Beweis fUr bie bas ganze 
hier in frage kommenbe Gebiet iiberbeckenbe Vielseitigkeit des Diagnostikers B. 
Die Scbreibscbablone, zugleich Hanbauflage bei hanbschriftlichen Eintragungen, 
bient zur Markierung von mehreren gieichzeitig abiaufenben Arbeiten sowie zur 
Aufnahme von allgemeinen Werkstatlverlusten bei mehreren Werkplatzen gleich­
zeitig (Refa Diagr. Nr. 13). 

Die neue Rastzutat gestatlet ein stufenweises (Knopf brehen) unb ein sprungweises 
(Knopf abheben) Schaiten bes Schreibstiftes vorwarts unb riickwarts, eignet sich 
also zum Buchen von Zahlbiagrammen, Treppen- unb Saulenbiagrammen (Refa 
Diagr. Nr. 1; 2; 3; 9; 10; 11; 12). 

Der groBhubige Zusat;scbreiber ermoglicht bas AnschlieBen einer zweiten Be­
wegung an ben Diagnostiker. 

Die Verlustmarkierung wirb vom Arbeiter eingestellt unb zwar auf 5 ober auch 
mehr Stufen fUr auftretenbe Storungen, etwa verursacht burch 1. Werkstatt, 2. Ma­
schine, 3. Werkzeug, 4. Werkstoff, 5. ben Arbeiter personlich. Man ist bann iiber 
bie Storungen nach Uhrzeit, Dauer unb Art genau unterrichtet. 

Ein Sonderstativ sollte stets mitbestellt werben, urn in wenigen Minuten ben 
Diagnostiker von einem Werkpiatz zum anberen umstellen zu konnen. Mit Hilfe 
ber mitgelieferten Sicberheitsscbnurrollen kann man stets eine giinstige, bie Arbeit 
nicht hinbernbe Aufstellung bes Diagnostikers finben. 

Einridttung und Zubehor des Universal = W erkstattgerates: 
1 liauptschreiber un() 1 grollhubiger Zusatzschreiber mit Stellzeug zur Verlustmarkierung 
1 Schreibschablone un() 1 Rastzutat; 3 Satz Wechselra()er liir 6 Papiergeschwin()igkeiten, 
Silber()raht liir Schreibstifte, Schnurwegtabelle, Schraubenzieher, eine Universal klemme, 
urn ()as Gerat in je()er Richtung an Stutzen oller Stativ anklemmen zu k6nnen, 2 Sicher­
heitsschnurfuhrungsrollen, 1 Auswertestreifen mit Zeitauforuck, 1 Karton mit Tabelle zum 
Aufbewahren ()er fertigen Aufnahmen, 3 Rollen Diagrammpapier un() eine Anleitung. 

Diese betriebswirtscbaftlicbe Ausrustung gehort heute in jeden Betrieb, in dem 
ein die Verantwortung tragender Fuhrer nur auf Grund eindeutiger Unterlagen 
wissend seine Entsmeidungen treffen will. 

Ich liefere aUe Sondergertite filr Arbeitsbuchungen in Abhiingigkeit von der Zeit aUf 
Grund jahrelanger Erfallrung! 
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mit der Leistungszahl, die auf dem Brauchbaren mit der Zahll aufbaut, 
die vorzugebende Stuckzeit. Auf diese Weise bietet die Umwertung 
der ermittelten Zeit zur Zeitvorgabe auch bei Gruppenakkorden keine 
Schwierigkeit, wenn die Leistungszahlen der Gruppen festliegen. Uber 
deren Bemessung sei im folgenden Abschnitt noch gesprochen. 

20. Von del' Akkordzeit zum Akkordgeld. 
Unsere Aufgabe, richtige Akkorde festzulegen, ist erst gelost, wenn 

wir aus den richtigen Akkordzeiten richtige Akkordwerte entwickelt 
haben, denn letzten Endes beurteilt der Akkordarbeiter nicht die Akkord­
zeiten sondern die Akkordverdienste. Man mochte anstreben, daB aIle 
Akkorde so gestellt werden, daB sie "gleich gut" sind, d. h. so, daB mit 
Rucksicht auf den Verdienst der Arbeiter die eine Akkordarbeit ebenso 
gern ausfuhrt als jede andere. Mit der Einfuhrung der Schwierigkeits­
gruppen ist das aber nicht restlos moglich. Die Regelung der Verdienst­
hohe nach Schwierigkeitsgruppen bringt bei Arbeiten der hoheren 
Schwierigkeitsgruppen einen hoheren Stundenverdienst. Das ist yom 
Wirtschaftsstandpunkt des Unternehmens aus berechtigt und deshalb 
mussen wir uns daran halten. 

Errechniln der Geldfaktoren. Wir setzen dem Abschnitt 5 des I. Teiles 
gemi:LB fUr den Tuchtigen der verschiedenen Berufsgruppen je einen 
Stundenverdienstwert fest, aus dem wir den Geldfaktor unter Beriick­
sichtigung des Zeitausgleichs errechnen nach der Gleichung: 

Geldfaktor = 
angesetzter Stundenverdienst fiir den Tiiehtigen in Sehwierigkeitsgruppe "normal" 

60 -+ Zeitausgleieh. -

Die Werte, die zugleich den Minutenverdienst der gut Brauchbaren 
angeben, stellen wir in einer Tabelle fur die verschiedenen Berufsgruppen 
zusammen. Die Wertzahlen, die wie in den folgenden Tabellen angeben, 
sollen nicht Pfennige sondern Verhaltniszahlen bedeuten, die je nach 
ueJ;Il Wirtschaftswert fur die betreffende Arbeit zu bemessen sind. 

Berufsgruppe 

Hobler 

Dreher 

Schlosser 

Angesetzter Stundenverdienst 
fUr den Tiiehtigen in den 

Sehwierigkeitsgruppen 

I 'I h . . I sehr norma se wlCng 'I h . . se wleflg 

112 
bis8vH Ibis16VH 

122 130 

bis 7 vH i bisH vH 
125 I 13! 117 

+ 5vH i + 10 vH 
120 12G i 132 

Zeit- Errechneter 
ausgleich i Geldfaktor 

vH ' 

20 

20 

20 

~2 = 1.56 
72 ' 

!N = 1,63 

120 = 1 (17 
72 ,) 
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Die in dieser Tabelle zur Errechnung der Geldfaktoren eingesetzten 
Zeitausgleichssatze miissen natiirlich die gleichen sein, die fUr die ent­
sprechenden Berufsgruppen bei der Umwandlung der ermittelten Zeiten 
zu den vorgegebenen Zeiten angesetzt wurden. Diese Geldfaktoren 
werden den Beteiligten, d. h. den Lohnabrechnungsstellen, den Arbeitern 
lind dem Kalkulationsbureau mitgeteilt. 

Wenn die Zeiten fiir den Tiichtigen richtig ermittelt waren, so muB 
eine Multiplikation der von ihm erarbeiteten vorgegebenen Zeiten mit 
dem Geldfaktor den fiir ihn gewollten Stundenverdienst ergeben, na­
tiirlich mit den Abweichungen nach unten oder oben, wie solches in 
der Art von Werkstattakkordarbeit liegt. Und zwar werden die Ab­
weichungen wieder eine Funktion der StOrungen sein, die bei der Massen­
fertigung geringcr, bci der Einzelfertigung groBer sind als bei der Reihen­
fertigung. In einem Wochenverdienst werden sich bei der Abrechnung 
mehrerer Akkorde die Abweichungen meistens ausgleichen. 

Mit dieser Errechnung des Geldfaktors aus einem angesetzten Stunden­
verdienst fiir den Tiichtigen ist zugleich die Verdienstregelung getroffen 
bei den Akkorden, die durchweg von Jugendlichen oder Frauen aus­
gefiihrt werden. Die Ermittlung der Stiickzeiten ist fiir den Tiichtigen 
dieser Gruppen erfolgt und so muB auch fiir diesen ein Verdienstsatz 
angesetzt werden, wie er fiir diese Gruppe von Arbeitnehmern wirt­
schaftsberechtigt ist. 

Bei Gruppenakkorden haben wir zu beachten, daB die vorzugebende 
Zeit aus der erinittelten Zeit so aufgebaut wurde, daB man die Leistungs­
zahl eines mit der Arbeit vollauf vertrauten, iilteren Arbeiters an der 
unteren Grenze der gut Brauchbaren als Einheit ansetzte. Es wird 
also geniigen, wenn wir als Geldfaktor den Minutenverdienst dieses 
Brauchbaren festlegen, auch hier wieder vorausgesetzt, daB eine klare 
Regel zur Aufstellung der Leistungszahlen vorliegt, die mit dem Aufbau 
der Einzelakkorde im Einklang steht. 

Zu solchen Leistungszahlen gelangt man am sichersten, wenn man 
flir die Tiichtigen der einzelnen zusammenarbeitenden Alters- oder 
Ausbildungsstaffeln den gewollten Stundenverdienst ansetzt, z. B.: 

FUr den Gruppenftihrer . . . . 
Schlosser . . . . . . 
jiingeren Schlosser . . 
ausgelernten Schlosser 

normal 

135 
]20 
100 

70 

Schwierigkeitsgruppen 

schwierig Isehr schwicrig 
+ 5vH + 10vH 

142 
12G 
105 

74 

149 
132 
110 

77 

d. h. man setzt den Stundenwert so an, wie er sich gerechterweise fiir 
die Wirtschaft des Unternehmens darstellt. Wir haben dallll nur noch 
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die Spanne zu bemessen, die normalerweise zwischen dem Tiichtigen 
und dem Brauchbaren beziiglich der Leistung besteht. Bei Schlosser­
arbeiten wird infolge des groBen Einflusses der personlichen Tiichtigkeit 
die Spanne im allgemeinen verhaltnismaBig groB sein, obwohl durch 
Ubung die Spanne wiederum weitgehend ausgeglichen werden kann. 
Es kann also unser Beispiel selbst fiir Schlosser nicht verallgemeinert 
werden. Nehmen wir einen durchschnittlichen Zeitausgleich von 20 vH 

120 
an, so erhalten wir fiir den brauchbaren Schlosser: 1-+ 20 = 100 als 

100 
Stundenverdienst. Damit haben wir fiir die Bewertung der Schlosser 
die Spanne von 100 bis 120 vom Brauchbaren zum Tiichtigen, die 
Wertigkeit des Tiichtigeren geht iiber 120 hinaus. So erhiilt man hir 
die 0 bigen Staffeln folgende Wertzahlen: 

Gruppenfiihrer 
Schlosser . . . 
J iingerer Schlosser 
Ausgelernter 8chlosser 

Schwierigkeitsgruppe 
"Normal" 

Tiichtig Brauchbar 

135 
120 
100 

70 

120 
100 
84 
58 

und an diesen Zahlen gem essen sind die einzelnen Arbeiter einer Gruppe 
ihrer Leistung gemaB einzureihen. Setzt man dann den Stundenwert, 
fiir den brauchbaren Schlosser als Leistungszahl gleich 1, so sind aus 
clem Verhiiltnis der Stundenwerte die Leistungszahlen der anderen leicht 
zu errechnen. NIan konnte auch den Stundenwert gleich als Leistungs­
zahl annehmen, wiirde sich aber damit die Ubersichtlichkeit bei del' 
Umrechnung del' ermittelten Zeit zur vorgegebcnen Zeit unnotig er­
schweren. Das von einer Akkordgruppe verdiente Geld wird bei del' 
Lohnabrechnung del' Leistungszahl und der Zahl der geleisteten Arbeits­
stunden cler Einzclnen entsprechend auf diese verteilt. 

Ausgleich fUr milHlerleistungsfiihige WerkpHitze. Wenn es bei del' 
Anpassung cler einzelnen Betriebsanlagen nicht gelungen ist, alle auf 
die gleiche normale Leistung zu bringen, so daB wir mit minderleistungs­
fiihigen Werkpliitzen arbeiten miissen, so solI darunter del' Arbeiter in 
seinem Verdienst nicht leiden. Wir legten deshalb im 1. 'reil fest, daB 
III solchen Fallen zwar nicht die Zeitvorgabe, wohl aber del' Geldfaktor 
fur dies en Werkplatz entsprechend erhoht werden soUte. Gebraucht 
man also auf einer Friismaschine fiir aUe auf dicse NIaschine gegebenen 
Arbeiten 8 v H mehr Zeit als auf den anderen Friismaschinen, so wird 
man die auf diesel' Maschine erarbeiteten vorgegebcnen Minutell bei del' 
Lohnabrechnung mit einem um 8 vH erhohten Geldfaktor multipli­
zieren. 
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Es seien die ausgewerteten Beispiele hier bis zu Ende durchgerechnet. 
Bei der Schappelarbeit kamen wir auf 

einmalig: 26,1 Minuten 
wiederholt: 17,3 

Nehmen wir an, daB die Schappler denselben Geldfaktor erhalten 
wie die Hobler, so ware fiir diese Schappelarbeit zu zahlen 

einmal 26,1 Minuten 
10 Stuck wiederholt 173,0 

Gesamt vorgegeben 
mal Geldfaktor 1,56 

----
199,1 Minuten 

3,12 RM. 

Bei der Hobelarbeit mit 49,2 Minuten Vorgabezeit ware der Geld­
faktor gleichfalls 1,56. Fiir die Lohnabrechnung der aufgenommenen 
Arbeit ist aus d~m Schaubild auBer den Werten fiir die Stuckzeiter­
mittlung zu entnehmen, daB bei zwei AusschuBstucken die Arbeit nach 
66 vH, und bei einem AusschuBstuck die Arbeit nach 22 vH der Ge­
samtzeit abgebrochen wurde. Die Lohnabrechnung wfude also unter 
anderem fiir diesen Hobler enthalten: 

7 Stiick gut 7 . 49,2 = 344,4 

2 66 vH \ 154 vH 1,54·49,2 = 76,0 
1 22 vH I 

vorgegeben 
mal Geldfaktor 1,56 

420,4 Minuten 
6,56RM. 

Bezuglich der anderen Hobelarbeit sei angenommen, daB sie auf einer 
minderleistungsfahigen Maschine mit Ausgleichsfaktor 6 vH zu einer 
Zeit gemacht wurde, in welcher fUr die Hobler ein Konjunkturzuschlag 
von 5 vH bewilligt war. Die Lohnabrechnung bleibt dann ebenso ein­
fach, nur der Multiplikationsfaktor ist geandert und zwar lautet derselbe 
lmter den gemachten V oraussetzungen: 

Geldfaktor = 1,56 
einschlieBlich Ausgleich 6 vH 1,56 .1,06 = 1,65 
einschlieBlich Konjunkturfaktor 5vH 165 . 1,05= 1,73 

Die Lohnabrechnung ergibt dann fiir diese Hobelarbeit: 

einmal 36,3 Minuten 
wiederholt 5 ·107 535,0 

vorgegeben 
mal 1,73 

571,3 Minuten 
9,86 RM. 

Konjunkturfaktor. Eine im obigen Beispiel gezeigte Einfuhrung 
eines Konjunkturfaktors wtirde sicher von Nutzen fUr aIle Teile sein, 
sie setzt a ber aIlseitiges Verstandnis fiir die Wirtschaft voraus. Wenn 
man in einem Betrieb geschlossen oder fiir einzelne Berufsgruppen eincn 
solchen Konjunkturfaktor einfiihrt, so vereinigt man dies en dem Bei-
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spiel gemiW fUr die Lohnabrechnung mit dem Geldfaktor, laBt ihn abel' 
in allen Tabellen, mit denen man den Beteiligten die Geldfaktoren be­
kannt gibt, stets getrennt erscheinen, damit bei einem Konjunktur­
wechsel die Anderung des Konjunkturfaktors klar erkannt wird. VOl' 
aHem verge sse man nach del' Einfuhrung eines solchen 
Konjunkturfaktors nicht, denselben bei einem Abflauen 
del' Konjunktur wieder abzubauen, weil sonst del' Konjunktur­
faktor sinnwidrig und seine Einfiihrung aus den verschiedensten Grunden 
wirtschaftlich falsch sein wfude. 

Umrechnung alter Akkorde. Es bleibt zum SchluB noch ubrig, daB 
wir uns einen Weg zurechtlegen, um die alten und neuen Akkorde bei 
del' Lohnabrechnung einheitlich behandeln zu konnen. Da die Abrech­
nung von Zeitakkorden so erfolgt, daB man die erarbeiteten Minuten 
einer ganzen Lohnungsperiode zusammenzahlt und die Summe mit 
dem Geldfaktor multipliziert, um den Akkordverdienst zu erhalten, 
so mussen wir die alten Akkorde, ganz gleich ob es Zeit- odeI' Geldak­
korde sind, so umrechnen, daB sie mit dem gleichen Geldfaktor multi­
pliziert den angenahert richtigen Geldwert ergeben. Del' Umrechnungs­
faktor ist verhaltnismaBig leicht zu finden, wenn man fUr einige Arbeits­
gange von typischen Werkstucken, fur welche alte Akkorde bestehen, 
nach neuer Art die vorzugebenden Zeiten feststellt und dann den Um­
rechnungsfaktor als Mittel aus den Verhaltniszahlen del' alten zu den 
neuen Werten ansetzt. Mit Hille einer Rechenmaschine sind dann die 
alten Akkorde schnell auf den Umrechnungswert gebracht, in dem sie 
jetzt auch vorgegebene Minuten bedeuten, wenn sie auch vorher Geld­
akkorde darstellten. Je groBer die Zahl del' umzurechnenden alten Ak­
korde ist, umso vorsichtiger muB del' Umrechnungsfaktor bei einer 
groBeren Anzahl von \Verkstiicken ermittelt werden, denn umso langeI' 
wird es ja dauern, bis allc gangigen Akkorde nach neuer Art umgestellt 
sind, wenn auch die Mechanisierung del' Zeitaufnahmen eine schnelle 
Umstellung auf richtige Akkorde auBeroI'dentlich erleichtert. 
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