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Vorwort. 
Die Voraussetzung fiir wirtschaftliche Fertigung ist eine wohldurch

dachte und planmaBig durchgefiihrte Arbeitsvorbereitung. PlanmaBige Ar
beitsvorbereitung ist das Kennzeichen neuzeitlicher Betriebsfiihrung. In 
welchem AusmaBe der Aufbau der Arbeitsvorbereitung zu erfolgen hat, da
mit die entstehenden Kosten in den Grenzen der Wirtschaftlichkeit bleiben, 
ist durch Art, Wert und Menge der Erzeugnisse bestimmt. Wo diese Grenze 
liegt, laBt sich jedoch nur von Fall zu Fall und nach genauer Priifung der 
BetriebsverhiiltnisseO sagen. Allgemeingilltige Regeln lassen sich deshalb 
kaum geben. Es lassen sich andererseits aber gesetzmaBige Zusammenhange 
erkennen, die auch fUr verschiedenartig gelagerte Industrien die Verwen
dung allgemeingiiltiger Leitsatze und Begriffsbestimmungen ermoglichen. 
Zur gegenseitigen Verstandigung ist es deshalb wertvoll, wenn die einschla
gigen Kreise gleiche Begriffe und Bezeichnungen fUr gleichartige organi
satorische Hilfsmittel und MaBnahmen anwenden. 

Der AusschuB fiir wirtschaftliche Fertigung (A WF) beim RKW verfolgt 
bereits seit dem Jahre 1921 durch seinen AusschuB fiir Maschinen- und 
Handarbeit gleichgerichtete Bestrebungen, indem er z. B. durch Veroffent
lichungen iiber die Durchfiihrung und Auswertung von Zeitstudien und 
durch die Schaffung von Begriffsbestimmungen auf dem Gebiete der Ar
beitszeitermittlung dem Aufbau des ADB-Refa-Stiickzeit-Verfahrens vor
arbeitete und ferner fUr die spangebende Formung Richtwerte aufstellte. 1m 
weiteren Vedolg dieser Arbeiten stellte sich die Notwendigkeit heraus, das 
Fachgebiet der Arbeitsvorbereitung in einem besonderen AusschuB, der im 
Jahre 1925 gegriindet wurde, planmaBig zu durchforschen. In einzelnen 
Arbeitsgruppen dieses Ausschusses wurden behandelt: Auftragsvorberei
tung, Ausarbeitung und Verwaltung der konstruktiven Unterlagen, Termin
wesen, Fertigungsvorbereitung. 

Das vorliegende Buch "Fertigungsvorbereitung" ist eine Zusammen
fassung der Arbeiten des Ausschusses und bringt diesa zu einen gewissen 
AbschluB. Durch Richtlinien, Begriffsbestimmungen und Anwendungs
beispiele will es dem Betriebsmann den derzeitigen Stand der durch 
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Gemeinschaftsarbeit geschaffenen Grundlagen der Arbeitsvorbereitung zur 
Kenntnis bringen und die Fachkreise zur Mitwirkung an dieser Gemein
schaftsar beit veranlassen. 

Es ist zu hoffen, daB die noch abseits stehenden Industrien durch das 
vorliegende Buch zur Vertiefung oder zur Verbesserung bereits bestehender 
Ansatze planmaBiger Arbeitsvorbereitung angeregt werden. Wenn es 
auBerdem noch mithilft, die Betriebe zur allgemeinen Anwendung der yom 
AusschuB gepragten Begriffe und Richtlinien anzuhalt~n und dadurch ihre 
Einfiihrung in die Praxis zu fordern, so ist der vornehmste Zweck des 
Buches erfiillt. 

Die Ausarbeitung des Buches ist von Herrn C. W. Drescher, als 
Obmann des Fachausschusses fiir Arbeitsvorgereitung beim AWF, in Ge
meinschaftsarbeit mit den Mitgliedern dieses Ausschusses, den Herren Kar I 
Hoffmann, Ernst Rosner, Georg Krause, Hans-Heinrich E.xner, 
durchgefiihrt worden. Die Allgemeine Elektrizitats-Gesellschaft, Berlin, 
die Deutsche Reichsbahngesellschaft, die Siemens & Halske A. G., Berlin, 
die Siemens-Schuckertwerke A. G., Berlin, insbesondere das SSW-Elmo
werk, ha,ben in entgegenkommender Weise einen Teil der Unterlagen und 
Abbildungen zur Verfiigung gestellt und damit zum Gelingen der Arbeit 
beigetragen. Am Entstehen des Buches haben ferner die Herren Kreide 
und Schmidt von der Geschaftsstelle des AWF besonderen Anteil. 

Allen Beteiligten sei an dieser Stelle fiir ihre wertvolle Mitarbeit ge
dankt. Auch der Verlagsbuchhandlung Julius Springer gebiihrt volle 
Anerkennung, die trotz der schwierigen Zeiten durch gute Ausstattung 
des Buches ihr Bestes zum Gelingen des Werkes beigetragen hat. 

Berlin, im September 1932. 

Ansschu.6 fur wirtschaftliche Fertignng. 
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Einleitung. 
Nach der yom AusschuB fUr wirtschaftliche Fertigung gegebenen Er

kHirung ist A.r~_~i~_s..vorbereitung die Gesamtheit der Mittel und MaBnahmen, 
die dazu di~n~!l, di~_Arbeits~!1sfuhruIlg_plll,nIrlaBig so zu gestalten, daB 
der Arbeitszweck - Erzeugnis oder Leistung - mit einem MindestmaB 
an Aufwand erreicht wird. Das Aufgabengebiet der Arbeitsvorbereitung 
ist hiernach sehr umfassend. Das vorliegende Buch behandelt insbesondere 
die Fertigungsvorbereitung. Andere Aufgaben der Arbeitsvorbereitung, 
wie Einkaufs- und Lagerwesen, Materialverwaltung, Kostenrechnung usw. 
sind den mit der Klarung dieser Sonderfragen beauftragten Arbeitsaus
schuss en uberlassen worden. 

Die Stoffgliederung des Buches ist in Abb. 1 in schematischer Form 
dargestellt. 

Wenn auch fur jedes dieser Teilgebiete der Fertigungsvorbereitung 
eine sehr eingehende Bearbeitung angezeigt erscheinen konnte, so ist der 
umfangreiche Stoff doch in eine moglichst knappe 'Fassung gebracht, urn 
dem Betriebsmann in gedrangter Form einen Uberblick daruber zu geben, 
welche Grundlagen und MaBnahmen fur eine zweckmaBige DurchfUhrung 
der Fertigungsvorbereitung vorhanden sein bzw. getroffen werden sollten. 

In jeder Organisationsform werden einander entsprechende Hilfsmittel 
angewandt, deren Bezeichnungen oft ohne besondere Grunde verschieden 
gewahlt sind; sie konnten aber ebensogut einheitlich aufgebaut sein und 
wurden dann den Vergleich der einzelnen Organisationsformen erheblich 
erleichtern. Manche Organisationsform ist nicht zur Durchfuhrung ge
kommen, weil sie mit Hilfsmitteln arbeitete, die sich fUr den betreffenden 
Betrieb nicht eigneten und daher nicht in das Verstandnis der damit be
trauten Personen eingedrungen waren. Deshalb war es eine der ersten 
Aufgaben des Ausschusses fur Arbeitsvorbereitung beim AWF, die am 
haufigsten gebrauchten Organisationsmittel zusammenzustellen und dafur 
Begriffsbestimmungen zu entwickeln. Diese richtig anzuwenden, ist Auf
gabe der in den Betrieben fur die DurchfUhrung der Organisation ver
antwortlichen Fachleute. In groBem Umfange ist ein erheblicher Teil dieser 
Begriffe in der Praxis eingefuhrt; es sei an die Begriffe "Fertigungszeit" 

Drescher. Fertigungsvorbereitung. I 
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Einleitung. 3 

und " Fertigungsauf trag" 1 erinnert, die die allgemein angewendete Grund
lage der Stiickzeitbestimmung bilden. Der AusschuB fUr Arbeits
vorbereitung beim A WF ist im vorliegenden Buch noch einen Schritt 
weiter gegangen. Er hat fiir die Fertigungsplanung, die Auftragsbearbeitung 
und die Arbeitsverteilung Begriffe festgelegt, die sich in der Praxis bereits 
bewahrt haben und die deshalb allgemeine Verbreitung finden werden, wie 
die Bezeichnungen und Begriffsbestimmungen der Stiickzeitermittlung. 

Es wurde vermieden, "Rezepte" zu geben, weil es meistens unmoglich ist, 
die in einem Betrieb eingefiihrten und bewahrten Organisationsformen auf 
einen anderen Betrieb zu iibertragen. Selbst innerhalb gleicher Fertigungs
gebiete liegen die betrieblichen Verhaltnisse infolge personlichen Einflusses, 
die jedem Unternehmen einen besonderen Stempel aufdriicken, oft so ver
schieden, daB die Arbeitsvorbereitung nach einem festliegenden Schema 
sich nicht durchfiihren laBt. Deshalb muB in jedem Betrieb ein bestimmter 
Teil des Organisationsaufbaues stets wieder neu geleistet werden, um den 
Eigenarten des Betriebes gerecht zu werden. Wird das nicht beachtet, dann 
kann selbst die Anwendung der besten Organisationsgrundsatze zu Fehl
schlagen fiihren. Andererseits gibt es viele Grundlagen, die jeder Betrieb 
unbedenklich von den Stellen annehmen und anwenden kann, die zur 
Klarung solcher grundsatzlicher Fragen auf dem Wege der Gemeinschafts
arbeit eingesetzt sind. 

In bezug auf die Bearbeitung der einzelnen Abschnitte sei folgendes 
gesagt: 

1m Abschnitt Grundziige der Kostenvorrechnung sind die grund
legenden Gedanken, die bei Abgabe eines Angebotes zu beachten sind, 
unter Beriicksichtigung des Einflusses der Fertigungsstiickzahl auf die 
Kostenvorrechnung in knappester Form zusammengefaBt. Da hieriiber be
sondere Veroffentlichungen von Fachausschiissen vorliegen, ist von einer 
ins einzelne gehenden Behandlung dieses Themas abgesehen worden . 
. 1m Abschnitt Fertigungsplanung ist anschlieBend an die Begriffs

bestimmungen die Vorbereitung der technischen Unterlagen, z. B. der 
Werkstattzeichnungen und Stiicklisten, des Fertigungs- und des Arbeits
planes, der Stiickzeitbestimmung, des Arbeitsfolgeplanes und der Arbeit!3-
unterweisung behandelt. Hilfsmittel, wie z. B. die Betriebsmittelkartei, der 
Arbeitsplatz-Ubersichtsplan und der Forderplan, sind ausfiihrlich be
schrieben. Ferner sind Richtlinien fiir die Arbeitsplatzgestaltung gegeben, 
wozu Beispiele aus der Praxis als Anregungen zur Bestgestaltung des 
Arbeitsplatzes unter dem EinfluB der technischen Anforderungen und der 
Arbeitshygiene angefUhrt sind. 

1 Lit.-Verz. 25, 26, 91, 97. 
1* 



4 Einleitung. 

Die Vorgabe der }_rbe:it an den Arbeiter nach den Gesichtspunkten 
des Zei1iakkordes wird iiberall als richtig anerkannt. Zur Verteilung der 
Arbeit und der Belastung der einzelnen Arbeitsplatze gibt der Abschnitt 
Vorgabezeit eine Ubersicht der grundlegenden Zusammenhange. 

1m Abschnitt Auftragsbearbeitung sind neben den zugehorigen Be
griffsbc~timmungen die verschiedenen Arten der Auftrage, ihre Bearbeitung 
und die dabei angewendeten Hilfsmittel beschrieben. Die Richtlinien der 
Auftragsvorbereitung sind unter Beriicksichtigung der verschiedenen Auf
tragsarten beleuchtet. 

Die Grundziige des Terminwesens, das Ausschreiben der Auftrage sind 
behandelt. Bei den organisatorischen Hilfsmitteln sind neben der Kenn
zeichnung der Auftrage und des Leitweges auch Richtlinien fiir Vordrucke 
zusammengestellt. 

Besonders eingehend ist der Abschnitt Arbeitsverteilung bearbeitet, 
der mit den Begriffsbestimmungen und der Beschreibung organisatorischer 
Hilfsmittel das Wichtigste fiir die Durchfiihrung der Arb~itsverteilung 
bringt. Neben den MaBnahmen zur Arbeitsvorgabe ist besonders die Arbeits
zeitiiberwachung im Betriebe und die Arbeitspriifung behandelt. Unter 
den Begriffsbestimmungen sind vor allen die Zeitbegriffe fiir die Arbeits
verteilung und die verschiedenen Organisationsmittel, z. B. der Auftrags
folgeplan, das Fertigungsprogramm, die verschiedenen Arten der Be
lastungspIane, die Arbeitsverteilungstafel und der Arbeitsfortschrittsplan 
festgelegt und durch Beispiele erliiutert. 

Den letzten Abschnitt bilden Betrachtungen iiber die Fragen des 
Arbeitsa,blaufes bei den verschiedenen Fertigungsarten. Die 
Gesichtspunkte, die bei der Neufertigung in der Einzel-, Reihen- und FlieB
fertigung auftreten, sind in Gegensatz gestellt zu den in Ausbesserungs
betrieben auftretenden Fertigungsarten. 



I. Grundzuge der Kostenvorrechnung. 
Ein wirtschaftlicher Erfolg kann be~ dL': Ausfuhrung von Auftragen, 

sei es zur Herstellung von Erzeugnisseic uder zur Durchfuhrung anderer 
Aufgaben, nur erzielt werden, wenn man sich vor Annahme eines Auf
trages einen Uberblick verschafft, welche Kosten insgesamt dafur auf
zuwenden sind und gedeckt werden mussen. Notwendig ist das besonders 
bei der Herstellung von Erzeugnissen, die von einem Werk bisher noch 
nicht ausgefuhrt worden sind, damit nicht statt des erwarteten Gewinnes 
ein Verlust eintritt. Handelt es sich urn Erzeugnisse, die in dem Werk 
schon angefertigt worden sind, so ist eine einwandfreie V orrechnung wesent
lich einfacher, da zuverlassige Rechnungsunterlagen aus der Nachkalku
lation vorliegen. Es genugt, diese Unterlagen den etwaigen neuen Ver
haltnissen in bezug auf Lohnkosten, Marktpreise fur Werkstoffe (Betriebs
vorrate) und Sonderteile, veranderte Betriebseinrichtungen, z. B. Werk
zeuge, Vorrichtungen, Maschinen u. dgl. anzupassen. Eine Angebotsvor
rechnung kann mit Rucksicht auf die meist kurze Zeit, innerhalb der 
ein Angebot abgegeben werden muB, im allgemeinen nicht bis in alle Einzel
heiten durchgearbeitet sein. Es ist aber richtig, nach Erteilung des Auf
trages die Vorrechnung nochmals genau durchzuprufen. Die wichtigsten 
Zusammenhange zwischen Kostenvorrechnung und Fertigung l sollen nach
stehend gekennzeichnet werden. 

Stets ist bei der Vorrechnung zu beachten, wieviel Stuck wirtschaft
lich hergestellt werden konnen. Mit steigender Stuckzahl werden die Kosten 
je Stuck geringer, da die Grundkosten (Kosten fur Konstruktion, 
Modelle, Vorrichtungen, Gesenke, Sonderwerkzeuge u. dgl.), die Auf
legungskosten (Kosten der Arbeitsvorbereitung, Betriebsabrechnung, 
Vor- undNachrechnung) und die Kosten fur Einrichten der Maschinen, 
Bereitstellen von Werkzeugen usw. sich auf eine groBere Stuckzahl ver
teilen. Mit zunehmender Stuckzahl tritt jedoch eine starkere Kapitalbindung 
ein (insbesondere Verminderung der flussigen Mittel) ; die Verzinsungs- und 
Lagerhaltungskosten steigen mit groBerer Stuckzahl. Ferner ergibt sich ein 
zusatzliches Risiko infolge Wertminderung, wenn groBere Mengen aufgelegt 

1 Lit.-Verz. 42, 79, 84, 112, 113, 115, 116. 



6 Grundziige der Kostenvorrechnung. 

werden a1 d r Absatzmoglichkeit entspricht. Die optima1e tuckzab11 kann 
in der in Abb. 2 gek nnzeichneten Wei e fe g ell werden. 

SQIlQ Mit zunehmend r tuckzabl n hmen die Brag 

o tJ 20 

je tiick fUr 
dem Verlauf 
Lagerzin en, 

rund-, Aufl gung - tI. dgl. -ko. t n nach 
in r Hyperbel ab; dagegen teig n di 

die Lagerkosten u. dgl. geradlinig. r 
chnittpunkt beidel' Lini · n b -

s immt eli optimal til ],zahl. 

Abb. 2. Graphische Bestimmung der optimaien 
StiickzahI. 

D r Aufbau iner Ko ten
r hnung fur ein n uftrag b . 
st ht im allg m inen in d r Er
fa ung der 0 ten fur iateria1 2, 

Lobn, B tl'i b g m inkot n, 
Verwaltung, Vertrieb, ferner et-

Abb. 3. Kostengliederung. 

struktion, Sonderwerkzeuge 

1 Lit.-Verz. 2, 106a. 

waiger Sonderkosten fur Vel'
paekung, Fraeht, Provision und in del' 
Berueksiehtigung eines Gewinnzu
sehlages. Aus dem in Abb. 3 gezeigten 
Schema der Kostenaufstellung ist er
siehtlieh, was zu den einzelnen Kosten 
zu reehnen ist und wie sie sieh gruppen
weise zusammenfassen lassen. Es ist 
aber zu beaehten, daB bei der Vor
reehnung fur Kundenauftrage der 
Verkaufspreis brutto (del' Reeh
nungsbetrag) zu ermitteln ist, d. h. 
also die Selbstkosten zuzuglieh Gewinn 
und auBerdem etwaige Sonderkosten zu 
erfassen sind. Die Vorreehnung bei Be
triebsauftragen und Ersatzauf
tragen besehrankt sieh auf die Er
fassung del' Herstellkosten (Mate
rialkosten + Lohnkosten) zuzug
lieh eines Anteiles an den Ver
waltungskosten und etwaigen 
Sonderkosten, die fur Ron
usw. entstehen. 

2 Material = Werkstoff, Hilfsstoff, Halb- oder Zwischenfabrikate und fertig be
zogene Teile, die im Werk nicht bearbeitet werden. 
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Die Vorrechnung der Kosten im Maschinenbau1 und in verwandten 
Industriezweigen geschieht im allgemeinen wie folgt. 

Zunachst wird das fiir den Auf trag erforderliche Material wertmaBig 
berechnet. Bei der Vorkalkulation ist der im Betrieb unvermeidliche Aus
schuB sowie Werkstoffmehrverbrauch durch Abbrand, Schwund u. dgl. zu 
beriicksichtigen. Eingangsfrachten sollen grundsatzlich im Verrechnungs
preis des Materials enthalten sein. Auf die so errechneten Materialkosten 
wird ein Materialzuschlag gelegt, der die internen Verwaltungskosten des 
Materials deckt, wie z. B. Einkauf, Warenpriifung, Rohstofflager, Anfuhr 
u. dgl.; das Material wird also gewissermaBen "frei erster Bearbeitungs
stelle" in die Kalkulation eingesetzt. 

Es erfolgt nun die Vorrechnung der Fertigungszeit nach der Art der 
Arbeit getrennt nach Gemeinkostenklassen2 • Die ermittelte Fertigungszeit 
wird mit dem Stundensatz der betreffenden Abteilung multipliziert, der aus 
der Betriebsabrechnung zu ermitteln ist und aIle Werkstattskosten dieser 
Abteilung deckt. Die ermittelte Fertigungszeit kann auch mit dem durch
schnittlichen Akkordlohn der jeweiligen Arbeitsklasse multipliziert und 
hierzu ein prozentualer Zuschlag, der die Gemeinkosten der betreffenden 
Abteilung deckt, aufgeschlagen werden. Die Vorkalkulation erhalt die 
Fertigungszeit yom Arbeitsbiiro, das in geeigneten Vordrucken3 festlegt, 
wieviel Arbeitsminuten, unterteilt nach Arbeits- und Unkostenklassen, auf 
einem bestimmten Erzeugnis liegen (vgl. Abschnitt "Bestimmung der Vor
gabezeit"). Die prozentualen ZuschHige zum Lohn, sowie die Maschinen
stundensatze erhalt die Vorkalkulation durch die Betriebsabrechnung. 

Nicht in allen Betrieben werden die Lohnkosten nach vorher festgelegter 
Klassifizierung der auszufiihrenden Arbeiten ermittelt werden konnen. Be
triebe, in denen die Auftrage nach Art und Umfang nicht von vornherein 
festliegen, werden die in einem bestimmtenZeitraum (vierteljahrlich odernur 
jahrlich) im Durchschnitt errechneten Ar beitsstundenkosten zugrunde legen. 
Mit solchen durchschnittlichen Stundenkosten zu rechnen, empfiehlt sich 
besonders fiir Ausbesserungsbetriebe4 • Infolge der in diesen Betrieben haufig 
wechselnden Arbeitsart und des haufig wechselnden Umfanges des Auf
tragsbestandes ist es schwierig, schon bei der Stiickzeitbestimmung voraus
zusehen, welcher Arbeiter (ob Facharbeiter bzw. angelernter oder unge
lernter Arbeiter) mit der Ausfiihrung der Arbeit beauftragt werden wird. 
Der durchschnittliche Stundenlohn wird z. B. in Ausbesserungsbetrieben 

1 Lit.-Verz. 112, 113, 114, 115, 116. 2 Lit.-Verz. 107. 
3 Vordrucke fiir Arbeitszeit-Vorrechnung (vgl. Anhang zu Lit.-Verz. S. 252), ferner 

Lit.-Verz. 4Q. 
4 Lit.-Verz. 31, 67. 
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ermittelt aus den fUr die Fertigung verausgabten Lohnsummen einschlieB
lich aller Zuschlage, geteilt durch die geleisteten bzw. im Akkord vor
gegebenen Arbeitsstunden. 

Die Summe der FertigungslOhne + Werkstattgemeinkosten sind die 
Fertigungskosten. Die Summe aus den Materialkosten und den Fertigungs
kosten ergibt die Herstellkosten. Auf die so ermittelten Herstellkosten 
wird ein Verwaltungs- und Vertriebszuschlag gelegt. Samtliche Zuschlage, 
die aus der Betriebsabrechnung gewonnen werden, sollten regelmaf3ig 
kontrolliert werden. 

Die f,ilr einen Auf trag entstandenen Grundkosten 1 fur Konstruktion, 
Modelle, Vorrichtungen und Sonderwerkzeuge sind in der Vorkalkulation 
zu berucksichtigen. Bei der Einzel£ertigung eines einmalig vorkommenden 
Auftrages sollten diese Kosten dem Kunden berechnet werden. Werden 
die Sonderwerkzeuge, Modelle, Vorrichtungen im eigenen Werk hergestellt, 
so sind sie wie jeder Betriebsauftrag zu kalkulieren und sollten in die end
gultige Abrechnung mit den so ermittelten Kosten eingesetzt werden. Bei 
der Reihenfertigung werden die Kosten fur Konstruktion, Sonderwerk
zeuge, Vorrichtungen, Modelle usw. nicht auf ein einzelnes Erzeugnis ver
rechnet, sondern auf eine groBere Anzahl. Dies geschieht am besten in der 
Weise, daB die Gesamtkosten auf so viel Einzelerzeugnisse verteilt werden, 
wie voraussichtlich verkauft werden, und daB die Kalkulation einereinzelnen 
Reihe mit dem entsprechenden Anteil belastet wird. 

Sol1en z. B. die fUr die Fertigung einer Maschine entstehenden Kosten 
fur Konstruktion, Mode11e, Vorrichtungen, Lehren, Sonderwerkzeuge u. dgl. 
zusammen 12000 RM betragen und wird der voraussichtliche Absatz dieser 
Maschine mit 50 Stuck angepommen, jedoch spattlr tatsachlich nicht er
reicht, so sind die durch den ~. B. infolge Neukonstruktion verminderten 
Absatz nicht gedeckten Kosten, im vorliegenden FaIle 2300 RM, als Ver
lust zu bezeichnen. Tritt der umgekehrte Fall ein, daB von einer Type 
mehr Stucke angefertigt werden, als ursprunglich vorgemerkt waren, so 
verringern sich entsprechend die Selbstkosten. 

Auf die errechneten Gesamtkosten ist der Gewinnzuschlag zu legen, 
der sich aus dem angestrebten Gewinn, sowie einem Risikozuschlag, der 
bei jedem Geschaft einkalkuliert werden muB, zusammensetzt. Ferner sind 
dann noch die Sonderkosten, die fur jeden Auf trag verschieden sein konnen; 
zu berucksiehtigen, wie z. B. Kosten fUr Fracht, Verpackung, Provision 
und Umsatzsteuer, die meistens, mit Ausnahme der Provision und Umsatz
steuer, auch dem Kunden in Rechnung gestellt werden. 

1 Lit.-Verz. 79, 112, 115, 116. 
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Wie bereits erwahnt, werden die Zuschlage auf Material, Lohne und 
Herstellkosten aus der gesamten Betriebsabrechnung ermittelt. Da die Ab
rechnung in den meisten Werken monatlich vorgenommen wird, so kann 
besonders bei stark schwankendem BeschaItigungsgrad von Monat zu 
Monat die Hohe des Zuschlages erheblich wechseln. Es empfiehlt sich daher, 
bei der Vorrechnung nicht mit den Kosten des letzten Monats zu rechnen, 
sondern mit "rollenden" 3 bis 4 Monatsdurchschnitten, indem die Zu
schlage des letzten Monats mit den Zuschlagen der 2 oder 3 vorher
gegangenen Monate zusammengefaBt und durch 3 bzw. 4 dividiert ·werden. 
Auf diese Weise werden die haufig von Monat zu Monat auftretenden 
Schwankungen, die auch durch die Verrechnung der Gemeinkosten ent
stehen konnen, aus-
geschaltet. Es konnen 
jedoch auch Falle ein
treten, in denen diese 
Methode nicht zweck
maBig ist. 

Bei stark absinken
dem Beschaftigungs
grad l steigen edah
rungsgemaB die Z u
schlagefUr die Deckung 
der Gemeinkosten, 
wei! die festen Kosten, 
auf das Erzeugnis ge
rechnet, einen hoheren 
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Abb. 4 '. Beziehungen zwischeii Kosten und Beschaftigungsgrad. 

Betrag ergeben. Wiirde die Vorkalkulation star; mit den standig steigenden 
Gemeinkostensatzen rechnen, so kann unter Umstanden Konkurrenz
unfahigkeit die Folge sein, falls nicht Abschlage auf die ermittelten 
Gemeinkostenzuschlage gemacht werden. Man dad dies jedoch nur tun 
(bei Hereinnahme von Fiillauftragen), wenn der kritische Punkt im 
Beschaftigungsgrad eines Unternehmens bereits unterschritten ist. Die 
Zusammenhange zwischen Kosten, Umsatz, Gewinn oder Verlust lassen 
sich am klarsten iibersehen, wenn man diese Beziehungen bildlich dar
stellt. Ein Beispiel hierfiir ist in Abb. 4 gegeben. In waagerechter Rich
tung sind die Zahlen fUr den BeschaItigungsgrad in Prozenten bzw. die 
Zahl der hergestellten Erzeugnisse aufgetragen; in senkrechter Rich-

1 Lit.-Verz. 84. 
2 Aus AWF-Mitt. 1930 Heft 6; "Die Bedeutung des BescMftigungsgrades fUr 

die Fertigung." 
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tung der Umsatz bzw. die Fertigungskosten fiir einen bestimmten 
Zeitabschnitt (z. B. Y4 Jahr, % Jahr oder ein ganzes Jahr). Das Beispiel 
liiJ3t die wechselnden Verhaltnisse erkennen, die sich ergeben, wenn an
genommen wird, daB der Beschaftigungsgrad des Unternehmens in einem 
guten Normaljahr bei Erzielung des eingesetzten Reingewinnes mit 100 % zu
grunde gelegt wurde. In dem Beispiel betragt der Umsatz 80000 RM, der 
Reingewinn 15000 RM, so daB die Selbstkosten 65000 RM betragen. 
Von die8en Selbstkosten miissen die sogenannten festen Kosten ermittelt 
werden, also diejenigen Kosten, die sich mit dem Beschaftigungsgrad nicht 
andern. In Abb.4 betragen z. B. die festen Kosten 38000 RM. Eine 
waagereehte Linie durch diesen Punkt ergibt das Rechteck der festen 
Kosten. Wird der Schnittpunkt dieser Linie an der Ordinatenachse mit 
den Gesamtkosten bei 100 % Beschaftigungsgrad verbunden, so ergibt sich, 
iiber den festen Kosten liegend, das Dreieck der veranderlichen 
Kosten. Die Umsatzlinie, vom Nullpunkt zum Punkt bei 100% Beschaf
tigungsgrad, schneidet die Kostenlinie im Punkt des sogenannten Mindest
beschaftigungsgrades. Das schraffierte Dreieek rechts ist das Gewinn
dreieck, das schra£fierte Dreieck links das Verlustdreieck. Der Gewinn 
steigt also vom Mindestbeschaftigungsgrad angefangen allmahlich auf 
einen Hijchstwert bei 100% Beschaftigung. Solange sich der Betrieb noch 
im Gewinndreieck befindet, werden in der Vorkalkulation die tatsachlich 
errechneten Zusehlage verwendet. Erst wenn der kritische Punkt im Be
schaftignngsgrad unterschritten ist, diirfen die tatsaehlich ermittelten Satze 
unterschritten werden. 

Die Bedeutung riehtiger und sorgfaltiger Kostenvorrechnung fiir wirt
schaftliche Herstellung von Erzeugnissen und fiir das AusmaB der hierzu 
getroffenen Einrichtungen zur Arbeitsvorbereitung ist durch die vorstehend 
gegebenen Hinweise gekennzeichnet. Ein ausfiihrliches Eingehen auf die 
Durchfiihrung der Kostenrechnung eriibrigt sich in diesem Zusammenhang; 
hierfiir Hegen bereits verschiedene Veroffentlichungen der einschlagigen 
Fachausschiisse1 vor. 

1 Lit.-Verz, 42, 61. 73. 84, 112-116. 
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II. Fertigungsplanung. 

Vorbereitung der technischen Unterlagen. 
Unter Fertigungsplanung ist die Vorbereitung aIIer tech

nischen Unterlagen zu verstehen, deren Aufstellung schon vor 
dem Vorliegen eines bestimmten Fertigungsauftrages moglich 
ist. Solche technischen Hilfsmittel sind: Werkstattzeichnung, Stuckliste, 
Fertigungsplan und Arbeitsplan, Arbeitsfolgeplan, Arbeitsunterweisung, Be
triebsmittelkartei, Arbeitsplatz-Ubersichtsplan und Forderplan. Sie werden 
fur jedes Erzeugnis nur einmal aufgestellt und bei wiederholter Fertigung 
immer wieder benutzt. Es bedarf an dieser Stelle wohl kaum des Hin
weises, welche Bedeutung der sorgfaltigen Ausgestaltung der technischen 
Unterlagen fur die Fertigung beizumessen ist. Anweisungen sind, so
lange gefertigt wird, stets erteilt worden; nur wurden sie fruher uber
wiegend in mundlicher Form gegeben. Mit zunehmender Verfeinerung 
der Fertigung sind an Stelle der mundlichen Unterweisung die eindeutig 
schriftlich niedergelegten technischen Unterlagen1 getreten, wie sie nach
folgend behandelt werden. 

Werkstattzeichnung. 
Fur jedes zu fertigende Erzeugnis solI eine Werkstattzeichnung vor

handen sein. Sie muB die Benennung des Gegenstandes enthalten und das 
Erzeugnis in allen Teilen so deutlich darstellen, daB danach ohne Zeit
verlust gearbeitet werden kann; auch die zu verwendenden Werkstoffe 
mussen auf der Zeichnung genau angegeben sein. Unter Verwendung rich
tiger Werkstoffe soIl das Erzeugnis so konstruiert sein, daB es auf wirt
schaftlichste Art und Weise mit den vorhandenen Betriebsmitteln und Ein
richtungen gefertigt werden kann. Deshalb ist fUr eine werkstattgerechte 
Konstruktion eine gedeihliche Zusammenarbeit zwischen Konstruktions
buro und Betrieb unerliiBlich. 

Schon bei der konstruktiven Durcharbeitung eines Erzeugnisses ist die 
Wirtschaftlichkeit der Fertigung zu berucksichtigen. Alle Vor- und Nach
teile fur die eine oder andere Art der Ausfiihrung mussen sorgfaltig gegen
einander abgewogen werden. In bezug auf den Werkstoff mussen bei der 
Konstruktion z. B. beachtet werden physikalische und chemische Eigen
schaften, Beschaffungsmoglichkeit und Kosten. In bezug auf Gestaltung 

1 Lit.-Verz. 18, 25, l06a. 
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sind zu berucksichtigen: Formgebung, Warmbehandlung, Oberflachen
behandlung, Zusammenbau, Normung1 und Auslieferung. 

Die richtige Wahl des Werkstoffes hangt mit in erster Linie von seinen 
physikalischen und chemischen Eigenschaften abo Dabei sind die fur 
die Verwendung des Gegenstandes notwendigen Festigkeitseigenschaften 
grundlegend. Der Betrieb fordert trotz Einhaltung der vorgeschriebenen 
Festigkeits- und sonstigen Eigenschaften einen Werkstoff, der sich gut 
bearbeiten laBt, weil er dann in der Lage ist, bei wirtschaftlicher Aus
nutzung der Werkzeuge, kurzeste Arbeitszeiten zu erzielen. Werkstoffe, 
die durch ihre Guteeigenschaften den Anfall von AusschuB in zulassigen 
Grenzen halten, sind in jedem FaIle vorzuziehen, auch wenn sie zunachst 
teurer sind. 

Das Verhalten des Werkstoffes, Z. B. gegen Witterungseinfliisse, Zer
setzung, chemische Einflusse, VerschleiB usw., kann seine Wahl beein
£lussen. Dabei sind die betrieblichen Beanspruchungen, ob dauernd oder 
zeitweise, oder die klimatischen Verhaltnisse des Verwendungslandes zu 
beachten .. 

Die Beschaffungsmeglichkeit des Werkstoffes, besonders bei gegebenen 
V orschriHen, muB berucksichtigt werden. Es ist zu prufen, ob unter Ein
haltung der Vorschriften andere Werkstoffe, die leichter zu beschaffen sind, 
verwendet werden konnen. Sorgfaltige Uberlegung, welchem Werkstoff der 
Vorzug zu geben ist, wird dann notwendig, wenn bei gleichen Festigkeits
eigenscha:Eten die Preise und die Liefermoglichkeiten nicht erheblich von
einander abweichen. 

Die re:chtzeitige Bereitstellung der Werkstoffe 2 erfordert die Kenntnis 
der Liefermoglichkeiten; dies gilt insbesondere dann, wenn ein Erzeugnis 
in FlieBarbeit gefertigt wird. 1m Konstruktionsburo sind Lagernachweise 
zu fiihren, die angeben, welche Werkstoffe und Halbfabrikate lagermaBig 
gefiihrt werden. Solche lagermaBig gefuhrten Teile sind weitgehend zu ver
wenden, damit der Einkauf vereinfacht und das im Lager festgelegte 
Kapital verringert wird. 

Ferner wird die Wahl des Werkstoffes durch dessen Kosten beeinfluBt, 
die aus Einkaufspreis ab Werk und den Kosten fur Verpackung, Fracht 
und Einfuhrzoll sich zusammensetzen kennen. Diese Kostenarten werden 
vom einkaufstechnischen und vom verkaufstechnischen Standpunkt ge
wertet werden mussen. Es muB uberlegt werden, welcher Werkstoff und 
welche Werkstofformgebung am zweckmaBigsten ist, um Verpackungs-, 
Fracht- und Zollkosten zu sparen. In bestimmten Fallen zwingen die Zoll-

1 Lit.-Verz. 80. 2 Lit.-Verz. 1, 11, 44, 45, 90. 



Werkstattzeichnung. 13 

verhaltnisse dazu, andere Werkstoffe zu wahlen, um den Absatz nach 
bestimmten Landern infolge hoher Zolle nicht von vornherein unmoglich 
zu machen. 

Raumausnutzung und Hochstgewichtsgrenzen, die bei der Forderung 
durch Schiffe oder Eisenbahnen vorgeschrieben sind, verlangen es mitunter, 
Rohstoffe und Teilerzeugnisse gegebenenfalls vorarbeiten oder in einzelnen 
Losen liefern zu lassen. Ahnliches gilt fiir solche FaIle, wo auf unzulang
liche Fordermoglichkeiten, z. B. durch Menschen oder Tragtiere, oder wegen 
geringer Tragkraft der Krane, geringer DurchfahrtmaBe der Tore usw. 
Riicksicht genommen werden muB. Geeignete Aufhangemoglichkeiten 
sind sowohl am Erzeugnis als auch an der Verpackung vorzusehen. 

Bei Auswahl des Werkstoffes 
sind die DIN- und Werknormen 
zu beriicksichtigen. Wirtschaft
liche Formgebung ist nur dann zu 
erreichen, wenn das Konstruk
tionsbiiro iiber einschlagige Ar
beitsverfahren unterrichtet ist, 
da je nach vorliegender Ferti
gungsart die zweckmaBigste 
Formgebung eine andere sein 
kann. Bei groBen Stiickzahlen 
wirkt sich selbst die kleinste ZeicIJPflPIl.s-£eser 
Werkstoff- oder Arbeitsersparnis Abb.5. Zeitaufwand fUr das Lesen von Zeichnungen. 

erheblich aus. Aus diesen Griin-
den soll sich der Konstrukteur noch vor Beendigung einer Konstruktions
aufgabe mit dem Fertigungsingenieur verstandigen, damit die Zeichnungs
entwiirfe einer genauen Priifung in fertigungstechnischer Hinsicht unter
zogen werden konnen. 

Werden Gegenstande einer Warmbehandlung unterzogen, wie Gliihen, 
Vergiiten, Einsetzen, Harten, Anlassen oder dgl., so ist bei der Konstruktion 
auf die Moglichkeit des Verziehens der Werkstoffe Riicksicht zu nehmen. 
Schade Ubergange sind moglichst zu vermeiden, um Bruchgefahr bei zu 
hartenden Teilen zu mindern. Die fiir den Zweck bestgeeignete Oberfliichen
behandlung ist in der Zeichnung festzulegen, Z. B. Waschen, Spachteln, 
Lackieren, Metallspritzen u. dgl. 

Die zeichnerische Darstellung von Erzeugnisgruppen oder Teilen soIl 
sich sinnfallig aneinanderreihen, damit bei der Herstellung das Fertig
erzeugnis ohne Schwierigkeit zusammengebaut werden kann. Gute Zugang
lichkeit aller Verbindungselemente verkiirzt die Zusammenbauzeit; ebenso 
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Abb. 6. Gruppenzeichnung einer Lokomotivtreibstange - flir Fertigung von Einzelteilen ungeeignet. 
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wie auch geeignete Merkmale den Zusammenbau begunstigen. Jedes Einzel
teil und jede Gruppe von Teilen (Fertigungsgruppe) soll zeichnerisch so 
ubersichtlich und deutlich dargestellt sein, daB auch der ausfiihrende Ar
beiter die Zeichnung leicht lesen kann. 
Erzeugnisse, Teilerzeugnisse und Lage 
der Schnitte sollen auf der Zeichnung 
so gruppiert sein, daB MaBangaben, 
Bearbeitungs-, Pruf- und sonstigeMerk
male nur kurzestes Studium der Zeich
nung erfordern. Mangelhafte zeich
nerische Wiedergabe fuhrt zu zeit
raubenden Ruckfragen, begunstigt 
Fehlarbeiten, die Verluste an Werk
stoff, Zeit, Kosten, Lieferverzogerungen 
usw. nach sich ziehen konnen. Ein-
heitliche Ausgestaltung der Zeichnung 
in bezug auf MaBstabe, Anordnung 
der Ansichten und Schnitte, Linien, 
Schrift, MaBeintragung, Oberflachen-
zeichen, Bearbeitungs- und Behand-
lungsangaben usw. nach den Richtlinien 
der DIN -Vorschriften muB oberster 
Grundsatz sein. 

Abb.5 zeigt den Zeitaufwand fur 
das Lesen von MaBen aus einer 
Gruppen- (Abb. 6) bzw. einer Teilzeich
nung (Abb.7). Die Lesezeiten sind 
durch Zeitstudien ermittelt an Per
sonen, die mit der Aufgabe vertraut 
waren. Die MaBe fur den Flachstellkeil 
beanspruchten bei Darstellung des Keils 
in Gruppenzeichnung eine mittlere Ab-
lesezeit von 4,1 min, bei Darstellung des 
Keils in Teilzeichnung eine mittlere Ab-
lesezeit von nur 1,45 min, also in einem 
Drittel der Zeit. In Abb. 8 ist fur die 
Zeichnungen einer Lokomotivtreibstange und den Zubehorteilen als Bei
spiel eine t!bersicht gegeben, von welchen Stellen und wie oft die Zeich
nungsmaBe gelesen werden mussen. Die Zeitersparnis, erzielt durch deut
lichste Darstellung, betragt fur aIle beteiligten Stellen oft mehrere Stunden. 
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Bevor eine Zeichnung an den Betrieb zur Fertigung gegeben wird, soll 
sie das Arbeitsbiiro durchlaufen, wo die Arbeitsgange festgelegt, die Arbeits
plane aufgestellt, Vorrichtungen und Werkzeuge bestimmt und die Arbeits
zeiten ermittelt werden. Die Zeichnung, die bereits im Konstruktions- und 
Normenburo gepriift ist, soIl im Arbeitsbiiro einer Durchsicht in fertigungs
technischer Hinsicht unterzogen werden. Dariiber hinaus wird bei Kon
struktionen, die von grundlegender Bedeutung sind, eine Durchsicht der 
Zeichnungen von einer Konferenz vorgenommen, in der der verantwortliche 
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Abb. 8. Ablesehiiufigkeit von ZeichnungsmaBen. 

Konstrukteur, der Fertigungsingenieur, der Betriebsleiter und der Werks
leiter der Konstruktion endgultig zustimmen. 

Ergeben sich im Laufe der Fertigung Beanstandungen, so sind diese 
unter An:Eiihrung der gewiinschten Anderungen uber das Arbeitsburo dem 
Konstruktionsburo zuzuleiten. In der Abb. 9 ist ein Vordruck fur einen 
solchen Anderungsantrag dargestellt. Solche Verbesserungsvorschlage sind 
auch dann dem Konstruktionsbiiro mitzuteilen, wenn sie fiir den vor
liegenden Auf trag nicht mehr beriicksichtigt werden kOnnen. 

Das Konstruktionsbiiro laBt die fur den Betrieb erforderlichen Zeich
nungspausen anfertigen und einer Verwaltungsstelle zuleiten. In groBeren 
Betrieben ist der Arbeitsumfang dieser Stelle meist so groB, daB sie vom 
Konstruktionsbiiro vollstandig abgetrennt wird. Ihr unterstehen dann die 
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Lichtpauserei und die Verwaltung der Originalzeichnungen j sowie die in 
den verschiedenen Werkstatten haupt- und nebenamtlich verwalteten 
Zeichnungsausgabestellen. In der Zeichnungsverwaltungsstelle werden die 
Zeichnungen, iibersichtlich nach Zeichnungsnummern geordnet, in einer 
Kartei gefiihrt. Ein Muster einer solchen Karte ist im Vordruck Abb. lOa, b 
wiedergegeben. 

An AbtIg.: Kst I Anderungs-Antrag I Zchg. Nr.36501/12 

Es wird beantragt, folgende Anderung vorzunehmen: 

Fur die Bearbeitung des aufJeren Flansches genugt schruppen. 
Das Schlichtzeichen V V an dieser Stelle ist tn ein Schrupp-
zeichen V zu andern. 

Die Fertigungskostennach bisherig. Zchg. betrag. RM2,50 pro Stck. 
Die Fertigungskosten wiirden gemiW Anderung 

betragen . RM 2,10 pro Stck. 
Ersparnis je Auf trag (150 Stck.) RM 60,-

Ersparnis je Jahr (900 Stck.) . . RM360,-

Ausgefertigt: am 26. 7. 31 
Beantragt von: Luber Genehmigt: Re. 

Abb. 9. Anderungsantrag fill Konstruktionszeichnung. 

Auch in den Zeichnungsausgabestellen sollen aile Zeichnungen iiber, 
sichtlich nach Zeichnungsnummern karteimaBig gefiihrt werden. In dieser 
Kartei wird im wesentlichen das Eingangsdatum von der Zeichnungs
verteilungsstelle und das Riickgabedatum an diese bei Anderungen u. dgJ. 
vermerkt. Fiir die Kennzeichnung der Zeichnungen, wie iiberhaupt aller 
technischen Unterlagen, gilt das auf Seite 119 iiber "Kennzeichen" Gesagte. 
Die Ausgabe der Zeichnungen solI gegen Marken bzw. Quittungen erfolger. 
ZweckmaBig ist, zwei Marken bzw. Quittungen auszugeben, von denen 
die eine als Unterlage fiir die verausgabte Zeichnung abgelegt, die andere 
auf eine Kontrollnummertafel gehangt wird. Diese zweite Kontrolle hat 
den Zweck, festzustellen, wieviel Zeichnungen der einzelne Arbeiter besitzt. 
Bei Entlassungen, Erkrankungen und sonstigen Arbeitsunterbrechungen 
konllen die verausgabten Zeichnullgen zur rechten Zeit zuriickverlangt 

Drescher, Fertigungsvorbereitung. 2 
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werden. Ein Muster einer Zeichnungsquittung zeigt Abb. 11. Die auszu
gebenden Zeichnungen miissen in brauchbarem Zustande sein. Wenn Zeich-

Zeichnnngskarte 

Tag: 21).2.30 Zchgs.-Nr.: A 26709 

Gegenstand: Lager fur Antriebswelle. 

Type: DVL Format: A4 

Fach: 86 Schrank: 4 

Ersatz Hir N r - vom -

Ersetzt durch Nr - vom -

Abb. lOa. Zeichnungskarte (Vorderseite). 

Pausen fur 
And.- Buro Werkstatt Modell Anfrage Auf trag Sonstiges Index 

Tag St. Tag St. Tag I St. Tag St. Tag I St. Tag St. Tag ~ 
- 28.2. 2 15.3. 3 

- ---I- -
1 14.5. 2 16.5. 3 ---- - ---I---- - --
2 19.8. 2 24.8. 3 - --- - ---,---- - --- - I--- -

- I--- - --- - --- - --- - --- - --- -

1---- - -

-
Abb. 10 b. Zeichnungskarte (Riickseite). 

nungen geandert werden miissen oder ihre Giiltigkeit verlieren, muB das 
Konstruktionsbiiro dies der Verwaltungsstelle mitteilen, worauf diese dann 
samtliche iiber diese Zeichnungen bestehenden Pausen einziehen und dem 
Konstruktionsbiiro zuleiten muG. 
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Werden dem Betrieb keine Teilzeichnungspausen zur Verfiigung ge
stellt, so ist in den Fallen, in denen zu gleicher Zeit an verschiedenen 
Teilen gearbeitet wird, eine geniigende Anzahl von Gruppenzeichnungen 

Werkstattzeichnung Nr. 7946 I Kontroll·Nr. 1243 

Name: Riebel 

In Abteilung: AM2 

Ausgegeben am: 16.5.31 

Zettel ist doppelt auszufertigen 
und abzugeben 

Abb.11. Zeichnungsquittung. 

bereitzustellen, andernfalls miissen die Zeichnungen standig von einem 
zum anderen Arbeitsplatz ausgetauscht werden, was mit erheblichen 
Verlustzeiten verbunden ist. 

Stiickliste. 
Die Stiickliste1 ist eine Zusammenstellung aller auf einer Zeichnung dar

gestellten Teile und Teilgruppen. Diese Teile sind nach bestimmten Ge
sichtspunkten unterteilt, z. B. nach GuBteilen, Schmiedeteilen, Schrauben 
usw., und fortlaufend numeriert. Auf eindeutige und einheitliche, moglichst 
genormte Bezeichnung ist groBter Wert zu legen. Angaben iiber Lager
nummer, WerkstoH, RohmaBe, Modellnummer und Gewicht vervollstan
digen die Stiickliste. Kommen mehrere Ausfiihrungsarten in Frage, bei 
denen einzelne Teile des Erzeugnisses je nach Umfang des Auftrages in 
verschiedener Anzahl erforderlich sind, so sind mehrere Stiickzahlspalten 
anzuordnen. Bei der groBen Bedeutung, welche die Stiicklisten fiir die 
Arbeitsvorbereitung haben, sind die Angaben, z. B. iiber Werkstoff, Modell
nummer u. dgl., sorgfaltig und genau zu machen. Es geniigt nicht, bei 
der Angabe des WerkstoHes z. B. "Ste,hl" einzutragen. Es ist erforderlich, 
daB, sofern keine Sondervorschriften fiir den WerkstoH bestehen, die 
Werkstoff.DIN·Bezeichnungen, z. B. "St. 50.11" oder dgl., angewendet 
werden. Dasselbe gilt grundsatzlioh fUr aIle anerkannten Normbezeich
nungen. 

Die Vordrucke fiir Zeichnungsstiicklisten sind im Normblatt DIN 28 
festgelegt. 

1 Lit.·Verz. 18, 32. 
2* 
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Eine Zusammenstellung aller zu einem Erzeugnis gehorenden Teile 
wird fiir die Zwecke del' Fertigung, del' Arbeitsvorbereitung und del' Nach
rechnung in Form einer "Gesamtstiickliste" vorgenommen. Diese enthii,lt 
die gleichen Angaben wie die Zeichnungsstiickliste (DIN 28), also Lager
nummer, Modellnummer, Werkstoffe, RohmaBe und Gewichte. Fiir die 
Zwecke del' Arbeitsvorbereitung und Nachrechnung ist die Gesamtstiick
liste so zu erweitern, daB nach ihr die Bearbeitung eines Auftrages yom 
Konstruktionsbiiro iiber Lagerverwaltung, Einkauf und Arbeitsbiiro mit 
Terminiiberwachung durch die Werkstatt bis zur Nachrechnung erfolgen 
kann. Eine solche Erweiterung einer Stiickliste, die man zweckmiiBig fiir 
"Teile mit Bearbeitung" und fiir "Teile ohne Bearbeitung" aufstellt, zeigt 
Abb.12a, b. 

In Stiicklisten nach DIN 28 werden die einzelnen Teile in del' Reihen
folge deH Zusammenbaues eingetragen, so daB die zu einer Zusammen
baugruppe gehorigen Teile jeweils untereinander angeordnet' sind. Bei 
Aufstellung derartiger Zusammenbaustiicklisten wird den praktischen 
Verhii,ltnissen am besten Rechnung getragen, wenn hierbei ein Fertigungs
ingenieur mitwirkt. 

1m Original del' Stiickliste werden zunachst die Spalten del' linken 
Halite ausgefiillt und hiervon Vervielfaltigungen fur alle an del' weiteren 
Bearbeitung beteiligten Stellen angefertigt. In den Spalten del' rechten 
Halfte werden von den an del' vorlaufigen Bearbeitung beteiligten Stellen, 
wie Lager, Einkaufsabteilung u. dgI., die Vermerke eingetragen, die als 
Unterlagen fiir die weitere Bearbeitung bzw. Arbeitsvorbereitung dienen 
und schlieBlich als Belege fiir die Erledigung gelten. 

Die ausgefiillten und vervielfaltigten Stiicklisten werden von den ein. 
zelnen Dienststellen dem Arbeitsbiiro zugeleitet, das dann seinerseits die 
Arbeiten in Angriff nehmen kann. Spalte "Kennzeichnung del' Teile" weist 
fUr jedes Teil aus, ob es sich um Lagerteile, zu fertigende Teile oder von 
auswarts zu beziehende Sonderteile handelt, soweit· nicht hierfiir besondere 
Listenausziige (besonders bei groBer Zahl von Einzelteilen) angefertigt 
werden. Solche Listenausziige konnen nach gleichartigen Teilen, z. B. PreB
teilen, GuBteilen, Schmiedeteilen usw. geordnet werden; es geniigt auch 
eine Trennung diesel' Teile nach "bearbeiteten" und "nichtbearbeiteten" 
Teilen. 

Die Spalte "verfiigbarer Vorrat" ist fiir die Bestelliste wichtig. In ihr 
ist von del' Lagerverwaltung zu vermerken, welche Stiickzahlnoch verfiigbar 
ist; dabei sind die Bestande von friiheren Auftragen zu beriicksichtigen. In 
del' Spalte "noch zu beschaffende Stiickzahl" ist das Ergebnis del' Rech
nung: "F-L'lr den Auf trag erforderliche Stiickzahl vermindert um den fiir den 



T
er

m
in

e 
M

B
 

I 

A
nz

u-
S

ti
ic

kz
ah

l 
M

eh
r-

R
oh

st
of

f 
bz

w
. 

In
 

A
n

Z
u

sa
m

m
en

-
M

o-
W

er
kz

.-
, 

. 9
1 

V
er

-
A

nz
u-

A
rb

ei
t 

J,i
J5

 
'.,

.t.
i 

1=1
 

CD
 

B
es

ta
nd

te
il

e 
b

au
 

de
ll

 
V

or
ri

ch
t.

 
..<

:I-
+"

 
fe

rt
ig

en
 

be
st

el
lu

ng
 

fi
ig

-
fe

rt
ig

. 
zu

 
~
.
~
 

~~
 .!:

:'"
'; 

in
 

ie
 

ie
 

b
ar

 
A

uf
 tr

ag
-

L
ie

fe
r-

ge
be

n 
zu

li
ef

. 
ge

li
ef

er
te

 
L

ie
fe

r-
L

le
fe

r-
~
~
 

C
D

..Q
 

E
in

h
ei

t 
A

u
it

ra
g

 
v

H
 

S
tl

ic
k 

S
tl

ic
k 

N
r.

 
te

rm
in

 
am

 
am

 
M

en
ge

 
te

rm
in

 
te

rm
in

 
N

t 
1 

. 
2 

3 
4 

5 
6 

7 
8 

9 
10

 
11

 
12

 
a 

b 
c 

13
 

14
 

15
 

16
 

17
 

18
 

M
l 

2 
20

0 
3 

6 
-

20
6 

1/ 
53

01
 

15
.1

1.
 2

4.
8.

 1
4

.9
. 

20
0 

-
-

-
1/ 

10
.9

. 
14

.7
. 1

8.
7.

 1
0.

7.
 

-
-
-
-

-
A

2
 

1 
10

0 
3 

3 
40

 
63

 
1/ 

" 
" 

20
.8

. 
" 

10
0 

-
-

-
1/ 

11
.8

. 
" 

" 
" 

-
-
-
-

-
A

bb
. 

12
a.

 A
W

F
-S

tl
ic

kl
is

te
 F

o
rm

 I
 

(f
li

r 
T

ei
le

 m
it

 B
ea

rb
ei

tu
ng

).
 

N
 a

ch
ka

lk
ul

at
io

n 
L

O
B

I 

S
ti

ic
kz

ah
l 

Z
u

sa
m

m
en

-
P

re
is

 
G

es
am

tp
re

is
 

W
er

kz
.-

. 
• 

1=1
 

V
om

L
ag

er
 

~~
 I

.
~
 

1=1
 

CD
 

ba
ut

ei
le

 
L

ag
er

-
en

tn
om

-
je

 
in

R
M

 
V

or
ri

ch
t.

 
~~

 ..<
:I-

+"
 

00
;;

 
p

la
tz

 
m

en
e 

...
. 

..<:
1 

je
 

ie
 

A
u

f t
ra

g
-

L
ie

fe
r-

M
en

ge
 

E
in

h
ei

t 
fl

ir
 

fl
ir

 
L

ie
fe

r-
~
~
 

~
t
 

E
in

h
ei

t 
A

u
lt

la
g

 
N

r.
 

te
rm

in
 

R
oh

st
of

fe
 

B
es

ta
nd

te
il

e 
te

rm
in

 
-

1 
2 

3 
4 

5 
6 

7 
8 

9 
10

 
11

 
12

 
13

 
14

 
15

 
16

 

1 
10

0 
1/ 

36
10

5 
1

2
.9

. 
A

b 
10

0 
1/ 

0,
50

 
-

5
0

.-
-

-
-

14
.7

. 

3 
30

0 
1/ 

" 
" 

" 
30

0 
V

 
0,

15
 

-
4

5
.-

-
-

-
" 

-
-
-

~
 

I 
(L

ei
tw

eg
) 

ge
s.

 R
oh

-
D

ie
 Z

us
am

m
en

ba
ut

ei
le

 s
in

d
 

st
of

fe
 

-
an

 
A

b
t.

2
7

 

ge
s.

 B
e-

zu
 l

ie
fe

rn
 

ge
li

ef
er

t 
st

an
dt

ei
le

 
9

5
.-

1
. 4

 ..
 32

 
am

 
am

 
-
-

in
sg

es
am

t 
9

5
.-

U
nt

er
sc

hr
. 

d.
 

R
 

U
nt

er
sc

hr
. d

. 
A

rb
ei

ts
ve

rt
ei

lg
. 

L
ag

er
ve

rw
al

tg
. 

--
-

-
-
-
-
-
-

-
~
 

--
-

_ 
..

. 
_

--
-

-
-
-

-
-
-
-

--
-
-
-
-
-
-
-

-
-

A
b

b
.1

2
b

. 
A

W
F

-S
tl

ic
kl

is
te

 F
o

rm
 I

I 
(f

fi
r 

T
ei

le
 o

h
n

e
 B

ea
rb

ei
tu

ng
).

 

I I I I 

~
 

S:
:: ~
 
~
 ~ I>

:)
 

.....
.. 



22 Vorbereitung der technischen Unterlagen. 

betreffenden Auftrag noch verfugbaren Vorrat" anzugeben. In Spalte "Mehr
bestellung" ist der durch Fehlarbeit (AusschuB) oder durch Ersatzteil
auf trag entstehende Meh'rbedarf einzutragen. Spalte "bestellt" dient fur 
Angaben uber Bestellung, Gesamtzahl, am, bei, Auftragsnummer und 
Liefertel'min. Spalte "anzufertigen in Werkstatt" bzw. "zu beziehen von" 
ermoglicht Ruckfragen bei nicht rechtzeitiger Lieferung. "Bezugs- und 
Aufgabevel'merke" geben der Werkstatt AufschluB uber die yom Lager 
erhaltenen Teile bzw. yom Lager auszugebende Stuckzahl. Auch uber 
Lieferungen der von auswarts bezogenen Teile sind Vermerke zu 
machen. 

Werden mehrere Typen, die in vielen Einzelteilen ubereinstimmen, 
nebeneinander gefertigt, so scheint es naheliegend, die Vermerke fur solche 
in mehreren Typen vorkommenden gleichartigen Teile in einer Sammel
kartei einzutragen. Dies hat jedoch den Nachteil, daB die durch die Stuck
liste erreichte klare Ubersicht uber die zu einem Auf trag getl'Offenen MaB
nahmen verlorengeht. 

Fertigungsplan und Arbeitsplan. 
Schon beim Entwurf des zu gestaltenden Erzeugnisses legt der Kon

strukteur in groBen Zugen die Grundlagen fUr die Fertigung der Einzel
teile und deren Zusammenbau fest. Nach Fertigstellung der Werkzeich
nungen und der Stuckliste, gegebenenfalls auch nach vorliegenden Aus
fuhrungsmustern wird yom Arbeitsburo die Aufteilung des Erzeugnisses1 

in Fertigungsgruppen (Haupt- und Untergruppen) und Einzelteile im 
Fertigungsplan vorgenommen, um deren Umfang und Zugehorigkeit 
eindeutig festzulegen. Ferner werden Art und Reihenfolge der Arbeits
verrichtungen, die zur Herstellung des Erzeugnisses erforderlich sind, in 
Arbeitsplanen, unterteilt in Arbeitsgange, Arbeitsstufen, Griffe und 
Griffelemente, zusammengestellt. Demnach lassen sich folgende Begriffs
bestimmungen festlegen: 

Fertigungsplan: Aufteilung eines Erzeugnisses in Ferti
gungsgruppen und Einzelteile. Eine Fertigungsgruppe um
faBt die organisch zusammengehorenden Einzelteile eines 
Erzeugnisses. 

Arbeitsplan:Art und Reihenfolge der Arbeitsverrichtungen 
fur ein Einzelteil oder eine Fertigungsgruppe, unterteilt in 
Arbeitsgange, Arbeitsstufen, Griffe und Griffelemente. 

1 Lit.-Verz. 26, 91-97. 
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Unter bestimmten Voraussetzungen, namlich dann, wenn der Ferti
gungsplan unmittelbar der Arbeitsverteilung dienen solI, konnen dem 
Fertigungsplan die zugehorigen Arbeitsgange angefUgt werden. 

Bei vielteiligen oder umfangreichen Erzeugnissen, deren Zusammenbau 
nur nach Fertigstellung bestimmter Fertigungsgruppen erfolgen kann, 
wird man fUr jede dieser Gruppen einen besonderen Fertigungsplan auf
stellen. Besteht ein Erzeugnis aus einer groBeren Anzahl von Fertigungs
gruppen, die wiederum in einer besonderen Abhangigkeit voneinander 
stehen, so werden die Fertigungsgruppen zweckmaBig in Haupt- und 
Untergruppen aufgeteilt. Bei Fertigungsauftragen auf ein einteiliges Er
zeugnis erubrigt sich im Sinne der Begriffsbestimmung die Aufstellung 
eines Fertigungsplanes. 

Arbeitsplane werden fur jedes Einzelteil oder fUr den Zusammenbau 
von Fertigungsgruppen und des Erzeugnisses aufgestellt. 1m Sinne der 
Begriffsbestimmung erfolgt die Aufteilung eines Arbeitsplanes in Arbeits
gange, Arbeitsstufen, Griffe und Griffelemente. Maschinenarbeit, bei der 
die Formanderung des Werkstuckes zwar durch die Maschine geleistet 
wird, jedoch durch Handarbeit beeinfluBt ist, wird in der gleichen Weise 
unterteilt. Die Maschinenzeit (Laufzeit), wahrend der die Formanderung 
des Werkstuckes zwanglaufig von der Maschine erfolgt, wird nur bis zu den 
Arbeitsstufen unterteilt. Fertigungsplan und Arbeitsplan konnen, wie aus 
den vorstehenden Darlegungen ersichtlich ist, unabhangig von dem Inhalt 
des Fertigungsauftrages aufgestellt werden. In Anlehnung an die Praxis 
ist in den nachfolgenden Beispielen immer vom Fertigungsauftrag aus
gegangen. 

In Abb.13 ist der Fertigungsplan fUr einen Elektromotor und der 
Arbeitsplan fur ein Einzelteil - Welle des Elektromotors - dargestellt. 
Jedes der im Fertigungsplan in Spalte "Einzelteile" aufgefUhrten Teile kann 
in der gleichen Weise weiter unterteilt werden. Auch fur den Zusammenbau 
von Einzelteilen zu Fertigungsgruppen ist je ein Arbeitsplan zusammen
zustellen, sowie fur den Zusammenbau der Fertigungsgruppen zum ganzen 
Erzeugnis. Das gleiche gilt fUr weitere Arbeiten, wie Prufen, Oberflachen
behandlung (z. B. Streichen), Verpacken usw. In dem in Abb. 13 gezeigten 
Schema ist die aus raumlichen Grunden nicht weiter vorgenommene Auf
teilung durch ein "X "-Zeichen angedeutet. 

Ein anderes Beispiel der Aufteilung eines Fertigungsauftrages zeigt 
Abb. 14 fUr ein Eisenbahnfahrzeug. Des Umfanges und der Vielteiligkeit 
des Erzeugnisses wegen sind die Fertigungsgruppen in Haupt- und Unter
gruppen gegliedert. 1m vorliegenden Fall ist die Hauptgruppe "Drehgestell 
ohne Dynamo" in die zugehorigen Untergruppen unterteilt. Die weitere 
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In der Praxis wird die Aufstellung des Arbeitsplanes fur ein Einzelteil 
oder fur den Zusammenbau einer Fertigungsgruppe meist in Verbindung 
mit der Stuckzeitbestimmung fur die verschiedenen Arbeitsgange benutzt. 
Der A WF und Refa hat zu diesem Zweck einen Vordruck 1 ausgearbeitet 
(Abb. 15). Die Unterteilung des Arbeitsplanes in Arbeitsgange erfolgt in der 
durch die Bearbeitung bzw. den Zusammenbau gegebenen Reihenfolge. 
Fur die Eintragung der Stuckzeiten sind besondere Spalten vorgesehen. 
Die Arbeitsverteilung wird vereinfacht, wenn bei jedem Arbeitsgang die 
Arbeitsplatze angegeben werden, da bei eintretender Anderung in der 
Fertigung die Auswirkung derselben auf die Arbeitsplatzbelastung so
fort nachgepriift werden kann. Es kommt z. B. in der Massenfertigung 
haufiger vor, daB auf Grund von Beobachtungen wahrend der Aus
fuhrung der ersten Fertigungsauftrage noch Anderungen vorgenommen 
werden mussen, oder daB spater infolge Herstellung ahnlicher Erzeugnisse 
auf anderen Betriebsmitteln eine Veranderung der Vorgabezeit notwendig 
wird. Jeder praktisch bewahrte Arbeitsplan ist immer eine gute Unter
lage fur die Aufstellung neuer Arbeitsplane fur ahnliche Erzeugnisse. AuBer
dem dient der Arbeitsplan im Zusammenhang mit der zugehorigen Arbeits
zeitvorrechnung zum Ausschreiben der Akkordkarteikarten, des Arbeits
auftrages (Akkordschein), der Arbeitsbegleitkarten und gegebenenfalls der 
Arbeitsunterweisung. Der obere Teil des Vordruckes A WF 430 enthalt 
u. a. die fiir den Arbeitsplan wichtigen Bezeichnungen der Fertigungs
unterlagen. Es ist zweckmaBig, Teilzeichnungen so auszugestalten, daB 
sie in dem Feld "Skizze und Bemerkungen" des Arbeitsplanes aufgeklebt 
werden kiinnen. Die fur die Fertigung eines Teiles erforderlichen Arbeits
gange sind in ihrer zeitlichen Folge in der Spalte "Arbeitsgang" des V or
druckes einzutragen, wobei die in einem Arbeitsgang auszufuhrenden Ar
beiten durch Angabe der BearbeitungsWiche naher zu kennzeichnen sind. 
Die zu benutzenden Betriebsmittel, Vorrichtungen und Werkzeuge sind 
in der dafur vorgesehenen Spalte anzugeben; ebenso die Werksabteilung, 
die fur die Ausfiihrung der Arbeit vorgesehen ist. 

Die Riistzeit + Stuckzeit wird aus dem Vordruck "Arbeitszeit-Vor
rechnung'" (A WF 432/433) (Abb. 62 bis 64) in den Arbeitsplan (vgl. Abb. 15) 
ubertragen. Unter "Minutenfaktor" ist der jeweils fur bestimmte Arbeiten 
festgelegte Akkordlohn, bezogen auf eine Minute, zu verstehen, unter "Fer
tigungskostenfaktor" die Gemeinkostenklasse der benutzten Betriebseinrich
tungen. In Spalte "Vergleichswert" sind, getrennt nach "Rusten" und "Fer-

1 Vordrucke fur Arbeitszeit-Vorrechnung (vgI. Anhang zu Lit.-Verz. S. 252) und 
Lit.-Verz. 40. 
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(Firma) 
Arbeitsplan 

Zeichn.-Nr. D2A 45 

nach A WF 430 - Refa TeiI 45 

Skizze und Bemerkungen Gegenstand 

IfJ, 
Nr. 

1 

2 

3 

4 

Arbeitsgang 

I Auf Lange schneiden 

Ecken ausklinken 

Bohren 

I Sattelstilcke annieten I 

U nterer Drehgestellbalken 2 A 4 H 1 

Type D2A 
Werkstoff St. 42.21 
Rohgewicht 102 kg je Sick. 
StiickzahP 100 

Hierzu gehoren 
Arbeitsplan Blatt -
Anlage Nr. -
Arbeitszeit-Vorrechnung 
Blatt 1-,:-4 

Bear- i Maschine Werks· Riisten I Fertigen' 

b 't t Vor- abteilg. --;--'1 :M:inuten- t 
el .. e e richtung Arbeits- 'r _ ~l<to~ at 

Flache Werkzeug platz min I Frt.-Kst.! min 

Minuten
Faktor 

Frt.-Kst. 

Vergleichs
wert 

Rii-[ Fer
sten tigen 

a 

b ., 

Faktor Faktor 

I BS 12 MS4 5 1,60 13,55 1,60 
140% 140% 

---~t---I----II---I---- ----

19,213,62 

BS1,fj MS7 12 1,60 468 1,60 480]873 I--c;'=-=:--I , I-----,-=-=-c-I , , 

SH45 MB5 3 

1 

I MEF3i HA21 5 

150% 150% 

1,60 
140% 

4,471-----,,:1,~6°c__lll,517, 76 
140% 

1,60 21,551 1,60 
170% 170% 

1--
21,6

1

93,10 

,~II~I 

r---~~-I--I-I---I--I-I--I-----:I--
1 Der Verrechnung zugrunde gelegte Stiickzahl. 
, Fertigungszeit bezogen auf die Einheit. 

Tag Name 
r---~-I~~~~~~~--I 
ausgef. 14.5.30 Aude 
gepriift 14.5.30 Ho 

Abb. 15. Arbeltsplan. 

I-I I 
I I 

Andetungen 



28 Vorbereitung der technischen Unterlagen. 

tigen", die Summe der Lohnkosten (aus Zeit t .. bzw. tst X Minuten
faktor) und die der Kosten des Betriebsmittels (aus LohnkostenxFer
tigungskostenfaktor) einzutragen. Diese Angaben sind besonders dann 
erforderlich, wenn eine Wirtschaftlichkeitsrechnung aufgestellt werden 
soll, z. B. fUr die Verwendung verschiedener Arbeitsplatze bzw. Be
triebseinrichtungen mit verschiedener Arbeitszeit. Fur umfangreiche 
Arbeiten mit mehr als 20 Arbeitsgangen werden Fortsetzungsblatter 
mit den gleichen Spalten wie im Hauptteil verwendet. Am unteren 
Rande sind Felder vorgesehen fiir Vermerke uber Ausfertigung, Prufung 
und Anderung des Arbeitsplanes. 

In dem in Abb. 15 gegebenen Beispiel ist der Arbeitsplan fiir die Her
stellung aines unteren Drehgestellbalkens aufgestellt. Die aufgefuhrten Ar
beitsgange 1 bis 4 sind in der gegebenen Reihenfolge mit Hilfe der in beson
derer Spalte vermerkten Werkzeuge auf den zugewiesenen Arbeitsplatzen 
auszufuhren. Werkzeuge und Arbeitsplatze sind durch Kurzzeichen ange
geben. Die Vorgabezeiten fiir das Rusten (Einrichten) und Fertigen sind vom 
Arbeitszeit-Vorrechnungsbogen ubernommen. Der Minutenfaktor errechnet 
sich aus dem fur die betreffende Arbeitsklasse und fiir einen langeren Zeit
raum, z. B. % Jahr, ermittelten Durchschnittslohnsatz von 0,96 RM/Std. 
zu 96: 60 = 1,6 Pf./min. Der Fertigungsfaktor fiir die einzelnen Arbeits
platze ist verschieden. Er hangt ab von den Anschaffungs- und Unter
haltungskosten sowie der Lebensdauer und Raumbeanspruchung des Be
triebsmittels und der Ausrustungseinrichtungen. Wenn beispielsweise fiir 
Arbeitsgang 1 der Fertigungskostenfaktor mit 140 % eingesetzt ist, so 
bedeutet dies, daB fiir jede fur einen vorliegenden Arbeitsauftrag auf 
diesem Arbeitsplatz geleistete Minute ein Zuschlag von 140% gegeben 
wird, um die darauf lastenden Betriebsgemeinkosten zu decken. In dieser 
Hinsicht geben die in den letzten beiden Spalten aufgefuhrten Werte 
Vergleichsmoglichkeiten gegenuber gleichen Arbeitsgangen auf einem 
Arbeitsplatz oder Betriebsmittel mit hoherem oder niedrigem Fertigungs
kostenfaktor. Es zeigt sich dann mitunter, daB die vollkommensten Be
triebseinrichtungen trotz niedrigster Stuckzeit nicht immer die niedrigsten 
Gestehungskosten ergeben. 

1m vorliegenden Beispiel ist fur Arbeitsgang 3 "Bohren" der Vergleichs
wert fur "Fertigen" durch folgende Rechnung ermittelt: Die kalkulierte 
Fertigungszeit von 4,47 min fiir 8 Locher wird multipliziert mit dem 
Minutenfaktor von 1,6 Pf.fmin. Die hieraus entstandene Lohnsumme von 
7,15 Pf. wird um den Fertigungskostenfaktor von 140% erhOht, d. h. es 
wird 7,15 mit (1 + 1,4) multipliziert. Dadurch ergibt sich der Vergleichs
wert von 17,16. Wiirde angenommen werden, daB auf einer vielspindeligen 
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Bohrmaschine je 4 Locher gleichzeitig gebohrt werden, so wurde der Ver
gleichswert sich z. B. wie folgt errechnen: Stiickzeit fur 2 X 4 Locher 
= 8 Locher = 2 min. Die vielspindelige Bohrmaschine hat jedoch einen 
Fertigungskostenfaktor von 300 %. Hieraus errechnet sich bei gleich
bleibendem Minutenfaktor von 1,6 Pf./min der Vergleichswert 2 X 1,6 
(1 + 3) zu 12,8. Dieser Vergleichswert zeigt, daB bei dem hoheren Ge
meinkostenzuschlag der hochwertigen Maschine die Fertigungskosten 12,8 
gegenuber 17,16 fUr die einfache Mas chine betragen .. Der Vergleichs
wert ermoglicht somit einen raschen Uberblick uber die entstehenden 
Fertigungskosten. 

Fur eine fortschrittliche Arbeitsvorgabe ist es erforderlich, fUr aIle zu 
fertigenden Teile Arbeitsplane aufzustellen. Hierzu konnen auBer den 
Vordrucken A WF 430/431 1 (Abb. 15) auch Akkordkarteien, Arbeitslisten 
usw., falls sie die notwendigen Angaben enthalten, dienen. Der Arbeits
plan wird nur einmal aufgestellt und dient als Grundlage fUr die Aus
schreibung der Arbeitsauftrage. 

Die Fertigungsart bestimmt die Unterteilung der Arbeitsgange, deren 
Umfang und die Arbeitsfolge. In der Einzel- und kleinen Reihenfertigung 
werden die Arbeitsgange meist umfangreicher und in der Arbeitsfolge 
anders sein als in der groBen Reihen- und Massenfertigung. Auch die vor
gesehenen Werkzeuge und Vorrichtungen, die sich in ihrer Ausfiihrung 
nach der Fertigungsart richten, sind von Bedeutung fur die Arbeitsunter
teilung; eben so Lage, Ausstattung und Umfang der Arbeitsplatze. So wird 
die Unterteilung anders festgelegt werden mussen, wenn ein Werkstuck 
auf einer Revolverbank bearbeitet wird, statt auf einem Automaten. 
Welches Betriebsmittel vorzuziehen ist, wird durch die Fertigungsstiick
zahl innerhalb bestimmter Grenzen bestimmt. 

Abb. 16 zeigt einenArbeitsplan fUr FlieBarbeit. Der Inhalt der einzelnen 
Spalten richtet sich ganz nach den vorliegenden Betriebsverhaltnissen. Die 
darin gebrachten Bezeichnungen "Berufsgruppe und Klasse" sind dem 
odlichen Tarifvertrag entnommen. 

Da in der kleinen Reihen- und Einzel£ertigung einzelne Stucke mitunter 
nur in unregelmaBiger Zeitfolge herzustellen sind, werden hier andere, dem 
besonderen Zweck angepaBte Vordrucke verwendet, die gleichzeitig eine 
Uberwachung des Arbeitsfortschrittes zulassen. Fiir die Arbeitsverteilung 
bei diesen Fertigungsarten miissen die Vordrucke auftragsweise ausge
schrieben werden, d. h. unter Berucksichtigung der jeweilig erforderlichen 

1 Vordrucke fiir Arbeitszeit-Vorrechnung (vgl. Anhang zu Lit.-Verz. S. 252), 
ferner Lit.-Verz. 40. 
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Firma: 
.. 1 Arbeitsplan fUr FlieBarbeit I Ablegevermerk: 

.... ..... __ ................ 408062 

Gegenstand: Schalter PLNr.408062 
Tagesleistung 313 St. Tischgeschw. 1 m 3,75 min. Zeichng.320150 

Aufgestellt I Tag: 21.5.31 Name: Otto I Gesehen: Blatt 1 
Gepriift Tag: 23. 5. 31 Name: Lanter Me. Hierzu gehOrt Bl. 2-3 

Auswertung 
313 St. Tagesleistung = 150 min fUr 100 St. je Person 

Berufs- Klasse Arbeiter Minuten Bemerkungen gruppe mannlich I weiblich 
733 9 - - 70 Einrichten je Fb.-Nr. 
733 9 - 6 900 Schalter aUflegen, zusam-

menbauen und ablegen 

Zu belegen ist jedes 2. Feld. Beanspruchte Tischlange 7 m 

Masch. 
Amahl Berufs-

lfd. Zugefiihrte Teile der gruppe 
Arbeitsgang Vorrichtungen Arbeiter 

Nr. mann\. 
St. Bezeichnung Tischwerkzeuge 

weibl. Klasse 

1 Kasten, 4xGew. 1 Reduktionsbuchse Masch. 9/134 I .1w 733 
schnd. Reduktions- Pl. 135076 ver- Gew.-Bohr. M 4 ---
nipptl einsetzen, kadm. Mo.-Lehre 305001 

M utte1' gerichtet auf- 1 Sechsk. -Mutter Schrb.-Schl. SW 36 
I--- drehen, ausblasen Z 303656 Handleier Wkz. 

u. saubern 1 Kasten 305210 305000 m. Steck-
---

schl. SW 36 
Luftpistole 

---I-
'-

2 2 Kantaktschienen je 1 Druck/eder kl. Dornpr. m. Wkz. .1w 733 
---

1 Drv,ckknopf ein- B 302708 306043 

I drucken. Ein- u. 1 Schraube M 4 X 24 Ma.-Lehre 306024 
--- ------

A u8schalthebel m. BN 284 Ms Patentsteckschl. 
---

Kontaktbiigel u.Fe- 1 Sechsk.-Mutter M 4 SW8 
---

der auf Grundplatte Din 934 Ms Steckschl. S W 8 
--- ---

schrb. u. sichern N iethammer 150 g 

3 2 Einlagen faZten, in 2 Einlagen 302702/3 Wz.381503 .1w 733 
Kasten einlegen. 2 Kantaktbugel Falzbein 
Grundplatte 2 Kon- 302706/7 Ma.-Lehre 306025 

r- taktbugel aufschrb. 2 Schrauben M 4x8 Patentschrbz. 5 mm 
I--- Einlage fur Kartan BN 284 Ms 

1-

------
falten u. einsetzen 

---I-

Abb. 16. Arbeitsplan fiir Fliellarbeit. 
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Stuckzahl. Durch Verbindung des Arbeitsplanes mit der auftragsweisen 
Dberwachung des Arbeitsfortschrittes wird der Arbeitsplan dann zum 
Arbeitsfortschrittsplan. 

Arbeitsfolgeplan. 
Schematische Ubersicht, die den optimalen Arbeitsablauf 

fur bestimmte Mengen eines Erzeugnisses eindeutig festlegt. 
Der Arbeitsfolgeplan gibt die durch den Arbeitsablauf zwangHLufig 

bestimmte Reihenfolge der einzelnen Fertigungsabteilungen und innerhalb 
dieser die Reihenfolge der einzelnen Werkstatten sowie die auf den ein
zelnen Arbeitsplatzen zu leistenden Arbeiten an unter Berucksichtigung 
der zugrunde gelegten Menge. Der Arbeitsfolgeplan ist die Grundlage fur 
die Vorbereitung der Fertigung und die Aufstellung des Forderplanes. 
Er baut sich auf Fertigungsplan und Arbeitsplan auf und bildet zusammen 
mit dem Auftragsfolgeplan die Grundlage zur Aufstellung des Abteilungs
bzw. Werkstattbelastungsplanes. 

Der Arbeitsfolgeplan solI erkennen lassen, welche Werksabteilungen 
und Werkbetriebe bei Herstellung eines Erzeugnisses bestimmter Art in 
Tatigkeit treten, an welchen Arbeitsplatzen und auf welchen Betriebs
mitteln die Arbeitsverrichtungen im einzelnen auszufuhren sind, in welcher 
Reihen- und Zeitfolge sie folgen, und welche Arbeiten an den verschiedenen 
Werkstucken vorzunehmen sind. Der Arbeitsfolgeplan muB auch erkennen 
lassen, welche Arbeiten im Hinblick auf die Termineinhaltung unabhangig 
voneinander ausgefuhrt werden konnen. Zur Beurteilung, ob ein be
stimmter Arbeitsplatz fUr eine gewisse Arbeit geeignet und zum Arbeits
fluB gunstig gelegen ist, dient die Arbeitsplatzkartei in Verbindung mit dem 
Arbeitsplatz-Ubersichtsplan. Beide sollten deshalb bei der Ausarbeitung 
des Arbeitsfolgeplanes zur Hand sein. 

1m Arbeitsfolgeplan konnen ferner Werkstoffe, Halb- und Fertigfabrikate 
nach Art, Menge und Lieferstelle, gegebenenfalls unter Hinweis auf die zu
gehorigen Werkzeichnungen - unterschieden nach Lager-, Ersatz- und Son
derteilen - und auch die Stellen angegeben werden, an denen im Laufe der 
Herstellung der Fertigteile bzw. l<'ertigteilgruppen, Rohstoff-, Teile-, Be
reitstellungs- oder sonstige Lager eingeschaltet werden mussen. Diese Auf
gabe verlangt eingehende Kenntnis aller vorhandenen Betriebsvorrate und 
solcher Sonderteile, die nicht im eigenen Werk erzeugt, sondern mit Ein
kaufsauftrag von auswarts bezogen werden. Ein erschopfend aufgestellter 
Lagerbestandsnachweis und eine standige Fuhlungnahme mit den ver
schiedenen Lagern sind fur eine luckenlose Aufstellung des Arbeitsfolge-
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planes Bedingung. Samtliche Arbeitsplatze, Ausgangsstoffe und Lager
stellen sind im Arbeitsfolgeplan moglichst durch Kurzzeichen anzugeben, 
weil andernfalls der Plan unnotig groB und die Ubersicht erschwert werden 
wiirde. Dber Kennzeichen vgl. S. 119. 

Der Ablauf der fur jede Erzeugnistype auszufUhrenden Arbeiten wird 
an Hand der Werkstattzeichnungen, Stucklisten und Fertigungsplane 
in Form von Stromlinien, Diagrammen oder in ahnlich schematischer Weise 
dargestellt. Voraussetzung dabei ist eine genaue Kenntnis der Eigentum
lichkeiten des gesamten Werkes, der einzelnen Werksabteilungen und 
Werksbetriebe sowie von Zweck und Wirkungsweise des zu fertigenden Er
zeugnisses. 

Bei Ausarbeitung des Arbeitsfolgeplanes empfiehlt es sich, aIle fur das 
fertige Erzeugnis auszufuhrenden Gesamtarbeiten zunachst yom Gesichts
punkt del' Werksabteilungen und innerhalb dieser yom Gesichtspunkt der 
Werkstatten aufzustellen. Dabei ist fiir jede Arbeit festzustellen, ob sie 
unabhangig von anderen ausgefUhrt werden kann oder ob ihre AusfUhrung 
in Abhangigkeit zu anderen Arbeiten steht. Hiernach sind die Arbeiten in 
richtiger .Reihenfolge zu ordnen, gegebenenfalls unter Verwendung des 
Arbeitspla,nes und arbeitsauftragweise, d. h. in der Weise, wie die Arbeits
auftrage auf die vorhandenen Arbeitsplatze zur Verteilung kommen sollen, 
niederzulegen. Fur die Ausfertigung des Arbeitsplanes in Hinsicht auf 
die fUr die AusfUhrung der Arbeiten anzusetzenden Maschinen u. dgl. 
bildet der Arbeitsfolgeplan eine Grundlage insofern, als erst nach Fest
legung des Arbeitsfolgeplanes die fUr die einzelnen Arbeiten erforderlichen 
Durchlauf:witen ermittelt werden konnen. Diese Angaben werden in die 
dafiir vorgesehenen Spalten des Arbeitsplanes eingetragen, in dem die 
eigentliche Unterteilung der Arbeit in Arbeitsgange bereits vorgenommen 
ist. Diese Spalten des Arbeitsplanes sind die Voraussetzung fUr die Aufstel
lung des Arbeitsfolgeplanes; deshalb soll die Unterteilung in Arbeits
gange nicht auf irgendwelchen Zetteln niedergeschrieben werden, sondern 
in dem dafur bestimmten Vordruck, eben dem Arbeitsplan. AnschlieBend 
werden die Arbeitsplatze fUr die Einzel- und Gruppenarbeiten wie fUr 
den Gesamtzusammenbau bestimmt. Die Zusammenfassung aller fur 
die verschiedenen Abteilungen bzw. Werkbetriebe aufgestellten Teil
arbeitsfolgeplane ergibt die Arbeitsl'eihenfolge fUr die Herstellung des 
Gesamterzeugnisses. 

In der Einzel- und Reihenfertigung, wo die verschiedenen Ar
beitsplatze fUr die zu fertigenden Erzeugnisse vielseitig verwendet 
und die Betriebsvorrate von Fall zu Fall sichergestellt werden mus
sen, ist der Arbeitsfolgeplan ein nicht zu entbehrendes Organisa-
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tionsmittel. Er behalt fur das Erzeugnis, fur das er aufgestellt 
ist, so lange seine Gultigkeit, als sieh an dem Erzeugnis niehts Grund
satzliehes andert. Anderungen im Arbeitsplatz-Ubersiehtsplan oder der 
Arbeitsplatzkartei beeinflussen nur dann den Arbeitsfolgeplan, wenn die 
Umstellung von Arbeitsplatzen eine Anderung der Kennzeiehen erfordert 
oder wenn neubesehaffte Betriebsmittel eine Veranderung der Fertigungs
weise zur Folge haben. 

Fur einfaehe Teile und Teilgruppen ist die Ausarbeitung von Arbeits
folgeplanen nieht erforderlieh, da hierbei der Arbeitsablauf dureh einen zum 
Arbeitsfortsehrittsplan erweiterten Arbeitsplan sieher verfolgt und auBer
clem die Bewegung der Betriebsvorrate uberbliekt werden kann. Dagegen 
ist der Arbeitsfolgeplan in allen den Fallen aufzustellen, in denen es sieh 
um die Fertigung eines aus vielen Teilen zusammengesetzten Erzeugnisses 
handelt (Abb. 17). 

Die Ausarbeitung des Arbeitsfolgeplanes ist nieht an einen vorliegenden 
Fertigungsauftrag gebunden; der Plan kann vielmehr schon vorher auf
gestellt werden, wobei lediglieh die Spalten fur die Mengen und die Zeiten 
offen bleiben. Geht ein Auf trag ein, so sind nur die dem Umfang des Auf
trages entspreehenden Werte einzutragen (in Abb. 17 kursiv gedruekt). Die 
Menge der den Arbeitsplatzen zuzuteilenden Werkstoffe und Werkteile 
riehtet sieh naeh dem Umfang des Fertigungsauftrages. Wird der Arbeits
folgeplan in der oben gekennzeichneten Weise vorbereitet, so kann die 
Zeit fUr die Arbeitsvorbereitung und im Zusammenhang damit die Gesamt
fertigungszeit gekurzt werden. Der Plan (Abb. 17) gibt einen Ausschnitt aus 
dem Gesam tarbeitsfolgeplan fUr den Fertigungsauftrag uber vierachsige 
D-Wagen wieder. AIle Werkstattarbeiten, die zur Ausfuhrung der im Bei. 
spiel angefUhrten Teilgruppen erforderlieh sind, sind in dem Arbeitsfolge
plan zu erkennen. Daneben weist die Art der eingetragenen Kurzzeiehen 
wie aueh die stufenweise Darstellung auf die Reihenfolge der auszufiihrenden 
Arbeiten hin. 1m vorliegenden FaIle werden aIle Werkstoffe und Ersatz
teile (Betriebsvorrate) unmittelbar yom Lager den Arbeitsplatzen zu
gefiihrt, wo die Werkstoffe zu Fertigteilen (F-Teilen) vorbereitet und 
die weiter aufgefuhrten Ersatzteile mit diesen F-Teilen zusammenge
baut werden. 

In der 1. Spalte des Arbeitsfolgeplanes sind die Werkstoffe und Teile 
der fur die Herstellung eines Wiegebalkens erforderliehen Menge auf
gefuhrt. Sie werden unter den in Spalte 2 angegebenen Kurzzeiehen zu 
gegebener Zeit mit Materialbezugssehoin yom Lager abverlangt. Spalte 3 
gibt an, wievielmal die in S:palte 1 aufgefuhrten Mengen der Fertigungs
einheit fur den vorliegenden Fertigungsauftrag erforderlieh sind. Diese 

Drescher, Fertigungsvorbereitung. 3 
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Werte, wie auch die entsprechenden im Arbeitsablauf eingetragenen, 
werden je nach Umfang des Fertigungsauftrages von Fall zu Fall ein
getragen. AIle ubrigen Angaben im Arbeitsfolgeplan sind so lange unver
anderlich, als sich in der Art des Arbeits- bzw. Fertigungsablaufes 
nichts andert. 

Fur jede im Gesamtarbeitsfolgeplan erscheinenden, aus mehreren Teilen 
bestehenden Fertigungsgruppen wird ein Arbeitsfortschrittsplan ausge
fertigt, wie auch fur den Zusammenbau der Fertigungsgruppen zum fertigen 
Erzeugnis. 

Der in Abb. 17 wiedergegebene Arbeitsfolgeplan zeigt eine gebrauch
liche Ausfuhrungsform. Eine andere Art der Darstellung, die auBerdem 
noch eine sinnfallige Kennzeichnung des Arbeitsfortschrittes zulaBt, zeigt 
Abb.18. Hierin sind die Arbeitsgange durch gleichmaBigausgestaltete 
Vierecke gekennzeichnet. Unter Verwendung von geeigneten Stempeln fUr 
diese Vierecke kann der Arbeitsfolgeplan in verhaltnismiWig kurzer Zeit auf
gestellt werden. Die Stempel werden neben- bzw. untereinander in der 
Folge der Arbeitsgange so oft aufgesetzt, als Arbeitsgange vorkommen. 
Aus diesem Anreihen des gleichen Stempels entsteht das Schema fUr den 
Arbeitsfolgeplan. Die Form des Stempelaufdruckes fur die auBere Dar
stellung der Arbeitsgange bzw. fur die Aufnahme der Ausgangsstoffe ist 
in Abb.18 unten in naturlicher GroBe gezeigt unter Angabe, welchen 
Vermerken die einzelnen Felder dienen. Der Plan (Abb. 18) zeigt die Ar
beitsfolge fur die Fertigung einer Reihe von 100 einfachen Blechkasten. 
Diese bestehen im wesentlichen aus Boden, Zarge und Deckel. Fur die 
in Massen gefertigten Teile und fur ihre verschiedenen Zusammenbau
stufen, desgleichen fur die Werkstoffe sind Kurzzeichen verwendet. Es 
bedeuten: B = Boden, D = Deckel, Z = Zarge, K = Kasten ohne 
Griff, G = Kasten mit Griff, F = fertiger Kasten mit Deckel, 
L 17 B = Blech fur Deckel und Zarge, L 18 B = Blech fiir Boden, 
LG 2 M = Traggriffe. 

Die Markierung des Arbeitsfortschrittes erfolgt fur die Bereitstellung 
der Werkstoffe im unteren Feld des Stempels, fur die Ausfiihrung der 
Arbeitsgange im mittleren. Es bedeutet ein halber Strich im unteren Feld 
"Werksto£fbereitstellung veranlaBt", ein ganzer Strich "Werksto£fbereit
steHung erfolgt", ein senkrechter Strich links im mittleren Feld "Werksto£f 
am Arbeitsplatz", ein halber waagerechter Strich "Auftrag in Arbeit", 
ein ganzer " Auf trag ausgefUhrt". Das Prufen der Arbeit laBt sich in ahn
licher Weise kennzeichnen. 

Nach Abb. 18 sind folgende Arbeitsgange auf den dabei angegebenen 
Arbeitsplatzen der Reihe nach auszufUhren: 

3* 
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I.Isommel7bol.l ,Fer/i -
lager 

Stempel zum Eiutragen Stempel zum Eiatragen @ dereinzelnenArbeits- .�----..,.�-~Ir--.... I del' Bereitstellung von 1 gange.:1 2 3 Werkstoffen. 
2 1 Bezeichnung des Ar- 1 Kurzzcichen des Werk-

beitsgall!.!Cs, 2 Feld zur _ stoffes. 2 Stiick- oder 
3 4 Kennzeichnung des Ar- 4 MaBzahl je Einheit. 3 Ge-

beitsfortschrittes, samtmenge, 4 Bereit-
3 Stiickzahl, 4 Verarbei- stellungsvermerk. 
tendes Betriebsmittel. 

Abb. 18'. ArbeitsfoJgepJan mit Kennzcichnuug des Arbeitsfortschritts. 

Arbeitsgang: 
1 D (B) (2:) gleichzeitiges Zuschneiden langs von B, D und Z. 

Durch die Einklammerung von (B) und (Z) wird die Gleich-
zeitigkeit zum Ausdruck gebracht .......... . 

2 D (B) (2:) gleichzeitiges Zuschneiden quer von E, D und Z. 
3 D (B) gleichzeitiges Eckenausschneiden von B und D 
4 D (Z) gleichzeitiges Abkanten von D und Z 
5 D Rand an D andriicken . . . . . . . . . . 
6 D Gehrungen von D schrag schleifen. . . . . 
7 D (B) gleichzeitiges Hochziehen von B und D 
8 D Zurichten . . . . . 

10 D Riisten von D. . . . . . . 
11 D-D sauber schleifen ..... 
1 Z-Z Rand zudriicken und Falz rollen 
2 Z-Z Ecken ausrunden 
3 Z-Z vierkantig biegen ...... . 
4 Z-Z Naht schwei13en . . . . . . . 

Betriebsmittel: 

Schere S 1 
Schere S 2 
Presse P 1 
Abkantmaschine A 1 
Presse P 2 
Schleifmaschine L 1 
Presse P 3 
Schwei13platz' 01 
Schlosserplatz M 2 
Schleifmaschine L 2 
Sickenmaschine K 2 
Presse P 4 
Abkantmaschine A 2 
Schwei13platz 02 

1 Aus: Wirtschaftlichkeit, Heft 20 v. 20. 8. 27, SFAjAjW: Eine neue Darstellungs
form fUr Fertigungsgange als Hilfsmittel zur "Oberwachung und Leitung der Arbeits
fortschritte von Dr.-lng. W. Schmid t. 
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(Fortsetzung) Arbeitsgang: Betrie bsmi ttel: 
Nun beginnt der Zusammenbau, gekennzeichnet durch den senkrechten Trennstrich: 

1 K-B in Z einpassen . . Schlosserplatz M 3 
2 K-B an Z anschweiBen . . SchweiBplatz C 3 
1 G Griffe anschweiBen . . . . SchweiBplatz C 4 
1 F-O mit G zusammenpassen 

Der fertige Kasten geht hierauf an das FertigJager. 
Nach den eingetragenen Strichzeichen ist folgender Stand der Arbeiten erreicht: 

Boden - zum Zusammenbau fertig 
Deckel - bei M 1 zum Zurichten bereitgestellt 
Zarge - bei A 2 zum Vierkantigbiegen in Arbeit 
Griffe - Werkstoffbereitstellung veranlaBt. 

Einen nach obigem Grundsatz aufgestellten Arbeitsfolgeplan1 fur ein 
besonders vielteiIiges Erzeugnis zeigt Abb. 19. Fur die Ausfertigung dieser 
Form des Arbeitsfolgeplanes werden zur Zeitersparnis ahnliche Stempel 
wie in Abb. 18 unten benutzt. Bei diesem Beispiel handelt es sich urn 
einen aus Tafel- und Rohrmaterial, sowie aus verschiedenen Zulieferungs
teilen zusammengesetzten Zelluloidbehalter. Die Fertigung erfolgt in einem 
Sonderwerkbetrieb, dessen Unterteilung in kleinere Betriebe unzweckmaBig 
gewesen ware. Die Arbeitsgange greifen in verwickelter Form ineinander. 
Die Eigenart des Werkbetriebes sowie des zeitlich begrenzten Absatzes 
schloss en aIle Moglichkeiten auf Herstellungsvereinfachung im Sinne der 
Massenfertigung aus. Der Werkstoff stromt aus den durch Kreise dar
gestellten Lagerorten als Rohmaterial und einbaufertige·Zulieferungsware 
uber die Stiickverarbeitung und den Zusammenbau zu dem als Kreis dar
gestellten Fertiglager. Die einzelnen Arbeitsgange sind derart als recht
eckige Felder aneinandergereiht, daB die in der Reihenfolge voneinander 
abhangigen Arbeiten eine zusammenhangende Gruppe bilden. Die Arbeits
gange fur Bearbeitung sind schwach, die Arbeitsgange fiir Zusammenbau 
stark eingerahmt. Die Zusammenfassung zu Gruppen erfolgt so, daB 
stets von einem einzelnen Arbeitsgang ausgegangen wird und daB sich 
jeweils nur ein einziger Arbeitsgang an den vorhergehenden anreiht, so daB 
also jede Gruppe auch nur in einem einzigen Arbeitsgang endigt. Hierdurch 
gewinnt der Plan an Klarheit und Ubersichtlichkeit. AuBerdem ist damit 
die Grundlage fur planmaBig geordnete Beschreibung der Arbeitsgange in 
den Arbeitsplanen gegeben. Jeder Zusammenbau ist durch einen Knoten
punkt dargestellt. 1m ubrigen ist der Weg jedes Stuckes uber die in 
Frage kommenden Arbeitsgange unter Vermeidung von Uberschneidungen 
durch eine von links nach rechts waagerecht verlaufende Stromlinie dar
gestellt. 

1 Lit.-Verz. 106a. 
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Der fur die Aufstellung des Planes notwendige Zeitaufwand ist zwar 
nicht unerheblich, tritt aber fUr ein Erzeugnis nur einmal auf. 

Die eben beschriebene Art der Darstellung der Arbeitsfolge in ihrer 
bis ins letzte zergliederten Form ist ein anschauliches und fUr die Arbeits
verteilung unentbehrliches Hilfsmittel. Ein solcher Plan bietet auBerdem 
die Grundlage zur kritischen Betrachtung der im Arbeitsplatz--Ubersichts
plan (vgl. S. 53) angegebenen Standorte der ArbeitspUitze, bezogen auf die 
Arbeitsreihenfolge. 

Arbeitsunterweisung. 
Grundsatzlich soIl fur jede Arbeit, die im Betriebe zu leisten ist, eine 

klare und eindeutige Arbeitsunterweisung aufgestellt werden. Bei ein
fachen Arbeitsgangen geniigt als Arbeitsunterweisung der Arbeitsauftrag. 
Dabei soIl eine moglichst kurze, aber eindeutige Bezeichnung der aus
zufUhrenden Arbeit gewahlt werden, wie sie z. B. in der Akkordkarteikarte 
bereits vorliegt. In der groBen Reihen- und Massenfertigung ist wegen der 
haufigen Wiederholung der Arbeitsgange und -stufen eine besQndere Ar
beitsunterweisung vorzuziehen, wodurch erhebliche Schreibarbeit erspart 
wird. Da es eine wesentliche Vereinfachung fur den Arbeiter bedeutet, 
wenn die Niederschrift von Arbeitsunterweisungen nach einheitlichen 
Gesichtspunkten vorgenommen ist, hat der A WF fur die metallverarbei
tende Industrie Vordrucke (vgl. Abb. 20)1 geschaffen. Bei den vielseitigen 
Anforderungen, die yon den verschiedenen Industrien an eine Arbeitsunter
weisung gestellt werden, ist es erklarlich, daB die Vordrucke des A WF auch als 
allgemeine Richtlinie fUr ahnlich zu gestaltende Sondervordrucke dienen 
konnen. Zur Aufstellung von Arbeitsunterweisungen eignen sich besonders 
die durch Zeitstudien gewonnenen Unterlagen. Solche Zeitstudienunter
lagen lassen sich mit Vorteil fUr Arbeitsunterweisungen ahnlich gelagerter 
Arbeitsablaufe benutzen. 

Durch die Arbeitsunterweisung wird dem Betriebsingenieu~ und Meister 
das sonst immer wieder notwendig werdende Durchdenken des Arbeits
ganges erleichtert. DemArbeiter zeigt die Unterweisung, wie er die vorliegende 
Arbeit auszufUhren hat; neu eingetretene Arbeiter werden bei schriftlicher 
Unterweisung den Arbeitsablauf schnell ubersehen. Die Unterweisung bietet 
Gewahr, daB Maschine und Werkzeug so ausgenutzt und Vorrichtungen so 
angewendet werden, wie es im Arbeitsplan vorgesehen ist. Bei schwie
rigen Arbeiten, z. B. Aufspannarbeiten, empfiehlt es sich, die schriftliche 

1 Vordrucke fiir Arbeitsunterweisung (vgl. Anhang zu Lit.-Verz. S.252), ferner 
Lit.-Verz. 26. 
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Unterweisung durch geeignete Skizzen zu erganzen; auch Angaben uber 
Hebelstellungen an Maschinen, Riemenlagen usw. tragen zum leichteren 
Verstandnis bei. 

Die Arbeitsunterweisung wird dem Arbeiter bei Auftragserteilung zu
sammen mit dem Arbeitsauftrag ausgehandigt. Sind fur bestimmte Ar
beiten Einrichter vorgesehen, so haben diese nach der Unterweisung das 
Betriebsmittel so herzurichten, daB im AnschluB hieran ein anderer Ar
beiter mit der Bearbeitung der Werkstucke beginnen kann. 1st es aus irgend
einem Grunde nicht moglich, die in der Unterweisung gegebenen Bedin
gungen einzuhalten, z. B. bei Werkstoffehlern oder dgl., so hat der Arbeiter 
unverzuglich den Meister zu verstandigen, der fUr entsprechende Abhilfe 
zu sorgen hat. 

Arbeitsplatzgestaltung 1, 

Die Planung der Fertigung erfordert fUr den festgelegten Ablauf der 
Arbeit zweckmaBige Gestaltung der Arbeitsplatze und deren Ausstattung 
mit geeigneten Vorrichtungen und Werkzeugen. Mit der Verbesserung der 
Betriebseinrichtungen ist jedoch das Problem der Arbeitsplatzgestaltung 
bei weitem noch nicht gelost. - Soziale und ethische Beziehung des Men
schen zu seiner Arbeit, ferner hygienische Anforderungen an den Arbeits
platz und an seine Umgebung sind nicht minder wichtig und verlangen 
sorgfaltige Beachtung. Fuhrende Werke bestimmter 1ndustrien haben des
halb ihre Aufmerksamkeit schon seit Jahrzehnten diesen Fragen zugewendet 
und konnten beachtenswerte Erfolge in bezug auf den optimalen Arbeits
ablauf erreichen. 

Die Gestaltung des Arbeitsplatzes ist, auBer von der Art der Arbeits
ausfuhrung, von der GroBe und vom Gewicht des Werkstuckes, sowie 
des sen sonstigen Eigenschaften abhangig. Es gibt jedoch eine Reihe von 
Anforderungen, die von der Art der Arbeit mehr oder weniger unabhangig 
sind. Hierzu gehoren vor allem die Arbeitshygiene, ferner auch der Unfall
schutz. Die Vernachlassigung derselben hat oft Verluste an Arbeitskraft 
und Lebensfreude zur Folge. Die hauptsachlichsten Anforderungen an die 
Arbeitsplatzgestaltung aus dem Gebiet des Kleinmaschinen- und Apparate
baues sind in Abb. 21 zusammengestellt. Fur die Arbeitsplatzgestaltung 
ist noch die Forderung aufzustellen, daB die sinngemaBe Ordnung des 
Arbeitsplatzes und seiner Umgebung auch wahrend der Arbeit zwanglaufig 
erhalten bleibt, nicht nur auf, sondernauch neben und unter dem Arbeitsplatz. 
Ohne richtige Platzordnung konnen keine Bestleistungen erreicht werden. 

1 Lit.-Verz. 9, 48, 49, 77, 100. 
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Richtlinien fUr Arbeitsplatz-Gestaltnng 
I 

H ygieniscbe 
Anforderungen 

Gesunde Korperhaltung 
bei der Arbeit 
durch richtigen Arb.

Sitz 
durch richtigen Arb.

Tisch. 
Verminderung statischer 
Ermiidg. durch FuB- u. 
Armstiitzen. 

GuteLiiftungu.Heizung 
des Arbeitsraumes und 
blend ungsfreieBeleuch
tung desAr beitsplatzes. 

Verminderung storender 
Erschiitterungen und 
GeraUische. 

Schutz gegen Feuers
gefahr, Staub - Gase -
und Zugluft. 

Gute Zuganglichkeit, 
besonders zur Gefahr
abwendung. 

I 

Technische Anlorderungen 
Arbeitssitz Arbeitstisch 

Sitz drehbar u. ge- Aufbau entspr. der aus-
federt, Hohe leicht zufiihrenden Arbeit. 
einstellbar, warme- Zu- u. AbfluB der Werk-
isoliert. stiicke mogI. automat. 

Sitzform demKorper in einheitI. Richtung. 
angepaBt, leichte Spann- u. Haltevorrich-
Sattelfeder. tungen fiir Werkstiicke 

Riickenstiitze vorsehen. 
federnd,Hohe leicht KleineZubehOrteile griff-
einstellbar. bereit in Facherkasten, 

Mitlaufende Arbeits- desgl. Kasten fiir Ma-
sitze (Rollhitnke) bei terialabfalle u. Spane. 
breiten Arbeitsplat- WerkzeugaJiordnung 
zen. nach Arbeitsfolge griff-

Fiir Sonderzwecke bereit in bes. Haltern. 
Arbeitssitz von Fall Handwkzg. durch Elek-
zuFallentsprechend tro-Wkzg. weitgeh. er-
gestalten. setzen; z. B. Elektro

Schraubenz., -Bohr
masch. usw. 

Erhaltung der Ordnung 
durch zweckmaBiges 
Ablegen aller Teile. 

Abb. 21. Richtlinien fiir Arbeitsplatzgestaltung irn Kleinrnaschillen- und Apparatebau. 

Technische Anforderungen. 

Die technischen Anforderungen werden in erster Linie durch die Art der 
Arbeit bestimmt. Ein Arbeitsplatz, an dem Apparate der Feinmechanik 
zusammengebaut werden, wird anders zu gestalten sein, als ein Arbeits
platz fiir den Zusammenbau von Maschinen. Bei besonderen Anforde
rungen wird von Fall zu Fall die beste Losung herauszufinden sein. Bei 
sperrigen und schwereren Werkstiicken wird die Arbeitsplatzgestaltung 
auBer von der Arheit noch von den besonderen Eigenschaften des zu 
bearbeitenden Werkstiickes beeinfluBt. Der Zu- und AbfluB der Werkstiicke 
solI in der Fertigungsrichtung erfolgen. Ais Beispiel hierfiir ist in Abb. 22 
ein Arbeitsplatz fiir den Zusammenbau von Staubsaugern gezeigt. Die 
Teile laufen in Richtung des Arbeitsflusses an dem ausfiihrenden Arbeiter 
'f/orbei zu der Stelle, die die Arbeitspriifung vornimmt. Abb. 23 zeigt die 
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Abb. 22. FlieBarbeitspllitze fiir Zusammenbau von Protos-Staubsaugern. 

Abb. 23. FlieBarbeitspUitze flir Zusammenbau von Elektromotoren. 

Anordnung der Werkstiicke auf einem FlieBarbeitstisch fiir del} Zusammen
bau von Elektromotoren. Hier befinden sich alle erforderlichen Teile von 
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Anfang an auf dem im FlieBtakt ruckweise bewegten Fordertisch. Die 
Werkzeuge sind entsprechend der Arbeitsfolge griffbereit angeordnet. Die 
sonst iiblichen Handwerkzeuge sind weitgehend durch Elektrowerkzeuge 
ersetzt, die mit Gewichtsausgleich in fahrbaren Haltern iiber dem Arbeits
platz aufgehangt oder auf dem Arbeitstisch befestigt sind. Die Werkstiicke 
sollen wahrend ihres Zusammenbaues sicher und in beque mer Lage in 
Spann- und Haltevorrichtungen ruhen, damit sie ohne Haltearbeit zu-

Abb. 24. GieLlstrecke am FIiel3band (Vermeidung von Haltearbeit). 

sammengebaut werden konnen. Kleine Zubehorteile, z. B. Schrauben und 
Muttern, Splinte usw., sollen in besonderen Kasten oder Fachern in griff
bereiter Lage am Arbeitsplatz sein. Dies tragt dazu bei, die Ordnung auf 
dem Arbeitsplatz zwanglaufig zu erhalten. Wo die Art der Arbeit es zu
laBt, solI der Arbeiter, ohne vom Sitz aufzustehen, jede Stelle seines Platzes 
bequem erreichen konnen. Ist dies mit einem Drehstuhl nicht moglich, so 
werden Rollbanke verwendet. Ein solcher rollender Arbeitssitz laBt z. B. 
die Bedienllng eines umfangreichen ArbeitspJatzes ohne Aufstehen zu. Der 
Abstand von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz wird durch die erforderliche 
GroBe des Arbeitsfeldes bestimmt. Um unnotige statische Ermiidungen zu 
vermeiden, ist es angebracht, reine Haltearbeiten durch Hilfsvorrich-
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tungen zu ersetzen. Eine Anregung hierzu gibt Abb. 24. Die schweren, mit 
fliissigem Eisen gefUllten GieBpfannen werden durch Hangebahnen an die 
Formkasten herangebracht, die in richtiger Arbeitshohe auf einem Wander
tisch am GieBplatz vorbeigefiihrt werden. Die Arbeiter konnen ihre ganze 
Aufmerksamkeit dem AbgieBen zuwenden. Auch an anderen Stellen des 
GieBereibetriebes lassen sich Erleichterungen schaffen. :Fiir Kernmache
rinnen z. B., die meist ihre Arbeit stehend ausfiihren, k6nnen zweckmaBige 
Arbeitssitze mit Riickenlehne und FuBstiitzen bereitgestellt werden. Auch 
durch entsprechende Anordnung der Sandzufiihrung laBt sich die Arbeit 

Einst ;retzt 
Abb. 25 und 26. Arbeitsplatz an Bohrmaschinen. 

und Dbersicht auf dem Arbeitsplatz erleichtern, ebenso fUr die AbfOrde
rung der fertigen Arbeit. 

In Abb. 25 und 26 ist ein alter und neuer Arbeitsplatz an Werkzeug
maschinen gegeniibergestellt. Der Arbeitsplatz an der Bohrmaschine ist 
durch deren Au£bau auf einen festen Maschinentisch verbessert. Der un
zweckmaBige Arbeitssitz ist durch einen Rollsitz ersetzt, der neben einer 
guten Korperhaltung auch noch die Bedienung von 3 Bohrmaschinen 
zulaBt. Die Beleuchtung ist durch eine fiir diesen Zweck ausgebildete 
Sonderleuchte verbessert, da beim Bohren kleinster Locher erfahrungs
gemaI3 leicht eine Dberanstrengung der Augen eintritt. Es ist z. B. moglich, 
einen Arbeitsplatz durch Dmbau einer vertikalen Presse in eine Schrag-
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Abb. 27. Meisterarbeltsplatz. 

Abb. 28. Werkstattiibersicht vom Meisterplatz aus gesehen. 
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presse zu verbessern. Gleichzeitig wird dabei die Unfallgefahr verringert, 
weil der Arbeiter mit seinen Handen wahrend des Stanzvorganges sich 
auBerhalb der Unfallzone befindet. Durch bessere Anordnung der Werk
stiicke wird auBerdem eine Verkiirzung der Griffwege erzielt. 

Die ortliche Lage und die Ausgestaltung des Meister-Arbeitsplatzes darf 
auch nicht vernachlassigt werden. Haufig findet man diesen Platz an einer 
Stelle, wo weder geniigend Tageslicht eindringt, noch eine Ubersicht iiber 
die Werkstatt gegeben ist. Der Meister solI mit seiner Belegschaft in 
Kontakt bleiben. In staubfreien Werkstatten mit geringem Gerausch ist 
der Meister-Arbeitsplatz an iibersichtlicher Stelle, am besten auf offenem 
Podium in der Mitte der Werkstatt anzuordnen. Handelt es sich jedoch 
um Werkstatten mit Staubentwicklung oder storenden Gerauschen, so 
wird dieser Platz geschiitzt und zur besseren Ubersicht in groBen Werk
statten in erhohter Lage angeordnet, s. Abb. 27. Das Werkstattbild, wie 
es sich dem Meister von seinem Arbeitsplatz aus bietet, veranschaulicht 
Abb. 28, aus dem auBerdem die Anordnung der Arbeitsplatze und ihre zweck
maBige Verbindung durch einfache Fordereinrichtungen1 zu ersehen ist. 

Hygienische Anforderungen. 

Die Gewerbehygiene verlangt gute Zuganglichkeit der Arbeitsplatze, 
auch bei Feuersgefahr, Licht, Luft und Heizung fUr den Arbeitenden, 
Schutz gegen Staub, Gase und Zugluft, ferner zur Erzielung einer gesunden 
Korperhaltung, einen richtig zum Korper passenden Arbeitssitz. Ein Grund
satz der Arbeitsplatzgestaltung ist, daB jede Arbeit, die im Sitzen ver
richtet werden kann, nicht im Stehen ausgefUhrt werden sollte, obgleich 
gelegentlicher Wechsel der Arbeitsstellung recht giinstig auf den Korper 
einwirken kann. 

Die Verluste an Arbeitskraft und Lebensfreude, die durch Ubermiidung 
infolge vermeidbarer statischer Beanspruchung des Korpers bei der in
dustriellen Arbeit entstehen, diirfen nicht unterschatzt werden. Sie ver
brauchen nach wissenschaftlichen Ermittlungen einen nicht unerheb
lichen Teil des gesamten Arbeitsaufwandes. Die durch falsche Korper
haltung und unzweckmaBige Lage der zu bearbeitenden Werkstiicke auf
tretenden korperlichen Ermiidungen2 diirfen deshalb nicht iibersehen wer
den. Auf Uberanstrengung folgt Ermiidung und solI, soweit moglich, durch 
Belastungsausgleich des Korpers vermindert werden. Auf gute Liiftung 
und Beleuchtung des Arbeitsplatzes und seiner Umgebung ist Bedacht zu 
nehmen. GleichmaBige, schattenfreie Allgemeinbeleuchtung der Arbeits-

1 Lit.-Verz. 34. 2 Lit.-Verz. 9, 48, 49, 77, 100. 
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platze durch Tiefstrahler mit richtiger Lichtstarke sorgt fur die Erhaltung 
der Arbeitskraft auch bei langanhaltender kiinstlicher Beleuchtung. 

Abb.29. Entliiftungsaniage einer Metallgie13erei (Innenansicht). 

Die Bearbeitung von 
GuBeisen fuhrt bei hohen 

Zerspanungsleistungen 
haufig zu einer lastigen 
Staubbildung. Solche 
Arbeitsmaschinen werden 
deshalb mit geeigneten 
Entl uftungseinrich tungen 
versehen. Der am Werk
zeug abgesaugte GuB
staub wird durch ein 
Geblase in einen Filter
kasten gedruckt, wo er 
niedergeschlagen wird. 
Abb. 29 und 30 zeigen die 
innere und auBere An
sicht der Entluftungsan
lage einer MetallgieBerei. 

. Der Raum fur die Frisch-
luftzufuhrung, die nach Bedarf vorgewarmt werden kann, ist unter dem 
ErdgeschoB angeordnet. 

Abb. 30. Entliiftungsaniage eincr MetaligieBerei (Au13enansicht). 
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Arbeitssitz. 
Einen Arbeitssitz, wie er nicht sein solI, wie er aber leider noch haufig 

in Betrieben angewendet wird, zeigt Abb. 25. Die falsche Ausbildung von 
Sitzhohe, Riickenstiitze und Sitzflache zwingt den Arbeiter zu einer un-

Der 
itdorm deml orpernn
gepa/3t - leichte a
telform. Vorderkante 
abgerund t, verhindert 
Blutstauung. itz[)iiehe 
moglichst groll. 
itz dr hbac und g f -
dert fola-t den I orpor
wendungen b bt 
ohiidlicbo odcner

schlitt rungen auf. 
Bau toil: Warme j 0-

lierend, z. B. Holz, 
Filzbclag od r dg!. 
itzhiihe lei ht insteIl· 
bar nneh Kbrp rgrb3e 
und Arbei bene. 

R II itz bei breiten c
beit platzen. 

Elil t i h, damit bei un· 
ebcncm Boden gute 
Auflagc der 'line er· 
r iebt wicd. 

Feuer icherer 
Werk tort 

cpr Door tabl. 
All iti 'p r dernd, 

oU den B wcgungen 
de Obcrkorpcrs naeb 
jeder Riebtung folgen 
konnen. 

Abb. 31. Richtlinien flir Arbeitssitzgestaltung. 

giinstigen Korperhaltung. Der Arbeitssitz solI 
der KorpergroBe. des Arbeiters und der Hohe 
des Arbeitstisches angepaBt sein und Eigen
schaften aufweisen, die den in Abb. 31 ge
gebenen Richtlinien entsprechen. Der Arbeits
stuhl Abb. 32 hat sich nach langeren Versuchen 
aus der Praxis heraus entwickelt und ist die 
brauchbare Losung eines Arbeitssitzes fiir Be
trieb und Biiro. 

Meist ist erforderlich, die Belegschaft dahin 
zu erziehen, die richtige Korperhaltung bei der 
Ausfiihrung der Arbeit einzunehmen. Abb.33 
zeigt ein Anwendungsbeispiel des in Abb. 32 dar
gestellten Arbeitsstuhles in der Werkstatt. Nicht 

Drescher, Fertignngs¥orbereitung. 

Abb. 32. ZweckmiiJ3iger 
Arbeitsstuhl. 

4 
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Abb. 33. Arbeitssttihle am FlieLlband. 

nur im Betriebe, sondern auch im 
Biiro haben sich solche Arbeits
stiihle bewahrt. Das Streben nach 
einer zweckmaBigen Gestaltung des 
Biiroarbeitsplatzes hat in den letzten 
Jahren bemerkenswerte Fortschritte 
gemacht und Losungen hervor
gebracht, die auch, vom Standpunkt 
der Arbeitshygiene gesehen, als 
brauchbar anzusprechen sind. 

Abb. 34. Uollsitz fiir breite Arbeitsplatze. 

Wenn die Arbeitsplatze eine 
groBere Breite einnehmen, soUten 
sie mit Rollbanken ausgeriistet 
werden, wie Abb. 34 zeigt. Sie sind 
auch da am Platze, wo die Arbeits
ausfiihrung neben der Armbewegung 
gleichzeitig noch eine FuBbewegung 

erfordert, z. B. 
maschinen dureh 
maschinen usw. 

bei Bedienung von elektrisch angetriebenen Hills
FuBregler, an Montageplatzen, mehrspindeligen Bohr-
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Ein anderer Arbeitsplatz, mittels des sen gleichzeitig mehrere Maschinen 
bedient werden k6nnen, ohne daB die arbeitende Person sich vom Platz 
zu erheben braucht, stellt ein 
Drehsessel dar, der urn einen 
festen Punkt geschwenkt 
werden kann, urn den 5 ver
sch iedene Ar beitsmaschinen 
angeordnet sind. - Ein Sitz 
an einer Schlosserwerkbank 
ist in Abb. 35 gezeigt. Dieser 
Sitz ist nicht fur dauernden 
Gebrauch gedacht, sondern 
nur wahrend der Ruhepausen 
zu benutzen. Die Werkbank 
bildet die Ruckenstutze wah
rend der Fruhstuckszeit. In Abb. 3~. Sitz an ucr 'Y crkbank (Wr Ruhepause). 

anderen Betrieben sind fur 
die Ruhepausen Banke im Freien auf
gestellt. Bei Platzmangel k6nnen diese 
in einfacher Weise abklappbar an 
Schutzgelandern im Fabrikhof an
gebracht werden. 

Fur Industrien, in denen Arbeits
platze in Langen von 30 bis 50 m vor
kommen, bei denen bestimmte Arbeits
verrichtungen von einer Bedienungs
person in nicht vorauszusehender 
Reihenfolge geleistet werden mussen 
(z. B. Wiederanknupfen gerissener Faden 
an Spinnmaschinen), ist ein durch elek
trischen Antrieb fahrbarer Rollsitz aus
gebildet, der auf Schienen langs der 
Maschinen fahrt. In Abb. 36 ist ein sol
cher Arbeitsstuhl dargestellt. Er wird 
durch FuBhebel in der Fahrtrichtung 
rechts oder links gesteuert und fii,hrt 

Abb.36. Elektro·RolIsitz fiir sehr lange 
ArbeitspHitze. 

mit einer Geschwindigkeit von etwa 60 m/min. Die Bremsung erfolgt 
elektrisch. 

4* 
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Arbeitsplatzkartei. 
Eine wirtschaftliche Fertigung hat die genaue Kenntnis der Leistungs

fahigkeit aller zu den verschiedenen Werkstatten und Abteilungen gehoren
den maschinellen Einrichtungen, Arbeitsplatze u. dgl. zur Voraussetzung. 
Diese Kenntnis wird durch die Arbeitsplatzkartei, die nach einheitlichen 
Gesichtspunkten zu ordnen ist, am besten vermittelt. Sie enthebt die die 
Arbeit vergebende Dienststelle der Notwendigkeit, die erforderlichen An
gaben humer wieder von neuem in der Werkstatt feststellen zu mussen. 
Neben der Planung der Arbeit und Vorrechnung der Zeit, mit der ein 
Betriebsmittel belastet werden solI, sollen die Betriebsmittel auch auf ihre 
Eignung fur die Arbeit gepruft werden. Diese Prufung setzt die erwahnte 
eingehende Kenntnis aller Betriebsmittel voraus. Es kommt darauf an, 
schon vor der Arbeitsverteilung festzustelIen, ob eine bestimmte Werkzeug
maschine oder ein bestimmter Arbeitsplatz hinsichtlich Art und Ausrustung 
fUr die Ausfuhrung eines bestimmten Auftrages in wirtschaftlicher Hinsicht 
auch geeignet ist. Fur die wirtschaftliche Ausnutzung der Betriebsmittel 
z. B. bei den Werkzeugmaschinen liegt das Schwergewieht in der riehtigen 
Auswahl vorhandener Masehinen in bezug auf Bauart und Ausrustung, 
z. B. bei den Werkzeugmasehinen in der Bestimmung der optimalen Zer
spanung8verhaltnisse, der Sehaltungsweise, des Vorsehubes, der Sehnitt
gesehwindigkeit usw. Oft wird die Wahl der Masehine dureh die Sehwere 
oder Sperrigkeit eines Werkstuekes beeinfluBt. 

Wenngleich ein langjahriger Betriebsangehoriger die versehiedenen Ar
beitsgruppen und sonstigen Einrichtungen naeh Starke und Leistung von 
sieh aus vielleieht riehtig beurteilen kann und in der Lage sein mag, auf 
diese personlichen Kenntnisse hin Planung mid Verteilung der Arbeit hin
reiehend sieher vorzunehmen, so liegt es doeh im Sinne einer riehtigen 
Fertigungsvorbereitung, nieht von personliehen Kenntnissen abhangig zu 
sein. Man legt deshalb die Charakteristiken der Masehinen naeh bestimmten 
Gesiehtspunkten ein fur allemal fest und ordnet sie in einer Kartei, fur 
die man zweckmaBig di~ vom AWF gescha£fenen Vordrueke fur Masehinen
karten 1 verwendet. 

Neben den Werkzeugmasehinen kommen auch Arbeitsplatze fur die 
Zuteilung von Arbeit in Frage, die keine besondere masehinelle Ausrustung 
haben. Solehe Platze konnen aueh von mehreren Personen besetzt sein, 
wobei die Arbeitsplatzinhaber eine Gruppe bilden und auf ein Zusammen
arbeiten untereinander angewiesen sind. Fur die Arbeitsverteilung ist aueh 

1 Vordrucke fUr Maschinenausnutzung (vgI. Anhang zu Lit.-Verz. S.251), ferner 
Lit.-Verz. 35. 
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die Kenntnis der Ausriistung solcher Arbeitsplatze und ihrer Lage er
forderlich. SchlieBlich sind Betriebsmittel, die sich ortlich verandern, also 
Fordereinrichtungen, wie Hange- und Standbahnen, Flurfordermittel u. dgl. 
zu erwahnen. Ihnen kann eine Arbeit ebenso zugewiesen werden wie orts
festen Arbeitsplatzen; deshalb sollten auch sie karteimaBig erfaBt werden. 

Betriebsmittel, die aus irgendeinem Grunde, z. B. Schaden, termin
maBiger Uberholung usw. stillgesetzt sind, also fiir die Zuteilung von Ar
beitsauftragen nicht in Frage kommen, miissen in jedem Fall der Arbeits
verteilung rechtzeitig gemeldet werden. Die Karteikarten ausscheidender 
Betriebsmittel werden entweder aus der Kartei herausgenommen oder 
durch Hilfsmittel, wie aufgesteckte Reiter u. dgl. als "aus dem Betrieb 
gezogen" gekennzeichnet. 

Je nachdem, ob es sich urn eine groBe Reihen- oder Massenfertigung 
handelt, oder urn eine kleine Reihen- oder Einzelfertigung, oder auch urn 
einen groBerenAusbesserungsbetrieb, wird die Arbeitsplatzkartei an verschie
denen Stellen ihren Standort haben. In der groBen Reihen- oder flieBenden 
Massenfertigung wird sie fiir den Fertigungsingenieur bei der Ausarbeitung 
der Arbeitsplane gebraucht, also ihren Standort im Arbeitsbiiro haben. 
Je nach der Organisationsstufe und den Betriebsverhaltnissen kann dies 
auch noch bei der kleinen Reihenfertigung zutreffen. 1m allgemeinen 
jedoch wird bei der kleinen Reihen- und Einzelfertigung und in Aus
besserungsbetrieben, in denen keine schriftlichen Arbeitsplane festgelegt 
werden konnen, weil die Auftrage zu verschiedenartig in der Ausfiihrung 
und im Umfang sind, Fertigungsplanung und Arbeitsverteilung in der Hand 
der gleichen Person liegen. Die Arbeitsplatzkartei findet in diesem Fall 
ihren Standort in der Verteilungsstelle. 

Arbeitsplatz-Obersichtsplan. 
Die Verteilung der Arbeit auf die Arbeitsplatze erfolgt bei wechselnder 

bzw. verschiedenartiger Fertigung an Hand des Arbeitsplatziibersichts
planes. Wahrend die Arbeitsplatzkartei die Eignung eines Arbeitsplatzes 
fiir die Ausfiihrung einer bestimmten Arbeitsaufgabe erkennen laBt, solI der 
Ubersichtsplan iiber die Lage samtlicher Arbeitsplatze einer Werkstatt Auf
schluB geben. Ein solcher Plan bildet deshalb neben der Kartei ein Hilfs
mittel fiir die Tatigkeit des Arbeitsverteilers, weil die Verteilung der Arbeit 
u. a. auch yom Gesichtspunkt kiirzester Forderwege in Angriff zu nehmen 
ist. Dies ist vor allem in ausgedehnten Werkstatten, besonders dann, wenn 
es sich urn schwere oder sperrige Werkstiicke handelt, bei der Arbeits
verteilung zu beachten (vgl. S. 69). 



54 Vorbereitung der technischen Unterlagen. 

Neben der maBstablichen Aufzeichnung der Arbeitsplatze und Ablage
stellen miissen auch die fiir die Zu- und Abfuhr der Werkstoffe und Werk
stiicke vorhandenen Forderwege und FahrstraBen, Kranbahnen und Auf
ziige1 im Arbeitsplatziibersichtsplan angegeben sein. Mitunter wird erst bei 
der Aufstellung des Ubersichtsplanes die UnzweckmaBigkeit der Anord
nung der Arbeitsplatze und Forderwege in bezug auf den Arbeitsablauf 
erkannt. 

b)N(Jcll o'er //msk/ll/Ilg 

61. '1'1 

Kennze iche n- Erklarllllg: PA 1 = Ablegeplatz, MS 1'= Entspannvorrichtung, 
BAt = Bundabziehvorrichtllllg, BA2 = Bundabziehmaschine, PA2 = Ablegepiatz, 
MT 1 = Trennmaschine, MW 1 = Federwaize, GR 1 = Richtpiatte, FE 1 = {)lfeuer, 
GB J' =Wasserbottich, GB2 = Salzbadofen, MP 1 = Kugeldruckpresse, MFB 1 = Bund
aufziehmaschine, PZ 1 = Zusammenballpiatz, N K 1 = Priifmaschine, P A 3 = Ablege-

platz, -- = Aufarbeitung, _.- = Neufertigung. 

Beschleunigung der Durchlaufzeit durch Verminderung der Fiirderwege = 10%. 

Abb. 37. Arbeitsplatz-iJbersichtsplan einer Schmiede. 

Ein Beispiel fiir einen Arbeitsplatziibersichtsplan zeigt Abb. 37. Die 
eingezeichneten FluBlinien geben den Lauf des Werkstiickes vom Lager 
iiber die yerschiedenen Ablege- und Arbeitsplatze zum Fertiglager an. Die 
Abb. 37 a zeigt die unzweckmaBigeAnordnung der Arbeitsplatze, die ruck
laufige und sich kreuzende Forderwege zur Folge hat. Der Grundsatz, die 
Werkstoffe auf kiirzestem Wege und moglichst ohne Uberschneidung zum 
Versand laufen zu lassen, ist in der aus Abb. 37b ersichtlichen UmEitellung 
durchgefiihrt. Das Ergebnis ist: Verminderung der Forderkosten, Ver-

1 Lit.-Verz. 12-16a, 19-22, 33, 34. 
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kiirzung der Durchlaufszeit und Gewinn an Arbeitsraum trotz vermehrter 
Arbeitsplatze. 

Es ist meist schwierig, die zu einem Betrieb gehorenden Arbeitsplatze, 
die im La ufe der Jahre nach Bedarf vermehrt und dort angeordnet wurden, 
wo sich gerade Platz fand, so umzustellen, daB die Forderung der Werk
sto££e immer auf kiirzestem Wege erzielt wird. Vor einschneidenden Ande
rungen empfiehlt es sich, durch Zeitstudien und Betriebsuntersuchungen 
die Kosten der Umstellung mit dem voraussichtlichen Nutzen in Vergleich 
zu setzen. 

Forderplan. 
Anweisung zur planmaBigen Durchfiihrung der Forderung 

im Betrieb nach bestimmter Weg- und Zeitfolge. 

Von der Ausgabe der Materialien an iiber die zu bearbeitenden Werk
statten bis zum Fertiglager befindet sich das Fordergut in fortwahrender 

Aufgaben des Forderdienstes 
in bezug auf 

I 
I I 

Fordergut Fordervorgang 

FUr Werkstattendienst Planmallige Forderung 
Werkstoffe Rundfahrten 
Hilfsstoffe Streckenfahrten 

(z. B. SchmieroI, Putzlappen 
usw.) Auftragsweise Forderung 

Halb- und Fertigerzeugnisse Sonderfahrten 
Werkzeuge und Vorrichtungen Eilfahrten 
Abfallstoffe usw. 

Fur Sozialdienst I Speisen und Getriinke 
Stoffe fUr Kiichenbetrieb usw. 

Abb. 38. Aufgaben des F6rderdienstes. 

Bewegung. Dieser Material£luB bedingt eine Unzahl einzelner Forderungen 
und deshalb ist es verstandlich, daB die Kosten, die durch diese vielen 
Forderungen entstehen, den Preis eines Erzeugnisses beeinflussen. Betriebs
untersuchungen haben ergeben, daB z. B. in Betrieben mit Einzel£erti
gung, in Ausbesserungsbetrieben, in Textil- und keramischen Betrieben und 
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anderen der Anteil der Forderkosten an den Betriebskosten 40% und dar
uber betragtl. Die Lieferbereitschaft eines Betriebes hangt wesentlich 
von einer guten Losung der Forderfrage abo Durch organisatorische MaB
nahmen ist danach zu streben, den Forderdienst so zu leiten, daB sowohl 
ein Zusammenarbeiten der verschiedenen Fordereinrichtungen unter
einander als auch ein gutes Zusammenarbeiten mit den MaBnahmen der 
Arbeitsvorbereitung und Arbeitsverteilung gesichert ist. 

Der Forderplan umfaBt die zeitliche und ortliche Regelung der Um
lagerung eines Gutes zum Zweck der Bearbeitung und Verteilung im inner
betrieblichen Verkehr, einschlieBlich des Zu- und Abflusses von Hil£s- und 
Altstoffen, der Forderung von Speisen und Getranken fur die Arbeiter 
u. dgl. Die wichtigsten Aufgaben des Forderdienstes sind im Schema 
Abb.38 zusammengestellt. Die schematische Ubersicht Abb.39 laBt die 
verschiedenen Forderarten und die dafur in Frage kommenden Fordergerate 
erkennen; deren wichtigste Vor- und Nachteile sind in diesem Schema 
in Stichworten gegenubergestellt. Die Werkstattforderung 2 wird in zwei 
Hauptgruppen unterteilt, und zwar in Flurforderung (gleislose und Gleis
forderung) und in Uberflurforderung (durch Schwerkraft oder durch 
mechanische Zugkraft bewegt). Wenn man im Betriebe zur Aufstellung 
eines Forderplanes eine genaue Ubersicht uber die zur Verfugung stehenden 
Fordermittel erhalten will, so empfiehlt es sich, nicht nur aus Grunden 
der Ordnung jedes Fordergerat in der Fordermittelkartei zu erfassen, 
sondern vor allem zum Zweck der Vorbereitung des Forderplanes. Der 
A WF hat zu diesem Zweck die Fordermittelkarte entwickelt, die in 
Abb.40 und 41 dargestellt ist. Genau wie jedes andere Inventar mussen 
selbstverstandlich auch die zahlreichen zum Teil kostspieligen Fordergerate 
ordnungsgemaB erfaBt werden. Alles Nahere uber die Durchfuhrung einer 
solchen Forderkartei ist in A WF 314 "Anleitung zur Benutzung der Forder
mittelkarte" beschrieben. Um eine gleichmaBige Bezeichnung der Forder
gerate zu ermoglichen, ist vom AWF schon in den A WF-Mitteilungen 1925, 
Heft 1, ein Vorschlag "Einheitliche Bezeichnungen fur Handfahrgerate" 
veroffentlicht. 

Zu den Fordermitteln rechnen auch die Ladegestelle und Forderkasten, 
die in zahlreichen verschiedenartigen Ausfuhrungen Verwendung finden. 
Da sie in jedem Betriebe gebraucht werden, so sei auf das vom A WF 
herausgegebene Betriebsblatt 29 "Ladegestelle fur Hubwagen" hingewiesen, 
welches eine Sammlung im Betriebe besonders bewahrter Ausfiihrungs
formen von Ladetischen und -gestellen aufweist. Ein Auszug besonders 
haufig gebrauchter Ladegestelle ist in Abb. 42 dargestellt. 

1 Lit.-Verz. 29a. 2 Lit.-Verz. 12-16a, 19-22, 29a, 33, 34. 
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Abb. 42'. Ladegestelle fiir Flurforderung. 
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ZwecJs Kl1vmerSll1rnis 
ovfeinofltlersdzlJgl' 

1 Aus AWF-Betriebsblatt 29: "Ladegestelle fiir Hubwagen". 



60 Vorbereitung der technischen Unterlagen. 

Je nach Art und Haufigkeit der zu fordernden Giiter ist zu unterschei
den zwischen solchen Forderungen, die planmaBig in Form von Rund- und 
Streckenfahrten erfolgen konnen und solchen Fahrten, die auftragsweise in 
Form von Sonderfahrten auszufiihren sind. Der planmaBigen Forderung 
ist aus wirtschaftlichen (,j-riinden der Vorzug zu geben. Er siehert eine gute 
Ausnutzung der Fahrzeuge, die Durchfiihrung der Forderungen erfolgt 
schneller und reibungsloser, die Fahrzeit wird verkiirzt, unnotige Leer
und Riickfahrten werden vermieden und die Kontrolle des Forderverkehrs 
wird vereinfaeht. PlanmaBig £Ordern bedeutet nicht immer ein auf die 
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Abb. 43. Forderpian fiir Rundfahrten. 

Minute genaues Eintre££en der Fordermittel an einem bestimmten Platz. 
Es ist auch noch als ein planmaBiges Fordern anzusehen, wenn z. B. inner
halb einer achtstiindigen Arbeitsschicht in einem bestimmten Bezirk regel
maBig 4 Rundfahrten im Abstand von durchschnittlich 2 Stunden aUf
gefiihrt werden. ErfahrungsgemaB laBt sich bei einer Rundfahrt mit ver
schiedenartig anfallenden Fordermengen die Be- und Entladezeit nur iiber
schlagig festlegen. Hauptsache ist, daB die betre££ende Sammelstelle 
weiB, daB z. B. die zweite Rundfahrt durch ist und die dritte erst etwa in 
I Stunde kommen wird. 

Fiir den Forderdienst hat del' Forderplan die Bedeutung einer Arbeits
unterweisung. Die Darstellung des Forderplans erfolgt zweckmaBig gra-
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9 10 I 11 I 12 

13 

1 I :'(lG 1400 9-11 
'---~---+----I---------------i---I---I----r----4----------I--------1 

2 I 801 660 9 
1---------------------1- ---------------1----------1 

3 II 808 1400 10 
J---------------------1-------1-------11---------. 

4 I 817 1400 9 
.----1---+----1---- ---1----11--1--1- --1----1-------1-----1 

5 II 1150 5 

6 I 90 300 Achswerkst. 

7 I ~116 14001 9-11 
1----1---1----1----1---1--------i- ---~------II--__ --_I 

8 II 959 14001 10 
- ---------I-I----!--------I-----I 

9 I 1021 660 9 
- --------------1----1-----1---1----1----------1---------1 

10 II 1026 1000 3 
.----1---+----1---- ----------1----1--1----11----1---------1-----1 

11 I 1036 1400 9-11 
~ - -------------e--- ---1-----1----------1--------1 
n I ~ ~ 9 

- -------1----/----1---- ---1---:--1--11---:--------1-----1 
13 I 1137 I 1400 9 

~-I--~I-,----------!---~---~---~---~---------I--------I 

14 II 1141 I 1400 10 
.---I--,----I----------I---~-~---I---I------I-----I 

y!..... I ____ 1222 __ L __ I __ I __ 66_0-1 ___ 9 ___ I ____ 1 

16 I 1238 1400 9-11 
.----1---\----1---1------------c-- ---!------11--------1 

17 II 1246 1400 10 
---------------------:- ----1----------1--------1 

18 II 128 1150 I 5 
--------------I---:---I----I----I--"""""!-----I-------~ 

20240 

Bemerkungen: 1. Die Abfertigung der Elektrokarren darf nicht langer als 2 Min. 
in Anspruch nehmen. 2. Der Elektrokarren zu lfd. Nr. 5 u. 18 geht mit leerem Hub
tisch ein, aIle iibrigen mit belastetem Hubtisch. 3. Die mit Einbauteilen belasteten 
und zum Abholen bereitgestel1ten Hubtische haben Anhangeschilder entsprechend 
der Spalte 12 zu tragen, damit die Ladung schnell sichtbar wird. Wahrend der Ab-

Abb. 45. Zeitplan fiir die Bereitstellung von Embautelien 
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13 

_�----1-1-1--1--2°-24°-:1-__ -1 __ ---1 

19 I 202 I~ 1400 9-11 

20 II 1_ 242 ---1== _14_0_0+ ___ 1_0 __ 11-----1 

21 I 247 1 660 9 
1- -----------1- ---1------+-----1 

22 I 303 1 1 1 1400 9-11 
- 1- i- ---1------1------1 

23 II 309 1 1 1000 3 
24 I 13491- --50-0-1--A-ch-sw-e-rk-s-t.-I-----I 

-;; I 413 ----------11- 1400 9-11 

26 II 4231-1--11- -14-0-0·1--1-0---l1------l 

-1-11

-

---+-~--~--~---:---

---1--+----1--:-1--1:--:1-_1--1--_1--1---1 

-I--f--I--I-I--i-I-~·I--+---I---I---I 

~I---I-I-I-~-I--I---I-I---I----I 
H __ au_f_~_k_el_·tI_9--1_2--1-5~. 6 2 1 1_1_j ___ ~-29-4-0-01 __ ----~----__I 

fertigung sind diese Bezeichnungsschilder abzunehmen. 4. Die anfallenden Hubtisch
Einsatze (Drahtgefl. oder perf. Blech) sind spatestens in 9 Std. dem Arb.-Pl. 1 mit 
Elektrokarren zuzustellen. 5. Durchschnittsbelastung jedes Elektrokarren = 1130 kg 
Nettogewicht. 6. Die Bremsteile in Spalte 3-10 sind in Stucklisten I--X nach
gewiesen. 

1m TaUBchlager, aUB einem Ausbesserungsbetriebe. 
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phisch. Die graphische Darstellung ist anschaulicher und wird deshalb 
bevorzugt. In ihm werden in vertikaler Richtung die einzelnen Abferti
gungsstellen del' Reihenfolge nach aufgefUhrt, wahrend in horizontaler 
Richtung die Ab£ertigungs- und Fahrzeiten in einem bestimmten Zeit
maBstab, entsprechend den durch besondere Untersuchung gewonnenen, 
zahlenmiWigen Unterlagen aufgetragen sind. 

Einen Forderplan aus einem Rund£ahrtverkehr zeigt Abb. 43. In diesem 
Beispiel findet an bestimmten Tagen der Woche ein Wechsel im Forder
plan staU. Dadurch wird erreicht, daB Forderungen, die fruher durch 
Sonderfahrten, also auftragsweise erfolgten, planmaBig ausgefUhrt werden 
konnen. Der Plan zeigt, wie durch geeignete Koppelung von an sich als 
auftragsweise zu betrachtenden Forderungen diese zu einem Rundfahrt
plan zusammenge£aBt werden konnen. Abb. 44 zeigt einen Forderplan fUr 
regelmaBige Forderungen in einem FlieBbetrieb fur Ausbesserungsarbeiten. 

Abb. 46'. Ladetisch fUr Eiektrokarren (Hub durch Exzenter). 

Bei der Leistung dieses Betriebes mussen taglich etwa 140 t Material 
bewegt werden. Um dies zu bewaltigen, mussen die FlieBarbeitsplatze 
und sonstigen Stellen (Tauschstelle, Schmiede, Lager) zusammen in ver
haltnismii,Big kurzen Zeitraumen abgefertigt werden, um den Material
bedarf fUr die nachste Zeitspanne zu decken. Um mit wenig Fordermitteln 
auszukommen, muBte jede Lastfahrt bis zur Grenze ausgenutzt werden. 
Unter Zugrundelegung der Gewichtsmengen, die auf den verschiedenen 
Arbeitsplittzen anfallen bzw. zum Einbau kommen, ergaben die Vorer
hebungen, daB einige Arbeitspliitze in Zeitabstanden von 60 Min., andere 
in Abstanden von 90, 100, 300 bzw. 600 Min. bedient werden mussen. 
Unter Berucksichtigung dieser Bedingungen zeigte sich, daB fUr den 
gesamten Forderdienst, wie er sich im Verkehr innerhalb des FlieBbetriebes 
und im Zusammenhang mit den Zubringerwerkstatten und dem Lager 

1 Aus A WF 217: "Die mechanisch angetriebenen Flurfiirdermittel." 
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abzuwickeln hat, zwei Elektrokarren erforderlich sind. Jeder Elektro
karren verkehrt nach eigenem Plan, der sich taglich wiederholt. 

Zur schnelleren Abfertigung der Karren in den Zubringerwerkstatten 
und Lagern wurden Zeitplane (Abb.45) aufgesteIlt, nach denen die er
forderlichen Werkteile und -stoffe zu den in den Planen angegebenen 
Abholezeiten auf Ladetischen1 (Abb.46) bereitzustellen sind. Wie der 
Forderdienst fur den Elektrokarrenfiihrer ist auch der Dienst fUr den 
Kranfuhrer des gleichen FlieBbetriebes durch einen Forderplan geregelt 
(Abb.47), den der Kranfuhrer vor sich hat und der sich mit dem FlieB
schritt (20 Min.) wiederholt. Alles Nahere uber den Ablauf der Forder
vorgange geht aus den Planen hervor. 

5 
Arb-PI.Ja 
NeBs/llllri 
11rtr.P!. Jb 
11rb:Pl.1f I 

1ff!!bli/k.~ 
_ irirs/rJ/I "\ I 

IImfJ!.; 

Arb.-Pl.I() 
I1rb:Pl.ltb 

1 
I 

Hillmell 
11 

-, 
I I 

15 6#1 
I 

I 
I 

I 

I 

I 

I 

L U 

I-~~~r-'~ ~t~ "'eOslund von"Attl'f.¥ i11IIlfrb:l'f.¥in llUfitrlr.l'f..9in 'itro:I'f.KJin (Juftfrb:l'/.f1 itlnd 
selzen Aufl1rOe'Yllng 'vIItllUf Arb.- /?/Jllmen ein- /?oIJmen ein- /Ii/f.sWllgen 

1'/.9 ofJIegen selzen leg,n (Jose/zen 

Zeichenerklarung: - Abfertigung, - Fahrt mit Last, - - Fabrt ohne Last. 
Der Fahrplan wiederholt sieh mit jedem Arbeltstakt. 

Abb. 47. Kranfiirderplan fUr eine FlieLlreihe. 

Wenn im Forderdienst Storungen auftreten, sind die Karrenfiihrer zu 
verpflichten, Storungsmeldezettel (Abb.48) auszuschreiben, die tiber die 
Forderzentrale an das Arbeitsbiiro weiterzuleiten sind. 

SonderfOrderungen sollen sich nur auf solche FaIle beschranken, in 
denen die Voraussetzungen fiir regelmaBige Forderungen nicht gegeben 
sind, wie z. B. bei unregelmaBig auftretenden Forderungen oder bei be
sonders dringenden Forderungen (Eillahrten). Sonderforderungen soliten 
nur auf Grund eines besonderen Forderauftrages ausgefiihrt werden. Aus 
diesem Auf trag muG Absender und Ziel der Forderung sowie Menge oder 
Gewicht des Fordergutes zu ersehen sein. Die Forderauftrage konnen in 
Kasten abgelegt oder offen, z. B. an Klammern befestigt und durch Boten
dienst der Forderzentrale zugefiihrt werden. Wo Arbeitsbegleitzettel ein-

1 Lit.-Verz. 16a. 
Drescher, Fertigungsvorbereitung. 
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gefUhrt sind, konnen auch unter Benutzung besonderer Sammelstellen 
Forderungen ohne Forderauftrage, lediglich an Hand der Arbeitsbegleit-

Wag. 2 Storungsmeldung Plan I 

Tag Monat I Jahr Uhrzeit Storungsdauer 

18. 1. I 32 8.53 20 Min. 

:Forderweg von: Schmiede 

nach: Halle IV Arb.-Pl. 9 

Storungsstelle S torungsursache 

8chiebebuhne 3 Wegen Umbauarbeiten Forderweg gesperrt 

Ladegut: 
Unterschrift des 
Wagenfiihrers: 

W iegefedern Kuhle 

Eing. am Priiferge bnis Eing. am 

I Monat 
(Vom Fordermeister ausfiillen) 

I Monat Tag Tag 

I 
Forderweg fur die Dauer der Umbau-

I 18. 1. arbeiten (2 Tage) umgeleitet. 19. 1. 

Der Forder- Der Forder-
meister: ingenieur: 

Albrecht Kunzel 

Abb. 48. Stiirungsmeldung. 

karte, durchgefiihrt werden. Muster von Forderauftragen s. Abb. 49 und 
50a, b. 

Der glatte Ablauf der Fordervorgange ist mit einer storungs£reien 
Durchfiihrung der Fertigungsvorbereitung auf das engste verkniipft. Jede 
Verzogerung oder Stockung durch unzweckmaBige oder fehlgeleitete Forde
rungen hat mangelhafte Ausnutzung, wenn nicht gar Stillstand wertvoller 
Betriebsmittel und Arbeitskrafte zur Folge. Vor aHem aber kann eine 
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Lieferverzogerung infolge langerer Aufenthalte der Rohstoffe, Halb- und 
Fertigerzeugnisse in den Betrieben eintreten. Aus diesem Grunde werden 

(Firma) I Forderauftrag Nr. 112 

Aussteller 
Liefertermin 

Ausf. Kostenst. 
Tag I Std. I Mon. 

LE7 8. 10 I 1 808 

Menge I Einheit Benennung des Fordergutes 

300 kg U-Eisen - [NP 14 

Lager LE Lager 

Teillager Teillager 

Von 
Abteilung 1- Nach 

Abteilung 

Meister Meister I 

Arb.-Platz Arb.-Platz BS9 

Verbrauchte Zeit 0.30 Std. 
Vom Fordermeister einzutragen nach A usf. des A uftrages. 

Ausgef. Eingang Arbeit fiihrt aus Erhalten Gepriift 

Tag I Std. Tag I Std. Kontr.-Nr.! Wag.-Nr. Tag ! Std. Tag I Mon. 

7. I 14 7. I 15 903 I 5 8. I 9 9. I 11 

Schulz Gruber Gruber Heus Gruber 

Abb. 49. Forderauftrag fiir Sonderfahrten. 

nachstehend einige Hinweise fUr Untersuchungen zwecks Verbesserung des 
VVerkstattenforderdienstes gegeben. 

Ein wertvolles Mittel, den Ablauf des VVerkstattenfOrderdienstes zu 
untersuchen, ist die Zeitstudie. Sie bietet Gewahr dafUr, daB nicht nur 
organisatorische MaBnahmen getroffen werden, sondern daB auch die 
technische Seite der Forderaufgabe richtig gelOst wird1• 

1 Lit.-Verz. 20. 
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Nach Erledigung 
Firma Forderauftrag an 

Gruppe I 

Von Abtig. 5 100 Stck. Nach 

Zeit 10 Uhr 55 Min. 80 kg 

Art: aufJkiirper Aht. 17 

Type: X Dat. 8. 1. 1932 Block III 

Fertigungsauftrag: 2611 Hilbric'h 

Fahrdienst 

Eingang 

Erledigt R. 

(Unterschrift) Masch. 7 

Befordert durch: 

08 1. 82 V 11.05 Fahrer 

08 1. 82 V 11.04 WeifJ 

Abb. 50 a. Forderauftrag (Vorderselte). 

Arbeitsbegleitkarte anbinden! 

Gewichtsangabe einsetzen! 

Leicht verwechselbare Gegenstande 
getrennt halten! 

Quittung des Empfiingers. 

E-Karr. 

II. 

Umstehende Gegenstande ordnungsgemaB erhalten: 

Datum: 8. 1. 1932 Uhr: 11.50 

Abtlg.: 17, Block 8 Name: Wagner 

Abb. 50 b. Forderauftrag (Rllckseite). 
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Vor Untersuchung der verschiedenen Forderaufgaben sind folgende 
~ragen zu stellen: 

1. In welcher Zeit muB der Fordervorgang durchgefiihrt sein, urn keinen 
Zeitverlust fur die AnschluBarbeiten aufkommen zu lassen 1 

2. Welche Forderwege und Fordermittel stehen zur Verfugung ~ 
3. Welche besondere Anforderung stellt die Art des Fordergutes an die 

Forderarbeiter und Fordergerate ~ 
4. Welche organisatorischen MaBnahmen sind zu treffen, urn den regel

maBigen Ablauf der Werkstofforderung sicherzustellen ~ 
Z u 1. Ffir die Beurteilung der Forderaufgabe ist erforderlich, genau 

zu wissen, innerhalb welcher Zeit die Forderung durchgefiihrt sein muB, 
urn die AnschluBarbeit am Forderziel ohne Zeitverlust weiterfuhren zu 
konnen. Je nachdem ob eine bestimmte Zeit vorgeschrieben ist, oder ob 
die Dauer des Fordervorganges ohne EinfluB auf die Fortfiihrung der An
schluBarbeit ist, ist die Auswahl unter den zu verwendenden Fordermitteln 
in bezug auf Art und GroBe zu treffen. In der Mehrzahl der Falle wird 
zwar verlangt, daB die Forderung moglichst schnell durchgefiihrt wird, 
urn mit wenigen Fordergeraten den gesamten Forderdienst zu bewaltigen. 
Man bedient sich hier meist der schnell. fordernden Elektrokarrenl, die 
wegen ihrer Wendigkeit und Wirtschaftlichkeit das brauchbarste Forder
mittel darstellen. In anderen Fallen kommt es darauf an, im Takte des 
FlieBschrittes Teil- oder Fertigerzeugnisse von einer Abteilung zur anderen 
zu fOrdern. In solchen Betrieben werden meist zwangIaufig arbeitende 
Dauerforderanlagen, z. B. Rollenforderer, KreisfOrderer, Forderrinnen oder 
auf Schienen laufende Forderwagen verwendet, die Zeitdauer beeinfluBt 
hierbei die Wahl der Forderart erheblich. Bei vorhandenen Fordermitteln 
und Fordereinrichtungen ist durch geeignete Untersuchungen in Verbin
dung mit Zeitaufnahmen zu prufen, ob durch Verbesserung des Forder
vorganges die Forderzeit eingeschrankt bzw. ob durch technische Ver
besserungen wirtschaftlicher gefordert werden kann. 

Z u 2. Ffir die Schnelligkeit der Durchfiihrung einer Forderung ist das 
im Betrieb vorhandene Wegenetz und die Gestaltung der Fahrbahnen 2 

bedeutungsvoll. Da ffir den Einzelfall nicht ohne weiteres ubersehen werden 
kann, welcher Forderweg der giinstigste ist, so empfiehlt es sich, fur das 
gesamte Werk einen Wegeplan aufzustellen, der gleichzeitig die Haupt
f6rderanlagen zur vertikalen Forderung enthiilt, z. B. Fahrstiihle, Pater
nosteraufzuge, Schwerkraftforderer, KreisfOrderer u. dgl. Ein solcher Wege
plan kann als Modell der vorhandenen Gebii.ude mit farbiger Einzeichnung 

1 Lit.-Ver7'. 16. 16a. 19. 2 Lit.-Veu. 33. 
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74 Vorbereitung der technischen Unterlagen. 

der Forderwege aufgestellt werden, wobei die einzelnen Stockwerke durch 
Glasplatten dargestellt und die Betriebsmittel durch geeignete Markierung 
veranschaulicht werden. Da ein derartiges Modell immerhin sehr kost
spielig ist" behilft man sich z. B. durch perspektivische Aufzeichnung der 
einzelnen Gebaude und Stockwerke auf einem Gesamtplan. Eine solche 
Darstellung gibt dann einen guten Uberblick uber die vorhandenen Forder
wege und ist ein brauchbares Mittel zur Aufstellung des Forderplanes. 

Zu 3. Handelt es sich urn eine allgemeine Festlegung der Werkstatt
forderung in einem Betrieb, in dem eine gleichmaBige Erzeugung einen in 
der Hauptsache gleichbleibenden FluB in bestimmter Richtung und in 
nicht zu unterschiedlichen Mengen erfordert, so ist zu prufen, ob die vor
handenen Fordermittel den gestellten Anforderungen in bezug auf Fas
sungsvermogen und Schnelligkeit entsprechen. Ist wirtschaftliche Forde
rung dureh bessere Fordergerate moglich, so ist durch eine Wirtschaftlich
keitsbereehnung nachzuweisen, ob leistungsfahigere Fordermittel ange
schafft werden sollen. Das Fordergut kann sehr verschiedene Fordergerate 
erfordern. Es ist moglich, daB Handfordergerate - haufig nur einfaehe 
Rutschen - bei kurzen Forderstrecken durchaus wirtschaftlich sind, be
sonders dann, wenn durch starke Einengungen der Werkstatten die Be
triebsmittel sehr dicht beieinanderstehen und keine Zugangsmoglichkeit 
fUr Elektrokarren oder Ladegestelle vorhanden sind. 

Die Anzahl der fUr die Bedienung des Fordergerates erforderlichen 
Forderarbeiter wird durch die Art, das Gewicht und die Sperrigkeit des 
Fordergutes beeinfluBt. Es muB danach getrachtet werden, jedes Forder
gerat, besonders bei kleineren Abmessungen, nur von einem Mann bedienen 
zu lassen .. Bei groBeren Fordergeraten, z. B. groBe Elektrokarren usw., wird 
es meist zweckmaBig sein, dem eigentlichen Bedienungsmann, dem Elektro
karrenfuhrer, einen Helfer beizuordnen, damit die Schnelligkeit der Forde
rung nicht durch zu langes Be- und Entladen in Frage gestellt wird. Ob 
Ein- oder Zweimannbetrieb das Gegebene ist, wird von Fall zu Fall zu 
entscheiden und am besten durch eine Zeitaufnahme zu untersuchen sein. 
Auch durch Anwendung geeigneter Ladegestelle und -tische1 (vgl. Abb. 42 
und 46) kann die Forderzeit verkiirzt werden. 

Zu 4. Den organisatorischen MaBnahmen zur Verbesserung der Werk
stattforderung geht die Untersuchung des Fordervorganges 2 voraus. 
Sie hat sich fur jede Forderung auf 

die eigentliche Fahrzeit, 
den g:ewahlten Forderweg, 
die Abfertigungszeit fur das zu empfangende bzw. abzulieferndeFordergut, 

1 Lit.-Verz. 16a. 2 Lit.-Verz. 20. 
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Menge, Gewicht und Art des Fordergutes sowie auf auftretende Sto
rungen sonstiger Art zu erstrecken. 

Diese Aufzeichnungen sind erforderlich fiir die A uswertung der Auf
nahmen und Aufstellen des Forderplanes. In den Fallen, in denen sich die 
Forderbezirke der einzelnen Forderarbeiter oder -gruppen iiberschneiden, 
empfiehlt es sich, diese zu gleicher Zeit zu beobachten, urn richtige 
Untersuchungsergebnisse zu erhalten. Ais Beobachtungsbogen werden 
zweckma3ig die yom A WF herausgebrachten Vordrucke 1 verwendet. Ein 
Beispiel eines ausgefiillten Vordruckes (A WF 416) zeigt Abb. 51 a, b (siehe 
Seite 70 bis 73), der zwar fiir allgemeine Zwecke gedacht ist, jedoch, wie 
das Beispiel zeigt, sich auch fiir die Erfassung von Fordervorgangen eignet. 

Nach Priifung der Beobachtungen, die sich auf samtliche Vorgange zu 
erstrecken haben, ergibt sich, in welcher Weise der Werkstattenforderdienst 
verbessert werden kann. Die Fordervorgange sind zu gliedern 

in solche, die zwischen den gleichen Abfertigungsstellen in gleichem 
Umfange sich regelmaBig wiederholen, 

in solche, die sich zwischen verschiedenen Abfertigungsstellen in un
gleichem Umfange unregelmaBig wiederholen, 

in von Fall zu Fall auszufiihrende Forderungen (Sonderforderung). 
Fiir jeden einzelnen Fordervorgang sind die Abfertigungsstellen in einen 
Werkplan einzutragen, die kiirzesten Forderwege festzulegen und die Fahr
zeiten von einer Abfertigungsstelle zur anderen zu vermerken. 

Sind durch Zeitstudien die fiir wirtschaftlichen Ablauf des Forder
dienstes ma3gebenden technischen Uberlegungen vorgenommen und die 
Forderzeitwerte einmal ermittelt, so sind damit Grundlagen fiir ein giin
stiges Zusammenarbeiten zwischen Forderdienst und Fertigungsvorbereitung 
und -ablauf gegeben. 

V orgabezeit - Stiickzeit. 
Die Vorgabezeit ist der Zeitwert, der einem Arbeiter fiir die Ausfiihrung 

einer Akkordarbeit vorgegeben wird. Die Bewertung der Arbeit in Zeit 
hat gegeniiber der Bewertung in Geld folgende Vorteile: 

Die Arbeitsbewertung erfolgt unabhangig von der Wirtschaftslage und 
der Kaufkraft des Geldes, 

die Richtigkeit der Vorgabezeit kann treffender beurteilt und dadurch 
konnen Streitfalle fiir die Bewertung einer Arbeit auf ein Mindestma3 
verringert werden, 

1 Vordrucke fUr Arbeitszeit-Messungen (vgl. Anhang zu Lit.-Verz. S.252), ferner 
Lit.-Verz. 37-39. 
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die Abrechnung wird vereinfacht und entlastet die beteiligten Dienststellen, 
in der Arbeitsvorbereitung kann die Vorgabezeit unmittelbar fur die 

Arbeitsverteilung und Terminverfolgung angewendet werden. 

Gesamtzeit 
der Fertigung 
(Vorgabezeit) 

Tz 

Hauptzeit th 

bei Maschinenarbeit 

I """run.n,.it 
(Laufzeit) 

oder Handzeit 

bei Handarbeit 

I _~mt I 
Abb. 52. Gliederung der Fertigungszeit. 

Anzahl der herzu
stellenden Stucke = z 

Gesamtzeit der Fcrti-
gung vonzStiicken = Tz 

Nebenzeit tn 

bei Maschinen- und 
bei Handarbeit 

I 
Handzeit 

oder 
Leerlaufzeit 

Abb.52 zeigt die Gliederung der Fertigungszeitl, die eine Ubersicht 
uber den Aufbau der Vorgabezeit gibt. FUr die darin enthaltenen Zeitarten 
sind folgende Begriffe und Begri££sbestimmungen festgelegt. 

Gliederung der Fertigungszeit. 
Haupt.zeit: Teil der Grundzeit, wahrend dessen ein Fortschritt im Sinne des 

Fertigungsauftrages unmittelbar am Stuck entsteht. 

1 Lit.-Verz. 26, 91, 97. 
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N e benzeit: Teil der Grundzeit, der regelmiiBig aber nur mittelbar zu einem Fort
schritt im Sinne des Fertigungsauftrages notwendig ist. 

Grundzeit: Fur die AusfUhrung eines Arbeitsganges berechnete oder durch Zeit
aufnahme gemessene genaue Fertigungszeit. 

Verlustzeit: Zeit, die sich unregelmaBig auf die einzelnen Arbeitsgange verteilt 
und deren Dauer von den jeweiligen Betriebsverhaltnissen und von der Werkstatten
organisation abhangtl. 

Stuckzeit: Summe der Grundzeit und der Verlustzeit. 
Rustgrundzeit: Zeit, die ausschlieBlich der Vorbereitung des Arbeitsplatzes, 

der Einrichtung der Maschine und des Werkzeuges, sowie der Abrustung dient und 
nur einmal fUr jede beliebige Stuckzahl vorkommt. 

Rustzeit: Zeit, die aus der Rustgrundzeit und der Verlustzeit besteht. 
Gesamtzeit der Fertigung = Vorgabezeit: Summe von Rustzeit und 

Stuckzeit, wobei die Stuckzeit mit der Stuckzahl zu multiplizieren ist. 

Maschinenzeit als Hauptzeit (Laufzeit): Fur die Formanderung des 
Werkstuckes auf der Maschine verbrauchte Zeit, einschlieBlich Vor-, Ruck- und 
Uberlaufzeit, soweit sie zwanglaufig von der Maschine bestimmt wird. 

Handzeit als Hauptzeit: a) bei Maschinenarbeit: Zeit, wahrend der eine 
Form-, Lage- oder Zustandsanderung des Werkstuckes im Sinne des Fertigungsauftrages 
zwar von der Maschine geleistet, aber durch Handarbeit beeinfluBt wird. 

b) bei Handarbeit: Zeit, wahrend der eine Form-, Lage- oder Zustandsanderung 
des Werkstuckes im Sinne des Fertigungsauftrages nur durch Handarbeit erfolgt. 

Handzeit als Nebenzeit: Zeit, die nur mittelbar zur Form-, Lage- oder 
Zustandsanderung des Werkstuckes verbraucht wird, ohne daB irgendwelche Ar
beitsmerkmale im Sinne des Fertigungsauftrages entstehen. 

Die Gleichung fur den Aufbau der Vorgabezeit lautet unter Verwendung der im 
Schema angegebenen Kurzzeichen: 

T; = t, + z·t,t 
= (trq + t r .) + z·(t. + t •• ) 
= (trg + t r .) + z·(tn + t n ) + t ••. 

1m folgenden sei in einem Beispiel gezeigt, wie sich die Zeitwerte bei einer Kalkulation 
zur Gesamtzeit aufbauen. 

Rust-Grundzeit 
Verlustzeit zur Rustzeit 

trg = 10 Min. 

(10% vontrg angenommen) t r " = 1 
Rustzeit tr = 11 Min. 

Gesamtzeit der Fertigung = Vorgabezeit 

fUr 1 Stuck Tl = t, + tat = 11 + 33 

fUr z Stucke 

Hauptzeit 
Nebenzeit 

tA = 20 Min. 
t" = 10 Min. 

Grundzeit t. = 30 Min. 
Verlustzeit zur Grund

zeit (10% von t. an-
genommen) tg. = 3 " 

Stuckzeit tBt = 33 Min. 

44 Min. 

(z. B. 10 Stuck) T. = tr + z·tat = 11 + 10·33 = 341 Min. 

1 Sie wird als prozentualer Zuschlag zur Rustgrundzeit und zur Grundzeit gegeben. 
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Die Rustzeit wird stets nur einmal fur einen Auf trag vorgegeben, die 
Stuckzeit zmal (z = Anzahl der Stucke). Der vorgegebene Zeitwert wird 
fUr die Entlohnung des Arbeiters in Geldwert umgerechnet. Es gibt 3 Mog
lichkeiten der Umrechnung, die in Abb. 53 dargestellt sind. In dem yom 
A WF und Refa empfohlenen Fall B geschieht die Umrechnung durch 
Multiplikation des Zeitwertes mit einem Geldfaktor, der auf die Minute 
oder Stunde bezogen und in den meisten Fallen durch tarifliche Verein
barung festgelegt ist. 1m Fall A gilt nur die Grundzeit als vorzugebende 
Stuckzeit, die Verlustzeit ist nicht berucksiehtigt. SolI der gewollte Ver-

K GtJIriIH!t-,1v tItm,...;IIM 
~mI-

~~('~/"'" 
K, -I'IWj/SIII. 

I GdIWt.bl>'. tltr.k nodi 
,tXI!, 8(J(/r:rl'zvwr
ret:lmmisf. 

l,v ·ytrlu.rlzllY, lsi mil .. S 
~M 

t -1WzusrHag Iiir Ke/Ir
m l'V'tIitnr/, is! mit lS S 

IJf1!lf!IIII'11 

Wduit x Vtrrerhll.
Ge!d/u/dQr tiid'

preis 
Errtollllwlg des Gtld

laktors 

30 x t,54 - 46,2 PIg. 
.Kl ~ 4::;<1 

1,54 Plu/mitl 
(54 - 601llin - 10 % 

lilr I,. ) 

33 x 1.4 = 46,2 PIg . 

Abb.53. Umrechnungsverfahren: Zeit - Geld. 

41 ,25 X 1,12= 46,2Plg. 
K ,- 84:76 

= 1,1f! Plu/min 
(75 60 + 25 % lar I .. , 

dienst erreicht werden, muB der Geldfaktor entsprechend hoch gewahlt 
werden. 1m Fall C enthalt die Stuckzeit auBer der Grundzeit und Ver
lustzeit noch einen Zeitzuschlag fur Mehrverdienst, wodurch eine Ver
false hung der Stuckzeit eintritt. Fur den aus irgendwelehen Grunden zu 
niedrig festgesetzten Geldfaktor wird ein Ausgleich gesucht, durch den der 
gewollte Durchsehnittsverdienst erreicht wird. Die FaIle A und C konnen 
im Sinne der yom A WF und Refa geschaffenen Richtlinien nicht empfohlen 
werden. 

Fur die Vorrechnung der Arbeitszeiten1 werden die in Abb. 54 au£ge
fuhrten Verfahren angewendet. 

1 Lit.-Verz. 7, 57, 58, 64, 70, 91-96, 108, llO. 
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Stiiekzeitbestimmung 
durch 

I I 
Reebnen Zeitstudien Vergleiehen 

Einfaehes Reehnen nach erfolgter mit 
( iiberschIaglich mit Arbeitsstudie besteh. Stiiekzeiten 
Faustformeln), bisher durch bestimmt durch bezeichnetals Sehiitzen 

Zeitaufnahme Einfaehes Reehnen 
Genaues Reehnen naeh bzw. Genaues Reehnen 
Riehtwert-Tafeln auf- oder 
gebaut auf Verlustzeitaufnahme Zeitaufnahmen 
praktiseh erprobten durch Zeitnehmer meist unter Verwen-Werten dung von ZeitBufnahmen Reehentafeln 

Bestimmen der Haupt- Zahlentafeln usw. 
zeit aua 
Reehentafeln 
Reehenstiiben 
Zahlentafeln 

Abb.54. Verfahren der Stiickzeitbestimmung. 

Bestimmung der Stiickzeit durch Rechnen. 
Einfaches Rechnen. 

Dieses Verfahren (bisher als Schatzen bezeichnet) wird angewen
det, wenn Arbeitsgange von kurzer Dauer fiir wenige Stiickzahlen vor
kommen. Hierbei solI die Stiickzeit in kiirzester Zeit fiir die Arbeitsvorgabe 
in der Werkstatt hinreichend genau ermittelt werden. Es geniigt, den Ar
beitsgang so weit zu unterteilen, daB die einzelnen Arbeitsverrichtungen 
noch mit geniigender Sicherheit iibersehen und die einzelnen Zeitwerte iiber
schlagig festgelegt werden konnen. Die Hauptzeit als Maschinenzeit wird 
durch vereinfachte Rechnungen, z. B. durch Faustformeln ermittelt, 
deren Ausgangswerte auf praktisch erprobten Durchschnittswerten be
ruhen. Die Nebenzeiten werden nach Erfahrung festgelegt und fiir wieder
kehrende Arbeitsverrichtungen zusammengefaBt. 

Genaues Rechnen nach Richtwerttafeln, aufgebaut auf praktisch 
erprobten Werten. 

Diese Art des Rechnens unterscheidet sich yom einfachen Rechnen 
dadurch, daB die Arbeitszeiten nicht durch "Oberschlagsrechnung ermittelt, 
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sondern systematisch geordneten Tafeln, die auf Erfahrungswerten auf
gebaut sind, entnommen werden. Zur Bestimmung der Hauptzeit (Ma
schinenzeit) werden festgelegte Richtwerte benutzt, die als Durchschnitts
werte fUr art- und leistungsahnliche Maschinen ermittelt sind. Die Neben
zeiten sind ebenfalls systematisch aufgebauten Richtwerttafeln zu entneh
men, die von Zeit zu Zeit nachzuprufen sind. Fur die Vorrechnung der 
Arbeitszeit sind zweckmaBig die yom A WF und Refa geschaffenen Vor
drucke AWF 431 und 433 zu benutzen. 

Gellaues Rechllell llach Richtwerttafelll, aufgebaut auf Zeitaufllahmell. 
Bei dieser Art der Stuckzeitermittlung wird die Hauptzeit als Maschinen

zeit unter Berucksichtigung der auf einer bestimmten Werkzeugmaschine 
vorhandenen Drehzahlen und Vorschube erreehnet. Die Grundlage hier
fur bilden die Maschinenleistungskarten1 in Verbindung mit den auf Seite 101 
erwahnten Riehtwerten von Sehnittgesehwindigkeit, Spanquerschnitt bzw. 
Vorsehub versehiedener Bearbeitungsverfahren 2 • Zur Besehleunigung der 
Rechnung bedient sieh der Stuckzeitrechner zweckmaBig der yom A WF 
herausgebrachten Rechentafeln, besser noch der Sonderrechenstabe. Die 
Methoden des graphischen Rechnens bieten infolge der Moglichkeit, auch 
kompliziell'tere Formeln in einfachster und ubersichtlichster Weise darzu
stellen und Zwischenrechnungen zu vermeiden, groBe Vorzuge. - Zur Be
stimmung der Nebenzeit dienen nach Griffarten gegliederte und erweiterte 
Nebenzeittabellen. BeiFormung dureh Zerspanung gibt es Riehtwerttafeln, 
z. B. fur Rusten, Spannen, Stahl anstellen, Messen usw.; Nebenzeittabellen 
fiir verschiedene Bearbeitungsarten sind in den Refa-Mappen vorhanden. 
Sie sollen als Vorlage fur die Art des Aufbaues bei der Aufstellung von 
Richtwerttafeln dienen, konnen aber auch unmittelbar benutzt werden, 
nachdem die darin festgelegten Richtwerte auf moglichst weitgehende 
Ubereinstiimmung mit den vorliegenden Betriebsverhaltnissen nachgepruft 
worden sind. 

Werden diese Voraussetzungen fur das genaue Rechnen erfiillt, so 
liefern die beiden letztgenannten Verfahren Stuckzeiten, die den im Durch
schnitt wirklich gebrauchten Arbeitszeiten weitgehend entsprechen. 

Bestimmung der Stiickzeit durch Zeitstudien. 
Zweck und Ziel der Zeitstudie3 ist, einen Betrieb in bezug auf die wirt

schaftliche Art der Fertigung zu durchforschen. Zur besonderen Aufgabe 

1 VordIUcke fiir Maschinenausnutzung (vgl. Anhang zu Lit.-Verz. S. 251), ferner 
Lit.-Verz. a5. 

2 Lit.-Verz. 17, 24, 30. 3 Lit.-Verz. 26, 53, 64, 71, 87, 91-97, llO. 



Stiickzeitbestimmung durch Zeitstudien. 81 

der Zeitstudie gehOrt es, die fur die Ausfiihrung einer Arbeit richtige 
Stuckzeit zu bestimmen. Ais richtig ist diejenige Stuckzeit anzusehen, bei 
der eine wirtschaftliche Ausnutzung der benutzten Betriebsmittel ohne ge
sundheitsschadliche Vberanstrengung des Arbeiters und bei Einhaltung 
der vorgeschriebenen Arbeitsgute erreicht wird. Zur Erreichung dieses 
Zieles soll der betreffende Arbeitsgang zunachst auf die bei Verwendung 
der vorhandenen Betriebseinrichtungen beste Art der Arbeitsausfuhrung 
hin gepruft werden. Gegebenenfalls sollen Verbesserungsmoglichkeiten vor
geschlagen und durchgefuhrt und erst im AnschluB daran die nunmehr auf
zuwendende Grundzeit durch Zeitaufnahmen festgelegt und zur Stuckzeit 
ausgewertet werden. 

Demzufolge werden die Vorgange bei der DurchfUhrung von Zeitstudien 
im allgemeinen in die Arbeitsstudie, verbunden mit der meist vor
zunehmenden Aufteilung des Arbeitsganges, und in die Zeitaufnahme 
mit nachfolgender Auswertung 1 unterteilt. Eine ausfUhrIiche Behandlung 
der Durchfuhrung von Zeitstudien ist in dem Buch A WF 225 "Grundlagen 
fUr Arbeitsvorbereitung - Zeitstudien" gegeben. 

Die Arbeitsstudie ist die Vorbedingung fur eine edolgreiche Durch
fUhrung der Zeitaufnahme. 1m allgemeinen hat sie die Aufgabe, aIle Ur
sachen, welche der wirtschaftlichen Herstellung eines Erzeugnisses ent
gegenstehen, zu ermitteln, und vor Durchfiihrung der Zeitamnahme, die 
zur endgultigen Ermittlung der Stuckzeit dient, zu beseitigen. Die bisher 
erforderlichen Arbeitszeiten sind fUr die einzelnen Arbeitsunterteilungen 
zu messen und in den Beobachtungsbogen so einzutragen, daB ein wahres 
Bild des bisherigen Arbeitsablaufes entsteht. Bereits bei der Arbeitsstudie 
sind Beobachtungen anzustellen, inwieweit Verbesserungen sofort oder 
spater durchgefuhrt werden konnen. Nachdem aIle Moglichkeiten der 
Rationalisierung der betreffenden Arbeitsverrichtung, soweit es die je
weiligen Betriebsverhaltnisse zulassen, erfullt sind, wird vorab eine Anzahl 
von Werkstucken nach dem verbesserten Arbeitsvedahren gefertigt. Erst 
dann wird mit der eigentlichen Zeitaufnahme begonnen. 

Die zweckmaBige Unterteilung des Arbeitsganges ist eine wichtige Auf
gabe der Zeitaufnahme. Der Umfang der Unterteilung wird in erster Linie 
durch die Art des aufzunehmenden Gegenstandes bedingt, desgleichen 
durch das Arbeitsverfahren und die Zeitdauer des Arbeitsganges, sowie 
durch die fUr den vorliegenden Arbeitsauftrag zu fertigende Stiickzahl. 
Auch die Werkzeichnung bietet eine Unterlage fur die Unterteilung des 
Arbeitsganges. Bei Zeitaufnahmen, die zur Vorbereitung von FlieBarbeit 
dienen sollen, wird anders verfahren als bei solchen fur die kleine Reihen-

1 Lit.-Verz. 26, 91, 97. 
Drescher, Fertigungsvorbereltung. 6 
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fertigung oder bei Arbeiten, die vorwiegend aus Hand- oder Masehinen
arbeit bestehen. 

Naehdem die Arbeitsausfiihrung eindeutig festgelegt und die Arbeits
unterteilung vorgenommen ist, wird der Arbeitsablauf in einer Iiir die Aus
wertung geeigneten Form niedergesehrieben. Fiir die Messung des Arbeits
ablaufes stehen eine Reihe brauchbarer handelsiiblieher ZeitmeBgerate zur 
Verfiigung. Die fiir die Zeitaufnahme insbesondere gebrauehten ZeitmeB
gerate werden in zwei Hauptgruppen unterteilt: 

1. ZeitmeBgerate zum Ablesen bzw. Stempeln, 
2. Registrierende ZeitmeBgerate. 
Ausfiihrliche Angaben iiber ZeitmeBgerate sind auf S. 231 u. If. gebracht. 
Die Tatigkeit des Zeitnehmers wahrend einer Zeitaufnahme besteht 

in der Beobachtung des Arbeitsvorganges und in der Niederlegung der 
fiir die einzelnen Unterteilungen ermittelten Zeit. Die Niederschrift erfolgt 
zweckmaHig auf den yom AWF herausgegebenen AWF-Beobaehtungs
bogen (s. Abb. 55a, b). 

Die am besten im AnschluB an die Zeitaufnahme vorgenommene Aus
wertung wird auf dem gleichen Vordruck durchgefiihrt. Die ausgewerteten 
Zeiten einer Zeitaufnahme bilden die Grundlage fiir 

Vorgabezeiten in der Werkstatt, 
AufsteUung von Richtwerttafeln zur Stiiekzeitbestimmung, ferner fiir 
Arbeitsverteilung, Festsetzen der Liefertermine und fiir die Kosten-

reehnung. 
Das Ziel der Auswertung ist, diejenige Zeit zu ermitteln, die der Dureh

sehnittsleistung entspricht. Die Bestimmung der Durchsehnittsleistung 
soIl auf Grund praktischer Betriebserfahrungen unter Beachtung der Er
kenntnisse der Arbeitsphysiologie und -psychologie erfolgen. Unter Dureh
sehnittsleistung ist die Leistung eines mittleren Arbeiters zu verstehen, 
der mit der Ausfiihrung seiner Arbeit voll vertraut ist und mindestens 
diejenige Leistung erreieht, die in dem betreffenden Betrieb als Dureh
schnitt verlangt wird. 

In del' Praxis sind verschiedene Auswertungsmethoden gebl'auehlieh, 
die von yerschiedenen Zeitwerten ausgehen. 

In Abb.56 sind in schematischer Form die versehiedenen Arten der 
Auswertungsverfahren gegliedert. Es werden unterschieden die Minima
methode (1) und die Mittelwertmethode (II). Jedes der beiden Verfahren 
gliedert sieh wieder in mehrere Unterarten, so z. B. die Minimamethode 
in die UHterart A, die vom gemessenen Minimum ausgeht, also einem tat
sachlich beobaehteten Wert, ferner die Methode B, die yom Durchschnitts
minimum ausgeht, welches naeh einem besonderen Verfahren nach Merrick 
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ermittelt wird, ferner die Methode C, die ebenfalls von einem errechneten 
Durchschnittsminimum ausgeht. Die feineren Unterschiede dieser drei 
Auswertungsverfahren sind in Abb. 57 in einer weitergehenden Gliederung 
veranschaulicht. In der Art der Ermittlung der Grundzeit und in bezug 
auf den Zuschlag fUr Randzeit zum ausgewerteten Minimum arbeiten aIle 
drei Unterarten der Minimamethode grundsatzlich mit den Zuschlags
werten einer nach den jeweiligen Betriebsverhaltnissen abgestimmten 
Barthschen Kurve1 . Die vorgegebene Stuckzeit setzt sich aus der Grund
zeit und Verlustzeit zusammen. Die Werte fUr die Verlustzeit sind je nach 

Mittelwert-Methode I 
Auswertungsverfahren benutzt als Ausgangsw~ 

D E 
Mittelwert Zentralwert 

Mittelwert fUr jede Un- Zentralwertfur jede Un-
terteilung bestimmen terteilung bestimmen 

. Mw= 
I Einzelw. j. Untertlg . Ordnen der Einzelzeit. 
Anz. d. aufg. StUcke aufw. in Rangreihe 

Auszahl. d. Zentralw. 
n. besteh. Regeln 
z. B. II. Wert 
bei 20 Aufn. = 55 vH 
Auswahl 

Beob. Zeit = E Mittel-I Beob. Zeit = E Zentral-
werte werte 

Grundzeit = Beob. Zeit ± Wert f. Leist.-Ausgl. 
Stiiekzeit = Grundzeit + Verlustzeit. 

F 
Optimalwert 

Mittelwert fur jede Un
terteilg. bestimmen 

M _ I Einzelw.j. UntertIg. 
W - Anz. d. aufg. Stiicke 

Beob. Zeit = E Mittel-
werte 

Optimalwert 
Beobacht_ Zeit + Zu
schlag f. Qualitat der 
Arbeiter; Zuschlag f. 
pers. u. unpers. Ver
lustzeit 

Stiiekzeit = Optimal
wert. 

Abb.58. AU8wertung nach Mittelwertmethode. 

der Art der Auswertung in bezug auf ihren prozentualen Wert und je nach 
den vorliegenden Betriebsverhaltnissen in ihrer Rohe unterschiedlich. 

Die in Abb. 56 dargestellte Mittelwertmethode (II) zerfallt in die Unter
arten D bis F. Das Verfahren D geht yom arithmetischen Mittelwert aus, 
die Zentralwertmethode E nimmt als Ausgangswert einen ausgezahlten 
Mittelwert, der Zentralwert genannt wird, wahrend die Methode F yom 
optimalen Wert ausgeht2. Dieser wird, ebenfalls yom arithmetischen 
Mittelwert ausgehend, in seiner weiteren Auswertung durch bestimmte 
Zuschlage fUr die Bewertung des Arbeiters beeinfluBt. Am gebrauchlichsten 

1 Lit.-Verz. 26, 64, 91, llO. 2 Lit.-Verz. 53. 
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sind die Verfahren D und E. J e nach der Art der Fertigung in bezug 
auf die Zahl der Stiicke und GroBe der Zeitwerte wahlt man diejenige 
Methode aus, welche die wirklichkeitsgetreuesten Auswertungsergebnisse 
liefert. 

Abb. 58 gibt eine Gliederung der Unterarten der Mittelwertmethode D 
bis F. Jedes der verschiedenen Verfahren, die zum Teil nur geringe grund
satzliche Unterschiede aufweisen, ist bei richtiger Anwendung in der 
Praxis brauchbar. Verschiedene Verfahren erfordern einen geringen Zeit
aufwand bei der Auswertung und liefern doch Werte, die wahrheitsgetreu 
sind. Es ist zu empfehlen, daB im gleichen Betriebe, wo meist verschiedene 
Arten der Fertigung nebeneinander vorkommen, auch je nach de;r Art 
der Fertigung mit verschiedenen Unterarten der Auswertungsverfahren 
gearbeiteti wird. So wird man z. B. bei Zeitaufnahmen, bei denen nur 
wenige Zeitwerte gemessen werden konnen, mit der Mittelwertmethode -
nach dem arithmetischen Mittel - arbeiten, wahrend man sich bei der 
mittleren und groBen Reihenfertigung, wo wenigstens 10 bis 12 Zeitwerte 
fiir jede Unterteilung der Zeitaufnahme vorkommen, mit Vorteil der Zen
tralwertmethode wegen ihrer einfachen Rechnungsart bedient. 

In Abb. 59 sind die verschiedenen in den Abb. 56, 57, 58 verglichenen 
Arten der Auswertung durch ein einfaches Beispiel in bezug auf ihre Er
gebnisse gegeniibergestellt. Es handelt sich um eine Arbeit, die allgemein 
vorkommt: Verputzen von GuBstiicken. Aus dieser Gegeniiberstellung 
laBt sich ersehen, daB fiir bestimmte artgleiche Fertigungsgebiete das Er
gebnis del' Zeitaufnahme durch die verschiedene Art der Auswertung nur 
in geringem U mfange beeinfluBt wird. Die Erfahrungen der Praxis gehen 
dahin, daB man stets das Auswertungsverfahren wahlt, welches in einfacher 
und iibersichtlicher Weise mit geringstem Arbeitsaufwand Stiickzeiten 
ergibt, die mit der Wirklichkeit iibereinstimmen. 

Die w~Lhrend der Zeitaufnahme gemessene und ausgewertete Arbeits
zeit stellt die Grundzeit dar. Diese bedarf zum weiteren Aufbau der 
Stiickzeit noch verschiedener Zuschlage. Man unterscheidet folgende 
Zuschlage: 

Maschinenzeitzuscblag (Laufzeitzuschlag) fiir Drehzahlabfall der Werk
zeugmaschinen bei auf Grund der Leerlaufdrehzahl der Arbeitsspindel 
errechneten Laufzeit; 

Handzeitzuschlag fiir Leistungsabfall, z. B. bei besonders ermiidenden 
Muskel- und Sinnesleistungen; 

Verlustzeitzuschlag zum Ausgleich der bei jeder Arbeit aus den ver
schiedensten Ursachen entstehenden unvermeidbaren Arbeitsunter
brechungen, deren Rohe von der jeweils vorliegenden Organisationsstufe 
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des Werkes abhangt. Der Verlustzeitzuschlag ist durch besondere Messung 
festzulegen; 

Sonde:rzuschIage 

fur andere Stuckzahl ) 
fur anderen Werkstoff 
fur andere Bearbeitungszugaben 
fUr andere (minderleistende) Werkzeug

maschinen, Werkzeuge und Vorrichtungen 

als der ursprunglichen 
Stuckzeitvorrechnung 
zugrunde gelegt waren. 

Wahrend die Zuschlage fur Maschinenzeit, Handzeit und Verlustzeit 
von Fall zu Fall einen Teil der Stuckzeitvorrechnung bilden, sind die 
Sonderzuschlage 1 nur ein Mittel, urn bereits fruher unter anderen Voraus
setzungen festgelegte Stuckzeiten vorubergehend fur die veranderten 
Verhaltnisse richtig zu stellen. Wenn die veranderten Voraussetzungen 
einen langeren Bestand haben, so solI eine neue Stuckzeitvorrechnung 
auf Grund der neuen Fertigungsbedingungen aufgestellt werden. Es ist 
selbstverstandlich, daB etwa zeitweise angewendete unvollkommene 
Arbeitsverfahren mit allen verfugbaren Mitteln wieder auf einen wirt
schaftlichen Stand gebracht werden und nicht durch Sonderzuschlage zu 
einem Dauerzustand erhoben werden. 

Bestimmung der Stiickzeit durch Vergleichen. 
Das Vergleichen besteht in der systematischen Zusammenstellung von 

Arbeitszeiten, die nach den vorgenannten Verfahren des Rechnens oder durch 

~r---'---------'---------'---__ ----'----' 

'~m~--~----~~~WI~------~~~----~r-~ 

'!iii: 

~s~~~~~~~~~~~~9P~~~===FPl~ 

A 

Arbeitsgang: Schweil3en von Blechteilen. 
I. Arbeitsstufe: Blechteile in Vorrichtung "pannen, 

II. Arbeitsstufe: Teile 1 uud 2 anschweil3en, 
III. Arbeitsstufe: Teile 3 und 4 anschwci13en. 

f 

Abb. 60. Kurven fiir Stiickzeitbestimmung: Schweil3ell VOIl Blechteilen. 

1 Lit.-Verz. 26, 64. 91, 97, llO. 



Stuckzeitbestimmung durch Vergleichen. 91 

Zeitstudien gewonnen sind. Durch Zwischenwertbildung (Interpolation) 
werden die Stuckzeiten gleichartiger, jedoch in der GroBe abweichender 
Werkstucke festgestellt. Die Genauigkeit dieses Verfahrens hangt dem
nach von der Genauigkeit ab, mit der die Ausgangswerte ermittelt 
worden sind. Die Zeiten werden fUr das Vergleichsverfahren in Tafeln 
niedergelegt oder besser 
III eIllem graphischen 
Netz in Kurvenform 
dargestelIt, wie es z. B. 
in Abb. 60 fUr das 
SchweiBen von Blech
teilen gezeigt ist. In 
diesem Beispiel ist als 
Ausgang der Stuckzeit
bestimmung als Ab
szisse die vorkommende 
SchweiBnahtlange an
genommen und als Or
dinate die fur das Zu
sammenschweiBen der 
verschiedenen Teile zu 
einer Gruppe gebrauch
ten Stuckzeiten. DieZei
ten fUr die mit A bis E 
bezeichneten Werk
stucke von verschiedener 
SchweiBnahtlange sind 
durch Zeitaufnahmen er
mittelt. Die Stuckzeiten 
anderer Werkstucke mit 
dazwischen liegenden 
SchweiBnahtlangen sind 
durch Ablesung an der 
entsprechenden Stelle 
leicht zu bestimmen. 

Stiftschra uben I Ii 42 

-tF3 =t~ 
, nf/C!JZc17g. 8 AI t?ll 

Werkstoff: Me'8ing 
Arbeitsgang: Drehen und G,wir:decchneiden 
Werkzengmaschine: Rerolverbank, Gruppe 12 

o f(} 30 JO 'k7 If{} If{} 70 6fJ 90 100 110 120 130 1'10 150 
liingeinmm 

I 
Abb.61. Kurven fiir Stiickzeitbestimmnng: Drehen nnd 

Gewindeschneiden von Stiftschrauben. 

Ein weiteres Beispiel (Abb. 61) zeigt, wie die Stuckzeiten fur Drehen 
und Gewindeschneiden von Stiftschrauben als Vergleichswerte abgelesen 
werden konnen. Auch hierbei sind zunachst fur die verschiedenen Langen 
die dafiir aufgewendeten Zeiten durch Zeitaufnahmen gewonnen und in 
das Netz eingetragen. 
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98 Vorgabezeit - Stiickzeit. 

Die Wahl des Verfahrens 1 wird beeinfluBt durch den verlangten 
Genauigkeitsgrad der Kalkulationsrechnung und ist vor allem abhangig 
von der Zahl der innerhalb eines Zeitabschnittes voraussichtlich vor
kommenden Werkstiicke. Die fiir die Stiickzeitermittlung von Fall 
zu Fall aufzuwendende Zeit solI in einem ertraglichen Verhaltnis zum 
Gesamtumfang der Fertigung stehen. Die GroBe dieses Anteiles hangt 
von der Organisationsstufe des Betriebes abo Fiir kleinere Gesamt
zeiten k6nnen z. B. einfaches Rechnen und Vergleichen am Platze 
sein, wahrend fiir groBere Gesamtzeiten genaues Rechnen, Zeit
studien und Vergleichen in Frage kommen. Dieser Fall z. B. ist in 
der Reihen- und Massenfertigung durch die Hohe der Stiickzahlen ge
geben. In der Einzelfertigung wird hauptsachlich mit den Verfahren 
des Rechnens und Vergleichens gearbeitet werden. Das Zeitstudienver
fahren dagegen wird dann am Platze sein, wenn es sich urn Zeiten fiir 
Gdffgruppen handelt, die sich bei gleichen oder verschiedenen Teilen 
wiederholen. Die Fortentwicklung der Zeitstudien, insbesondere bei der 
Handarbeit, fiihrte in Deutschland durch die Bestrebungen von F. Lud
wig zur besonderen Beachtung der Bewegungsform und -geschwindig
keit sowie der Arbeitsleistung. Die gesetzmaBigen Zusammenhange,die 
im Aufsatz von Klein: "Untersuchungen zur Bestimmung optimaler 
Handarbeitszeiten fiir die industrielle Fertigung" (Maschinenbau 1931, 
Heft 9) ausfiirlich behandelt sind, geben die Moglichkeit, Stiickzeiten fiir 
Handarbeiten nach Richtwerttafeln durch Ermittlung der mittleren Be
wegungsgeschwindigkeit und Arbeitsleistung zu bestimmen. 

Eine andere Moglichkeit, die fiir die Stuckzeitvorrechnung eines Arbeits
auftrages erforderliche Zeit einzuschranken, besteht darin, verschiedene 
Arten der Stiickzeitvorrechnung nebeneinander zu verwenden; so z. B. 
die Rustzeit durch einfaches Rechnen, die Hauptzeit durch genaues Rechnen 
und die Nebenzeit aus durch Zeitaufnahmen entwickelten Unterlagen. 
Zur Ermittlung von Stiickzeiten sind vom A WF und Refa die Vordrucke 
A WF 432 und 433 entwickelt. Richtige Stuckzeiten konnen nur bei plan
maBigem Aufbau der Vorrechnung erzielt werden. Die genannten Vor
drucke haben den Vorteil, daB man fiir eine Neuaufstellung, bei der zum 
Teil gleichartige oder ahnliche Arbeitsgange vorkommen, die auf dem Vor
druck iibersichtlich eingetragenen Zahlen als Grundlage fiir die neu~ Ar
beitszeitermittlung unverandert iibernehmen kann. Fur die Nachpriifung 
ist es wertvoll, wenn alleEinzelheiten der beimAufbau verwendeten Unter
lagen eingetragen sind. 

1 Lit.-Verz. 26, 64, 91, 97. 
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Abb. 62 zeigt ein Beispiel der Arbeitszeitvorrechnung nach dem Ver
fahren des einfachen Rechnens. Die Arbeitsunterteilung ist nur soweit 
durchgefiihrt, als es die Genauigkeit dieses Verfahrens verlangt. Die Haupt
zeiten sind iiberschlagig ermittelt unter Anwendung vereinfachter For
meln (Faustformeln). Die Nebenzeiten sind Erfahrungswerte. Abb. 63 
zeigt eine Arbeitszeitvorrechnung fiir denselben Arbeitsgang wie vorher, 
jedoch nach dem Verfahren des genauen Rechnens. Die Arbeitsunterteilung 
ist mit Riicksicht auf die verlangte gr613ere Genauigkeit des Ergebnisses 
weitgehender durchgefiihrt. Haupt- und Nebenzeiten sind planmaBig 
aufgebauten Richtwerttafeln entnommen. Eine weitere Arbeitszeitvor
rechnung des gleichen Arbeitsganges, bei der die Hauptzeiten unter An
wendung von Richtwerttafeln, die auf Grund von Arbeits- und Zeit
studien gewonnen sind, ist in Abb. 64 gegeben. Die Hauptzeiten sind hierbei 
unter Beriicksichtigung einer ganz bestimmten Maschinenart und -leistung 
unter Verwendung der Maschinenleistungskarte errechnet. Entweder wer
den zur Bestimmung der Rechnungsdaten, z. B. Drehzahl, Vorschub usw., 
die Maschinenleistungskarten verwendet, oder die Hauptzeiten fiir be
stimmte Drehlange, z. B. 10 mm, aus Tafeln entnommen, die unter Zu
grundelegung einer bestimmten Maschine aufgesteIlt sind. Die Neben
zeiten sind Richtwerttafeln entnommen, die auf Grund von Zeitauf
nahmen entwickelt sind. Der Verlustzeitzuschlag ist durch Verlustzeit
aufnahmen an der betreffenden Maschine bzw. Maschinengruppe fest
gelegt. 

Sttickzeitstammkarte (Akkordkarteikarte). 
AIle Arbeitszeitwerte, die durch einfaches Rechnen, genaues Rechnen, 

Zeitstudien, Vergleichen ermittelt wurden, sind in eine Stiickzeitstamm
kartei aufzunehmen. Jede Stiickzeitkarte enthalt jeweilig aIle Stiick
zeiten der an einem Teil in einer Werkstatt vorkommenden Arbeitsgange 
und bildet somit die Grundlage fiir die Arbeitszeitvorgabe in der Werk
statt. Es empfiehlt sich, die Stiickzeitkarten z. B. nach Zeichnungs
Teilnummern oder Typenbezeichnungen abzulegen. Ein Beispiel einer 
solchen Karte zeigt Abb. 65. Anderungen in Stiickzeitstammkarten 
diirfen nur yom Arbeitsbiiro (Gruppe: Vorkalkulation) vorgenommen 
werden. 

Richtwerttafeln. 
Man unterscheidet Entwicklungs- und Gebrauchstafeln fiir Richt

zeitwerte. Die AufsteIlung von Entwicklungstafeln beginnt mit der syste
matischen Sammlung von Zeitwerten. Je nach der vorgesehenen Art der 

7* 
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Stiickzeitbestimmung, z. B. einfaches Rechnen, genaues Rechnen, Zeit
studien oder Vergleichen, werden solche Entwicklungstafeln in ihrem Auf
bau mehr oder weniger fein unterteilt, und je nach der Art der Ermittlung 
werden die Zeitwerte genauer oder abgerundeter in den Richtwerttafeln 
sein. Je besser das Sammelwerk solcher Unterlagen in einem Betrieb ge
gliedert ist und je sorgfiiltiger die Richtwerttafeln fiir einen Betrieb auf
gebaut sind, desto besser werden die ermittelten Stiickzeiten mit der Wirk
lichkeit iibereinstimmen. Die Richtwerttafeln k6nnen als Zahlentafeln 
und auch als Nomogramme aufgestellt werden, z. B. als 

Rich twerttafeln fiir R iistzeiten 1 , 

Richtwerttafeln fiir Nebenzeitenl, 
Richtwerttafeln fUr Spanquerschnitte 2, Schnittgeschwindigkeiten und 

Vorschiibe. 

Aus den Entwicklungstafeln werden zur schnelleren Durchfiihrung 
der Stiickzeitermittlung Gebrauchstafeln aufgebaut. Solche Gebrauchs
tafeln enthalten Zeitwerte, gruppiert nach bestimmten Gesichtspunkten. 
Ais Beispiel dienen die in Abb.66 und 67 gezeigten Refa-Blatter. Je 
groBer die vorgegebenen Stiickzahlen sind und je mehr sich eine Fertigung 
der Massenfertigung nahert, um so einfacher lassen sich derartige Ge
brauchstafeln aufstellen. Ein Beispiel einer solchen Tafel aus der groBen 
Reihenfertigung "Drehen von Wellen" ist in Abb. 68 gebracht. In dieser 
Nebenzeittafel sind im oberen Teil die Griffe zusammengefaBt, aus denen 
die auf der unteren Seite der Tafel gebildeten Griffgruppen entstanden 
sind und welche in die vom A WF und Refa entwickelten Vordrucke ein
gesetzt werden k6nnen. Gebrauchstafeln konnen fiir Reihenfertigung auch 
als Nomogramme durchgebildet werden, wie sie in Abb. 60 und 61 ge
zeigt sind. Gut durchgebildete Gebrauchstafeln tragen wesentlich dazu 
bei, den Zeitaufwand fiir die Stiickzeitermittlung zu vermindern. 

1 Lit.-Yerz. 58, 64, 92-95. 2 Lit.-Yerz. 17, 50, 58, 64, 92-95. 



A
D

B
l 

I 
R

ii
st

ze
it

 f
fi

r 
H

or
iz

on
ta

lf
ra

se
n 

I V
II

I 
F

ra
s 

9 
H

e
ia

s 

G
eb

ra
uc

hs
ta

fe
l 

fi
ir

 d
as

 R
ii

st
en

 a
n

 m
it

te
lg

ro
O

en
 H

o
ri

zo
n

ta
l·

F
ri

is
m

as
ch

in
en

, 
en

tw
ic

k
el

t 
n

ac
h

 B
la

tt
 V

II
I 

Fr
il.

s 
8 

R
us

tz
ei

te
n 

fi
ir

 H
or

iz
on

ta
l-

F
ra

sa
rb

ei
te

n 
oh

ne
 G

eg
en

ha
lt

er
 

m
it

 
m

it
 

I 
m

it
 

m
it

 
Z

if
fe

r 
M

as
ch

in
e 

ru
st

en
 f

fi
r 

ei
nf

ac
he

m
 

S
at

zf
ri

is
er

 
2 

S
ch

ei
be

n-
4 

S
ch

ei
be

n-
F

ri
is

er
 

fr
ii

se
rn

 
fr

as
er

n 

1 
S

pa
nn

en
 a

u
f 
~
e
m
 
T

is
ch

 
20

,5
 

30
,5

 
25

,5
 

28
,5

 
-
- 2 

S
pa

nn
en

 i
m

 S
ch

ra
ub

st
oc

k 
20

,5
 

30
,5

 
25

,5
 

28
,5

 

3 
S

pa
nn

en
 i

n
 e

in
er

 k
le

in
en

 V
or

ri
ch

tu
ng

 
20

,5
 

30
,5

 
25

,5
 

28
,5

 

4 
S

pa
nn

en
 i

n
 e

in
er

 g
ro

B
en

 V
or

ri
ch

tu
ng

 
26

 
36

 
31

 
34

 
-
- 5 

S
pa

nn
en

 a
m

 k
le

in
en

 W
in

ke
l 

23
,5

 
33

,5
 

28
,5

 
31

,5
 

-
- 6 

S
pa

nn
en

 a
m

 g
ro

13
en

 W
in

ke
l 

28
 

38
 

33
 

36
 

R
us

tz
ei

te
n 

fi
ir

 H
or

iz
on

ta
l-

F
ri

is
ar

be
it

en
 m

it
 G

eg
en

ha
lt

er
 

I 
m

it
 

m
it

 
m

it
 

m
it

 
I 

Z
if

fe
r 

M
as

ch
in

e 
ei

nr
ic

ht
en

 f
fi

r 
ei

nf
ac

he
m

 
2 

S
ch

ei
be

n-
4 

S
ch

ei
be

n-
I 

F
ra

se
r 

S
a t

zf
ri

is
er

 
fr

ii
se

rn
 

fr
ii

se
rn

 

1 
S

pa
nn

en
 a

uf
 d

em
 T

is
ch

 
22

 
32

 
27

 
30

 
-
-
-

2 
S

pa
nn

en
 i

m
 S

ch
ra

ub
st

oc
k 

22
 

32
 

27
 

30
 

3 
S

pa
nn

en
 i

n
 e

in
er

 k
le

in
en

 V
or

ri
ch

tu
ng

 
22

 
32

 
27

 
30

 

4 
S

pa
nn

en
 i

n
 e

in
er

 g
ro

B
en

 V
O

rr
ic

ht
un

g 
27

,5
 

37
,5

 
32

,5
 

35
,5

 

5 
S

pa
nn

en
 a

m
 k

le
in

en
 W

in
ke

l 
25

 
35

 
30

 
33

 

6 
S

pa
nn

en
 a

m
 g

ro
B

en
 W

in
ke

l 
29

,5
 

39
,5

 
34

,5
 

37
,5

 

'""' o Il
:)

 1 t7
.l ~
 [ po
 



R
ii

st
ze

it
en

 f
ii

r 
H

or
iz

on
ta

l-
F

ra
sa

rb
ei

te
n 

m
it

 G
eg

en
ha

lt
er

 u
n

d
 G

eg
en

ha
lt

er
st

ii
tz

e_
 

m
it

 
m

it
 

m
it

 
m

it
 

Z
if

fe
r 

M
as

oh
in

e 
ei

nr
io

ht
en

 f
ii

r 
ei

nf
ao

he
m

 
S

at
zf

ra
se

r 
2 

S
oh

ei
be

n-
4 

S
oh

ei
be

n-
F

ra
se

r 
fr

as
er

n 
fr

as
er

n 

1 
S

pa
nn

en
 a

u
f 

de
m

 T
is

oh
 

24
 

34
 

29
 

32
 

-
-
-

2 
S

pa
nn

en
 i

m
 S

oh
ra

ub
st

oo
k 

24
* 

34
 

29
 

32
 

3 
S

pa
nn

en
 i

n
 e

in
er

 k
le

in
en

 V
or

ri
oh

tu
ng

 
24

 
34

 
29

 
32

 
-
-
-

4 
S

pa
nn

en
 i

n
 e

in
er

 g
ro

B
en

 V
or

ri
oh

tu
ng

 
29

,5
 

39
,5

 
34

,5
 

37
,5

 
-
-
-

5 
S

p
an

n
en

 a
m

 k
le

in
en

 W
in

ke
l 

27
 

37
 

32
 

35
 

-
-
-

6 
S

p
an

n
en

 a
m

 g
ro

B
en

 W
in

ke
l 

31
,5

 
41

,5
 

36
,5

 
39

,5
 

F
al

ls
 f

U
r 

di
e 

E
rI

ed
ig

un
g 

ei
ne

s 
A

rb
ei

ts
ga

ng
es

 a
uB

er
 d

em
 b

er
ei

ts
 b

er
eo

hn
et

en
 F

ra
se

r 
fi

ir
 e

in
e 

w
ei

te
re

 A
rb

ei
ts

-
st

uf
e 

ei
n 

an
de

re
r 

F
ra

se
r 

no
oh

 b
en

ii
ti

gt
 w

ir
d,

 i
st

 f
ii

r 
da

s 
R

ii
st

en
 d

ie
se

r 
ne

ue
n 

A
rb

ei
ts

st
uf

e 
ei

ne
 n

eu
e 

R
ii

st
ze

it
 

er
fo

rd
er

li
oh

, 
di

e 
in

 d
er

 F
o

rm
 e

in
es

 Z
us

oh
la

ge
s 

w
ie

 f
ol

gt
 b

er
eo

hn
et

 w
ir

d:
 

F
u

r 
di

e 
E

in
st

el
lu

ng
 e

in
es

 w
ei

te
re

n 
ei

nf
ao

he
n 

F
ra

se
rs

 
..

 6
 M

in
ut

en
 

F
u

r 
di

e 
E

in
st

el
lu

ng
 e

in
es

 w
ei

te
re

n 
S

at
zf

ra
se

rs
 

. 
16

 M
in

ut
en

 
F

U
r 

di
e 

E
in

st
el

lu
ng

 v
on

 2
 S

oh
ei

be
nf

ra
se

rn
 .

 
. 

11
 M

in
ut

en
 

F
u

r 
di

e 
E

in
st

el
lu

ng
 v

on
 4

 S
oh

ei
be

nf
ra

se
rn

 .
 

. 
14

 M
in

ut
en

 

D
ie

 Z
ei

te
n 

en
th

al
te

n
 k

ei
ne

 Z
us

oh
la

ge
 f

a
r 

al
lg

em
ei

ne
 V

er
lu

st
e.

 

* 
E

nt
w

io
kl

un
g 

si
eh

e 
B

la
tt

 v
ln

 F
ra

s 
7 

O
kt

ob
er

 1
92

6 
A

us
ge

ar
be

it
et

 v
on

 d
em

 L
eh

rk
ii

rp
er

 d
es

 B
er

li
ne

r 
R

ef
a-

K
ur

at
or

iu
m

s 
(d

en
 H

er
re

n 
C

. 
W

. 
D

re
so

he
r,

 
K

. 
H

eg
ne

r 
u

n
d

 D
r.

 I
ng

. 
J.

 K
un

z)
 

1 
A

rb
ei

ts
ge

m
ei

ns
oh

af
t 

D
eu

ts
oh

er
 B

et
ri

eb
si

ng
en

ie
nr

e 

I 
2 

R
ei

oh
sa

us
so

hu
B

 f
U

r 
A

rb
ei

ts
ze

it
er

m
it

tl
un

g 
im

 V
er

ei
n 

D
eu

ts
oh

er
 I

ng
en

ie
ur

e 

A
bb

.6
6.

 R
ef

ab
Ja

tt
: 

G
eb

ra
uc

hs
ta

fe
l. 

-
R

li
st

ze
lt

 l
li

r 
F

ra
se

n.
 

I , ..
 

~
 ~ ~ J .....
. 

o <:>
:I 



A
D

B
i 

K
al

ku
la

ti
on

su
nt

er
la

ge
n 

V
II

I 
F

ra
s 

2 
B

e
ia

S 
in

 d
er

 F
ri

is
er

ei
 

V
I 

H
an

dz
ei

te
n.

 
In

 d
ie

se
r 

T
af

el
 s

in
d 

au
f 

G
ru

nd
 v

on
 Z

ei
ta

uf
na

hm
en

 e
in

e 
R

ei
he

 v
on

 H
an

dz
ei

te
n 

au
fg

ef
ii

hr
t,

 
di

e 
zu

m
 A

n-
st

el
le

n 
v

o
n

 S
pa

ne
n 

in
 d

er
 F

ra
se

re
i 

no
tw

en
di

g 
si

nd
. 

D
ie

 Z
ei

te
n 

si
nd

 a
n

 G
ru

pp
en

 v
on

 a
hn

li
ch

 g
es

ta
lt

et
en

 M
as

ch
in

en
 

au
fg

en
om

m
en

, 
u

n
d

 z
w

ar
 s

in
d 

zw
ei

 s
ol

ch
er

 G
ru

pp
en

 g
eb

il
de

t.
 

L
ei

ch
te

 M
as

ch
in

en
 m

it
 e

in
er

 T
is

ch
au

fs
pa

nn
fl

ac
he

 
v

o
n

 c
a.

 8
0

0
x

3
o

o
 m

m
 u

n
d

 m
it

te
ls

ch
w

er
e 

M
as

ch
in

en
 m

it
 e

in
er

 T
is

ch
au

fs
pa

nn
fl

ac
he

 v
on

 1
00

0 
X

 4
50

 m
m

. 

V
er

st
el

lu
ng

 d
es

 A
uf

sp
an

ns
ch

li
tt

en
s 

V
er

st
el

lu
ng

 d
es

 K
on

se
la

 
pa

ra
ll

el
 z

u
r 

A
rb

ei
ts

sp
in

de
l 

qu
er

 z
ur

 
m

it
te

ls
ch

w
er

e 
M

as
ch

in
e 

le
ic

ht
e 

M
as

ch
in

e 
L

an
ge

 d
er

 
A

rb
ei

ts
sp

in
de

l 
A

uf
w

ar
ts

-
od

er
 

B
ew

eg
un

g 
m

it
te

ls
ch

w
er

e 
le

ic
ht

e 
fi

ir
 l

ei
ch

te
 o

de
r 

A
uf

w
ar

ts
-

A
bw

ii
rt

s-
A

bw
ar

ts
-

M
as

ch
in

e 
M

as
ch

in
e 

m
it

te
ls

ch
w

er
e 

be
w

eg
un

g 
be

w
eg

un
g 

be
w

eg
un

g 
M

as
ch

in
e 

5
0

m
m

 
0,

08
 

0,
06

 
0,

15
 

0,
30

 
0,

25
 

0,
12

 

10
0 

" 
0,

16
 

0,
12

 
0,

30
 

0,
65

 
0,

55
 

0,
24

 

15
0 

" 
0,

24
 

0,
18

 
0,

45
 

1,
00

 
0,

85
 

0,
36

 

20
0 

" 
0,

32
 

0,
24

 
0,

60
 

1,
40

 
1,

20
 

0,
48

 

25
0 

" 
0,

40
 

0,
30

 
0,

75
 

1,
85

 
1,

55
 

0,
60

 

30
0 

" 
0,

48
 

0,
36

 
0,

90
 

2,
35

 
1,

95
 

0,
72

 

35
0 

" 
0,

56
 

1,
05

 
2,

90
 

2,
40

 
0,

84
 

40
0 

" 
0,

64
 

1,
20

 
3,

50
 

2,
90

 
0,

96
 

45
0 

" 
0,

74
 

1,
35

 
4,

15
 

3,
45

 
-

50
0 

" 
1,

50
 

4,
85

 
4,

05
 

-

I I I 

~
 

o H>
-- I It
 ~ ~
 

c:
 t 



A
ns

te
ll

en
 u

nd
 M

es
se

n 
(d

ie
 Z

ei
t f

u
r 

di
e 

V
er

st
el

lu
ng

 d
es

 A
uf

sp
an

ns
ch

U
tt

en
s 

o
d

er
 d

es
 K

on
so

ls
 k

o
m

m
t 

au
B

er
de

m
 h

in
zu

) 

A
n

st
el

le
n

 b
ei

 E
in

h
al

te
n

 v
o

n
 e

in
em

 M
aG

 
m

it
te

ls
ch

w
er

e 
M

as
ch

in
e 

le
ic

ht
e 

M
as

ch
in

e 

a)
 

T
o

le
ra

n
z 

bi
s 

0,
5 

m
m

 
0,

35
 

0,
25

 

b)
 

" 
" 

0,
1 

" 
0,

85
 

0,
60

 

c)
 

" 
" 

0
,0

l 
" 

1,
7 

1,
2 

A
n

st
el

le
n

 b
ei

 E
in

h
al

tu
n

g
 v

o
n

 z
w

ei
 v

o
n

 e
in

an
d

er
ab

h
an

g
ig

en
 M

aB
en

 

a)
 T

o
le

ra
n

z 
bi

s 
0,

5 
m

m
 

0,
55

 
0,

40
 

b
) 

" 
" 

0,
1 

" 
1,

30
 

0,
90

 

c)
 

" 
" 

0,
01

 
" 

2,
50

 
1,

80
 

A
n

st
el

le
n

 b
ei

 s
tu

fe
nw

ei
se

n 
A

rb
ei

te
n

 (
si

eh
e 

V
II

I 
D

r 
V

I 
16

 R
ef

a)
 

a)
 T

o
le

ra
n

z 
bi

s 
0,

5 
m

m
 

0,
25

 
0,

20
 

b)
 

" 
" 

0,
1 

" 
0,

35
 

0,
30

 

c)
 

" 
" 

0,
01

 
" 

0,
50

 
0,

45
 

Ju
n

i 
19

25
 

1 
A

rb
ei

ts
g

em
ei

n
sc

h
af

t 
D

eu
ts

ch
er

 B
et

ri
eb

si
ng

en
ie

ur
e 

im
 

V
er

ei
n 

D
eu

ts
ch

er
 I

ng
en

ie
ur

e 
I 2 

R
ei

ch
sa

us
sc

hu
G

 f
u

r 
A

rb
ei

ts
ze

it
er

m
it

tl
u

n
g

 

A
bb

.6
7.

 R
ef

ab
la

tt
: 

G
eb

ra
uc

hs
ta

fe
l.

 -
N

eb
en

ze
it

en
 f

U
r 

F
ri

is
en

. 

~
 l ,....
 

o ","
'1 



106 Vorgabezeit - Stiickzeit. 

~ ~ AnstelIen: 
bI) Anstellen Rundungen u. Nuten einstechen ~ S ~S 
;l S ;l S 
III 

Griffzeiten in Minuten 
III 

Griffzeiten in Minuten 4l ~ 4l ~ S· .... S· .... 
~ Lfd. Nr. 1 2 3 ~ 4 5 6 

Mascrune Vorschub Span ~ Support zu- Umschaltend. Span 
Durch- einriicken einstellen anstellen ] riickJ.-ur beln Rev.-Kopfes anstellen 
messer Pos. a Pos. b J 

Lange Pos. c Pos. d Pos. b 
der Type Type Type 

der 
Type Zapfen Type Type 

Zapfelj RUII Rum RUII Rum RUII Rum RUII Rum RUII Rum RUII Rum 

bisl0 0,04 0,11 0,04 I ~ · bis 25 0,07 0,08 

~] 
-- «:! «:! 

11-19 0,045 0,12 0,045 26- 50 0,075 0,09 ~ ~ ---
r~ 

--
20-.39 0,05 0,15 0,05 

t;j ...... 
M- 75 0,08 0,09 ~ ~ ~~ 

--- :~~ -- ;:::;- -
40-50 0,055 0,17 0,055 76-100 0,09 0,10 

~ lS\ - - -;;:! ;;:! 
f--- -- t:! t:! ... 

0,11 0:.. 

~ 
~., 101-150 0,10 .~"t:S ~ I-

f ~ ~ 
1- 0,05 0,05 ., 

'" bis 39 0,03 0,09 0,03 151-200 0,12 0,12 "" "" 
~~ .~ .~ ~ 1- !;l.. ...... 

40-50 0,045 0,13 0,045 
t;j ," 

201-250 0,13 0,13 
~ ~ 

~~ ~ ~ 
:~ § ~ ~ - 2M-300 0,145 0,15 ~ ~ 

!- 1- ..q ..q 

301~'350 0,15 0,15 ~ '" ~ 
.~ I---I--- I- '1; .. 

351-400 0,16 0,16 

Spannen: 

Abmessungen 
Aufnehmen und Einspannen der Welle 

Griffzeiten in Minuten in mm 
11 12 13 14 15 

Werkstiick Pinole Pos. e 

Werkstiick Korner Drehherz zwischen vorkurbeIn 
und Knebel 

Lange GroBter aufnehmen olen aufspannen Spitzen Pos. f 
der o der fiihren festziehen 

Welle Welle Type Type Type Type Type 
RUII RUllI RUlI Rum RUII Rum RUII RUllI RUlI Rum 

bis 500 bis 35 0,02 0,02 0,03 0,02 0,05 

501-700 36-50 0,02 0,025 0,035 0,02 0,06 

550-700 bis 50 0,025 0,03 0,045 0,025 0,075 

Abb.68. Gebrauchstafel fiir Nebenzeiten: 
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c Anstellen: c 
<ll <ll Messen 
~S Abrundungen drehen ~S 
iii S iii s 
rn Griffzeiten in Minuten rn Zeiten in Minuten <ll C <ll C 
S·~ S"~ 

,.Q 7 8 9 10 ,.Q <ll <ll 

< <Q .... .., +' 

Support Planzug Span Maschine <ll 
. ., "., '"d U1 U1 

zuriickkur beln v.Rd. kurbeln anstellen ausriicken Gr6J3- <H~ < ~ 
Lange Pos. c Pos. b Pos. b ter 0 ~ oil C c 

der '"iiJP=l <ll <ll 

Type der '" rn 

Zapfen Type Type Type ~ '" '" Welle <ll 
~ Run RU III RUII I RU III RUII RU III RUll RUllI ::?J 

6-13 0,10 I 0,15 

"" "" ,-
;;:s ;;:s 

0,17 '" N 15-22 0,11 ~~ ~~ ---
bis 75 0,04 0,05 0,05 0,05 ~ ..: 

.""~ 
~ ..: ... ~ 0,04 0,04 25-30 0,12 0,18 

--- ~ . ~ . --- ---
76-100 0,05 0,07 0,05 0,05 ~< ~~ 0,04 0,04 31-35 0,13 0,05 0,19 05- ",-

--------- ~~ ~~ 1-
101-150 0,07 0,08 0,05 0,05 "1~ "1 ..... 0,04 0,04 40 0,14 0,20 

-- -
'" ;;:s 

--- ---
151-200 0,09 0,05 ~<:l ~<:l 0,04 45 0,17 0,23 '" --------- ~ ~ ---

60 0,20 0,27 
--------

_I-
---

--- I---- I-

--- ------ I-

i I -T-
, Spannen: 

Ausspannen und Ablegen der WeUe 
Griffzeiten in Minuten 

16 17 18 19 
Knebel =-d / _lI'e Pos. f losen Werkstiick Drehherz Werkstiick ~ :(~~ undPinole aus Spitzen 

Pos. e zu- nehmen abspannen weglegen 

riickkurb. 
~a 

'b~ r 
, Type Type Type Type c I 
i RU II IRU m RUll IRum RUll RUIII RUIl RUIII J 

0,06 0,02 0,03 0,02 L L 1--
0,06 0,02 0,036 0,02 

I 0,075 0,025 0,045 0,025 

[)rehen von Wellen auf Revolverbanken. 



108 Auftragsbearbeitung. 

III. Auftragsbearbeitung. 
Die Auftragsbearbeitung bildet einen wichtigen Teil der Fertigungs

vorbereitung, bringt Zwanglaufigkeit und "Obersicht in das Auftrags
wesen, tragt zur Verminderung von Fehlern in der Disposition und in der 
Abrechnung sowie zur Einhaltung der Termine bei. 

Liegt in einem Betriebe das Auftragswesen 1 so einfach, daB bei geringer 
Verschiedenheit der Art der Auftragsgegenstande und bei geringer Zahl 
der Bestelleingange zur Auftragsbearbeitung ein selbstandig arbeitendes 
Personal zur Verfugung steht, so kann u. U. fur kleinste Betriebe die 
mundliche Art der Auftragserteilung genugen. Meist sind es kleine ge
werbliche oder handwerkliche Unternehmungen, Ausbesserungswerk
statten oder dgl., die sich dieser Art der Auftragsbearbeitung bedienen. 

Die nachste Organisationsstufe sieht bereits die handschrntliche Ein
tragung der einlaufenden Bestellungen vor. Meist verwendet man dann 
einfache Zettel, die in mehr oder weniger planmaBiger Form in die Werk
statt gegeben werden. 

Fur l~etriebe mit verschiedenartiger Fertigung und groBerem Bestell
eingang ist diese Art handschrntlicher Auftragsbehandlung jedoch un
zulanglich. 

Schwer lesbare Handschrift, zeitraubende Ruckfragen oder Fehler in 
der Auft:ragsausfuhrung, haben Veranlassung gegeben, bei der Auftrags
ausschreibung die Maschinenschrnt anzuwenden. Um wiederkehrende
Leitworte, wie Anzahl, Einheit, Gegenstand, Termin, Bearbeiter, Buchungs
und Ablegungsvermerke nicht bei jeder Auftragsausschreibung wieder
holen zu mussen, hat sich in der Praxis der Vordruck entwickelt. Die buro
maBige Vorbereitung der Auftrage wird durch kurze und klare Bezeich
nungen, die auf Grund einer einheitlichen Systematik gewahlt werden~ 
vereinfacht. Es muB danach gestrebt werden, die Auftragsbearbeitung 
so einfach zu gestalten, daB sie von Hil£skraften durchgefiihrt werden 
kann. 

Gut durchgearbeitete Vordrucke bringen Zwanglaufigkeit, Ordnung, 
"Obersicht, Vereinfachung, Zeit- und Kostenersparnis mit sich. Eine aus 
der Entwicklung heraus entstandene Form und Anwendungsart der Auf
tragsvordrucke, ohne Eingliederung in eine planmaBige Arbeitsvorbe
reitung, wie sie noch in vielen Betrieben anzutreffen ist, fiihrt, besonders 
wenn die Art der Erzeugnisse haufig wechselt, zu einer starken Belastung 
des Betriebes. 

1 Lit .. Verz. 25, 117. 
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Die Auftragsvorbereitung hat sich, urn Zeit zu sparen, Verluste zu ver
ringern und Ubersicht zu schaffen, in der Praxis immer weiter entwickelt. 
Sie erfullt aber erst dann ihren Zweck, wenn sie planmaBig durchdacht 
ist. Als Ausgangspunkt der Fertigungsvorbereitung gilt demnach nur die 
Auftragsvorbereitung, die sich vernunftgemaB in die gesamte Fertigungs
vorbereitung eingliedert. Knappe und klare Auftragsausschreibung, mag
lichst mehrfache Anwendbarkeit der Vordrucke, zwangslaufige Kontrolle, 
sind einige der wichtigsten Punkte. Oberflachliche Behandlung der Auf
tragsvorbereitung hat manchen erfolgversprechenden Versuch, zu einer 
geordneten Arbeitsvorbereitung zu kommen, oft genug zum Scheitern ge
bracht. Deshalb kann nicht genug betont werden, daB die Auftragsvor
bereitung mit graBter Sorgfalt durchgefuhrt sein muB, um die Grundlage 
fur eine fortschrittliche Fertigungsvorbereitung zu sein. 

Die Vorbereitung der Auftrage verlangt Erkennen der Zusammenhange 
und begriffliche Klarheit im Auftragswesen. Der AusschuB fur wirtschaft
liche Fertigung (A WF) hat gemeinsam mit dem AusschuB fur wirt
schaftliche Verwaltung (AWV) vor einigen Jahren eine Klarung der Zu
sammenhange im Auftragswesen1 geschaffen und einheitliche Begriffe fest
gelegt. 

Die Auftragsvorbereitung beginnt mit dem AbschluB des Vorganges, 
der einen Auf trag auslasen soIl, und ist beendet mit dem Ausschreiben 
der Auftrage, die die Ausfiihrung unmittelbar bewirken. 

Begriffsbestimmung: 

"Auftragsvorbereitung als Teil der Arbeitsvorbereitung 
ist die Gesa"Illtheit der Mittel und MaBnahmen, die dazu 
dienen, das Ausschreiben der Auftrage planmaBig so zu ge
stalten, daB die Arbeitsausfuhrung mit einem MindestmaB 
an Aufwand vor sich gehen kann." 

Durch unterschiedliche Bezeichnungen gleicher Begriffe entsteht Ver
wirrung; vielfach hat Auf trag, Kommission, Order, sogar nur Zettel und 
Karte, gleiche Bedeutung. 

"Auftrag ist eine Willenserklarung, die die empfangende 
Stelle zur Ausfuhrung einer innerwerklichen Leistung ver
pflich tet." 

WillensauBerungen von Stellen, die auBerhalb des Betriebes stehen 
(z. B. von Kunden), werden nicht als Auftrage, sondern als Bestellungen 
oder dgl. bezeichnet. 

1 Lit.-Verz. 25, 41, 106a. 
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WillensauBerungen von Stel'en innerhalb des Betriebes, die nicht be
fugt sind, Auftrage zu erteilen, werden als Meldung, Anforderung oder 
Antrag bezeichnet. 

Die sehematische Darstellung Abb. 69 zeigt die gegenseitige Abhangig
keit der Auftragsarten. Die Auftragsarten der ersten Reihe, die Haupt
auftrage (Kunden-, Vorrats-, Ersatz-, Betriebs-, Anlagenauftrag), bilden 
jeweils den Ausgang einer entsprechenden Auftragsvorbereitung. Diese 
setzt ein, wenn 

eine Bestellung der Kundschaft hinsichtlich AusHihrbarkeit geklart 
und bestatigt ist, oder 

eine Bedarfsanmeldung zum Zweck der Auffiillung des Lagers. 
oder 

eine Ersatzanforderung zum Zwecke des Ersatzes bei Fehlarbeit. 
oder 

ein Antrag auf Instandsetzung von Maschinen oder Werksein
richtungen zur Durchfiihrung von Versuchen und Neukonstruktionen, 
oder 

ein Antrag zur Neuanschaffung oder Neuanfertigung einer 
Anlage gepriift und genehmigt ist, und endet mit dem Ausschreiben des 
Lagerversand-,. des Einkaufs- oder des Fertigungsauftrages mit seinen 
Bereitstell-, Forder-, Arbeits- und Priifauftragen. Nach Priifung und Ge
nehmigung der Bestellung vom Kunden, der Bedarfsanmeldung usw. wer
den die entsprechenden Hauptauftrage ausgeschrieben. Dabei ist zu ent
scheiden, ob diese Auftrage durch Lagerversand-, Einkaufs- oder Ferti
gungsauftrag ausgefiihrt werden sollen. Die Auftrage der nachfolgenden 
Reihe in der Darstellung (Lagerversand-, Fertigungs- und :Einkaufsauftrag) 
treten immer in Abhangigkeit von den Auftragen der ersten Reihe, den 
Hauptauftragen, auf. Der Einkaufsauftrag kann aber auch mittelbar 
durch den Fertigungsauftrag, z. B. durch Bezug von GuB, Halbfabrikaten 
oder dgI., ausgelost werden. In der Darstellung ist dies durch die Linie, 
vom Fertigungsauftrag zum Einkaufsauftrag, angedeutet. 

Die Benennung der Auftragsarten bezieht sich auf den ausgelOsten 
Vorgang. EineAusnahme bildet der Kundenauftrag, da er verschiedene 
Vorgange, namlich Lieferung vom Lager, Lieferung durch Fertigung und 
durch Bezug von auswarts, auslosen kann, die nicht unter einer Zweck
bezeichnung zusammenzufassen sind. Der Auf trag ist in diesem Fall nach 
dem Urheber, dem Kunden, bezeichnet. Ferner sind unter Betriebsauf
trag verschiedene, auf Gemeinkostenkonto zu verrechnende Auftrage, wie 
Versuchs·, Instandsetzungs-, Konstruktionsauftrage u. dgI., zusammen
gefaBt. 
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AusgeWst wird durch: 

Vorratsauftrag. 
Ersatzauftrag . . 
Anlagenauftrag . 
Einkaufsauftrag . 
Lagerversandauftrag 
Fertigungsauftrag 
Bereitstellauftrag 
Forderauftrag . 
Arbeitsauftrag . 
Priifauftrag . . 

Vorrats beschaffung 
Ersatz beschaffung 
Anlagenbeschaffung 
Einkauf. 
Versand vom Lager 
Fertigung 
Bereitstellung 
Fordern 
Ausfiihren bestimmter Arbeiten 
Priifung 

In der Praxis kann es vorkommen, daB sich die eine oder andere der 
aufgefiihrten Auftragsarten je nach dem Stand und der Eigenart der Or
ganisation eines Betriebes eriibrigt. Auch k6nnen fiir bestimmte Falle 
Auftragsarten erforderlich werden, die in der Darstellung Abb. 69 nicht 
mit angefiihrt sind und fiir die Bezeichnungen erst geschaffen werden 
miissen. Grundsatzlich sollte aber als Richtlinie gelten: "Kann eine 
Willenserklarung durch eine in der Ubersicht Abb.69 ent
haltene Auftragsart zum Ausdruck gebracht werden, so 
wird hierfiir keine neue Auftragsbezeichnung aufgestellt." 

Anftragsarten in der Fertignng. 
Als "C·nterlagen zum Ausschreiben des Fertigungsauftrages dienen 

die Hauptauftrage (Kunden-, Vorrats-, Ersatz-, Betriebs- und Anlagen
auf trag). Sie haben an sich mit der Fertigung nichts zu tun, miissen aber 
in diesem Zusammenhang erwahnt werden, urn die Herleitung des Ferti
gungsauft.rages klarzulegen. 

Die Grundlage fiir Hauptauftrage bilden Kundenbestellung, Bedarfs
anmeldung, Ersatzanforderung, Betriebsantrag oder Anlagenantrag. Ihre 
Behandlung erstreckt sich im wesentlichen auf das Priifen, Genehmigen 
und Ausschreiben der entsprechenden Hauptauftrage mit Festlegung der 
Auftragsnummer und Unterrichtung der beteiligten Stellen. 

Zu priifen ist 

bei Kundenbestellung: 

Ubereinstimmung des abgegebenen Angebotes mit der Bestellung, 
Anfragen an Zulieferer und Riickfragen im eigenen Betrieb, Liefer- und 
Versandvorschriften, Zahlungsbedingungen; ferner Eintragen der Post 
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und Bestatigen des Einganges, Einholen von Auskiinften iiber unbekannte 
Besteller, A uftrags besta tigung ; 

bei Bedarfsanmeldung: 

Verbrauchs- oder Absatzmoglichkeit, wirtschaftliche Fertigung, Ver
besserungsmoglichkeit der Konstruktion, Liefertermin; 

bei Ersatzanforderung: 

Ursache der Fehlarbeit, schon erfolgte Bearbeitung an dem Fehlstiick, 
Moglichkeit einer weiteren Verwertung des Fehlstiickes, Verrechnungs
art, friihester Liefertermin; 

bei Betriebsantrag: 

ZweckmiWigkeit, Wirtschaftlichkeit, Liefertermin; 

bei Anlagenantrag: 

Begriindung, Zweckma.Bigkeit, Wirtschaftlichkeit, Gutachten, Art der 
Ausfiihrung, Bauzeit. 

Die Bearbeitung der fiinf Hauptauftrage erfolgt grundsatzlich nach 
gleichartigen Gesichtspunkten und fiihrt zum Ausschreiben der Ferti
gungsauftrage oder, wird ein Auf trag iiberhaupt nicht oder nur teilweise 
im eigenen Werk ausgefiihrt, zum Ausschreiben eines Einkaufsauftrages. 
Beim Kundenauftrag besteht auBerdem noch eine weitere Moglichkeit der 
Auftragsausfiihrung, namlich der durch Lagerversandauftrag, wenn der 
Auftragsgegenstand unmittelbar vom Lager entnommen werden kann. 

Fiihrt ein Hauptauftrag zum Fertigungsauftrag, so erfahrt er folgende 
Bearbeitung: 

Zusammenstellung der ~echnischen Unterlagen (Sonderwiinsche), Prii
fung auf Vollstandigkeit (Neukonstruktionen und Anderungen), Fest
legung der Liefertermine fiir Werkstatt, Zusammenbau und Abnahme 
(beim Kundenauftrag auch fiir Versand), Ausschreibung des Fertigungs
auftrages, Unterrichtung der beteiligten Betriebsstellen. 

Besteht der Auftragsgegenstand aus mehreren Gruppen oder Teilen, 
die von verschiedenen selbstandigen Abteilungen eines Unternehmens zu 
liefern sind, so wird der Hauptauftrag zweckmaBig in so viel Gruppen
bzw. Teilauftrage zerlegt, als liefernde Stellen an dem Auf trag beteiligt 
sind. Eine solche Zerlegung in Teilauftrage kommt praktisch nur fiir 
Kunden-, Vorrats- und Anlagenauftrage in Frage. 

Die Vorarbeiten fiir die Hauptauftrage sind auch im FaIle einer weiteren 
Zerlegung in Teilauftrage dieselben wie oben. Die Bearbeitung der Gruppen
bzw. Teilauftrage entspricht der der Hauptanftrage, nur daB vor ihrer 

Drescher, Fertigungsvorbereitung. 8 
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Ausschreibung die Art der Zerlegung und die technischen Zusammen
hange zwischen den verschiedenen Gruppen oder Teilen (AnschluBmasse, 
Zusammenbauplane usw.) festzustellen sind. 

Lagerversand- und Einkaufsauftrag entstehen aus einem 
Hauptauftrag, wenn ein Fertigungsauftrag nicht in Frage kommt. Sie 
haben, ebenso wie die Hauptauftrage, mit der Fertigung direkt nichts zu 
tun, werden aber in diesem Zusammenhang gebracht, urn ein abgerundetes 
Bild aller Auftragsarten zu geben. Der Lagerversandauftrag hat auch in
direkt keine Beziehung zur Fertigung, wahrend der Einkaufsauftrag unter 
bestimmten Voraussetzungen mit dem Fertigungsauftrag zusammen
hangt. 

Als Lagerversandauftrag gilt ein Auf trag zur Auslieferung yom 
Lager. Dazu ist Voraussetzung, daB der verlangte Gegenstand im ge
wiinschten Zustand am Lager ist. Er muG also durch einen Vorratsauftrag 
oder einen anderen Hauptauftrag fiir das Lager beschafft worden sein, 
entweder auf Grund eines Einkaufsauftrages durch Bezug von einer anderen 
Firma oder eines Fertigungsauftrages im eigenen Werk. 

Liegt der EntschluB vor, einen bestellten Gegenstand yom Lager zum 
Versand zu bringen, so wird auf einen Kundenauftrag hin ein Lagerver
sandauftrag ausgestellt, der dem Lager zugeht. Dieses veranlaBt nach ent
sprechender Bearbeitung des Auftrages die F6rderung des Gegenstandes 
zur Versandstelle. Die Fertigung selbst wird also durch den Lagerver
sandauftrag nicht beriihrt. Tritt der Fall ein, daB der Gegenstand zwar 
vorhanden ist, aber einige Teile neu beschafft werden miissen, dann kann 
kein Lagerversandauftrag ausgeschrieben werden, sondern die Bestellung 
lost einen Fertigungs- oder einen Einkaufsauftrag aus (oder beides). 

Der Einkaufsauftrag 1 dient zur Beschaffung von Gegenstanden von 
fremden Lieferern oder von eigenen selbstandigen Werken. Er kommt in 
Frage, wenn ein Gegenstand weder yom Lager genommen, noch im eigenen 
Werk angefertigt wird. Der Auf trag wird auf Grund eines Hauptauftrages 
(Kunden-, Vorrats-, Ersatz-, Betriebs- oder Anlagenauftrag) oder eines 
Fertigungsauftrages ausgeschrieben. Liegt bei Bearbeitung eines Haupt
auftrages der EntschluB vor, den Gegenstand von auBerhalb zu beziehen, 
so wird ein Einkaufsauftrag ausgeschrieben und den beteiligten Stellen 
zugeleitet. Auf Grund des Einkaufsauftrages wird die Bestellung aufge
geben. Von der Bestellung werden auch die Stellen benachrichtigt, die den 
terminma6igen Eingang iiberwachen und die Abnahme des bestellten Gegen
standes vornehmen. 

Wird ein Gegenstand im eigenen Werk hergestellt und sind hierzu Teile 
1 Lit.-Verz. 25, 41, 44. 
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notwendig, die von au swarts bezogen werden mussen, so wird auf Grund 
des Fertigungsauftrages ein Einkaufsauftrag ausgeschrieben. 

Fertigungsauftrag. 
Fertigungsauftrag kennzeichnet den Gesamtumfang ei ner 

Fertigung (fruher Kommission, Order, Bestellung genannt) 
zum Zwecke der Fertigungseinleitung und -durchfuhrung1. 

Er hat die Aufgabe, die Vorbereitung und DurchfUhrung der Fertigung 
des Auftragsgegenstandes einzuleiten und zu uberwachen. Dazu gehort 
Bestimmung des Arbeitsplatzes bzw. der Arbeitsplatzgruppe, Bereit
stellen des WerkstoHes und der Werkzeuge, DurchfUhren der eigent
lichen Fertigung und PrUfen der ArbeitsausfUhrung nach der Bearbeitung. 
Zu deren AusfUhrung .dienen Bereitstell-, Forder-, Arbeits- und PrUf
auftrage. 

Auf den prinzipiellen Unterschied zwischen dem Auf trag als solchem 
und seinem Trager, dem Vordruck, sei hingewiesen. Die Vordrucke fUr die 
einzelnen Auftrage sind in der Praxis oft unter verschiedenen Bezeich
nungen anzutreHen. So findet man z. B. fur den Arbeitsauftrag die Be
zeichnung Stiickzeitschein, Akkordzettel, Gedingezettel u. dgl. MehrereAuf
trage konnen gegebenenfalls auf einem Vordruck vereinigt werden, z. B. Be
reitstell- und Forderauftrag oder Arbeits- und Priifauftrag. Eine solche Zu
sammenfassung, die aber erst nach sorgfaltiger Priifung vorgenommen wer
den soUte, ist unter gewissen Umstanden bei einem Hauptauftrag und dem 
Fertigungsauftrag moglich. Der Unterschied zwischen dem Fertigungs- und 
einem Hauptauftrag, z. B. einem Kundenauftrag, liegt hauptsachlich darin, 
daB die Angaben des Fertigungsauftrages sich lediglich auf die Vorbereitung 
und Durchfuhrung der Fertigung beschranken, wahrend der Kundenauftrag 
die Angaben fUr die gesamte Entwicklung des Auftrages von der Priifung 
und Genehmigung an bis zur Uberwachung des Versandes und der Rech
nungsausstellung enthalt. Es werden also in einem Hauptauftrag Angaben 
enthalten sein, die fUr die Fertigung von wenig Interesse sind. 1m Kunden
auf trag konnen verschiedenartige Gegenstande aufgefuhrt sein, von denen 
die einen nur in bestimmter Anzahl im eigenen Werk, auf Grund eines 
Fertigungsauftrages hergestellt werden, wahrend der Rest seine Erledigung 
durch Lagerversand- oder durch Einkaufsauftrag findet. Unter Um
standen konnte es moglich sein, den Hauptauftrag anschlieBend als Ferti
gungs- (oder Lagerversand- oder Einkaufs-) Auf trag zu verwenden. 

1 Lit.-Verz. 25. 
8* 
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Der :Fertigungsauftrag kann von solcheJll Umfang sein, daB er in 
Gruppen. oder Teil£ertigungsauftrage zerlegt werden muB. Eine solche 
Teilung wird, soweit Gruppen oder Teile des Auftrages in besonderen Werk
statten oder Abteilungen gefertigt werden, zweckmaBig nach der kon
struktiven Gliederung des Fertigungsgegenstandes vorgenommen, z. B. 
bei einer Drehbank in Bett, Spindelkasten, Support usw. Hierdurch tritt 
u. a. auch eine groBere Dbersicht in der organisatorischen Abwicklung der 
Fertigungsvorbereitung ein und unter Umstanden eine schnellere Aus
lieferung des Erzeugnisses, z. B. durch Gliederung der Stiickliste nach 
Gruppen. Der Fertigungsauftrag enthalt als wichtigste Angaben die Auf
tragsnummer, Anzahl, Einheit und Gegenstand bzw. Kurzzeichen hier£iir 
und den Liefertermin. ZweckmaBig ist es, die zugehorigen technischen 
Unterlagen, wie Zeichnungsnummer, Stiicklistennummer u. dgl., sowie 
Bestimmung und Zugehorigkeit des Auftrages darauf zu vermerken. Bei 
der Bearbeitung des Fertigungsauftrages wird der Liefertermin festgesetzt 
bzw. nachgepriift, ob der angegebene Liefertermin auch eingehalten wer
den kann. Darauf er£olgt die Einreihung des Auftrages in den Auftrags
folgeplan, vgl. S. 143. 

1m nachstehenden Schema sind die wesentlichen Aufgaben zusammen· 
gestellt, welche sich aus dem Hauptauftrag ergeben: 

Hauptauftrag 
(Kunden-, Vorrats-, Ersatz-, Betriebs- und Anlagenauftrag) 

Bearbeitung des Hauptauftrages (vgl. S. 112 bis 113) 
Fertigungsauftrag 

Bearbeitung des Fertigungsauftrages 
Einreihen in den Auftragsfolgeplan (S. 143) 
Einsetzen der Haupt-, Gruppen- und Einzeltermine (S. 127 bis 128) 
Anforderung der fiir die Ausfiihrung erforderlichen technischen Unterlagen (S. 11) 
Aufstellung der Auftragsstiickliste (S.21) 
Erganzung der Abteilungs- und Werkstattbelastungsplane (S. 156 und 168) 
Ausschreiben von: 

Bereitstellauftragen fiir Material, Werkzeuge und V orrichtungen 
Arbeitsauftragen 
Forderauftragen 
Priifauftragen 

Bereitstellauftrag. 
Auftrag zum Bereitstellen der zur Ausfiihrung eines 

Fertigungsauftrages erforderlichen Werkstoffe, Teil- und 
Fertigerzeugnisse, sowie Werkzeuge, Vorrichtungen und 
sonstigen Mittel. 

Der Bereitstellauftrag soIl Modelle, Muster, Abgiisse, Schmiede- und 
Abschnittmaterial, Halb- und Zwischenfabrikate, Hilfsstoffe, ferner Werk-
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zeuge, Vorrichtungen und MeBwerkzeuge zu gegebener Zeit greifbar 
machen, damit die Fertigung storungsfrei ablaufen kann. Andererseits soll 
das Material nicht zu lange vorher festgelegt und dadurch groBere Kosten 
verursacht werden. Bereitstellen verlangt planmaBige Lagerhaltung, wobei 
das Lager so abgestimmt ist, daB das aller Voraussicht und Berechnung nach 
notwendige Material immer vorhanden ist ohne unnotig fruhe Beschaffung. 

Bereitstellauftrage werden ausgeschrieben, wenn Zeichnungen, Stuck
listen, Arbeitsplane u. dgl. fUr einen Fertigungsauftrag vorliegen. Der 
Auf trag enthalt neben der Fertigungsauftragsnummer Angaben uber Art, 
Abmessung, Zustand und Bereitstelltermin. 

Arbeitsauftrag. 
Auftrag zur Ausfuhrung einer Arbeit, z. B. fur einen in sich 

abgeschlossenen, durch Stuckzeitschein (Akkordschein) oder 
Lohnschein a bgegrenzten Teil des Fertigungsauftrages. 

Er wird an Hand des Fertigungs- bzw. Gruppen- oder Teilfertigungs
auftrages und des Arbeitsplanes ausgeschrieben und entsprechend des ge
stellten Termins in der Arbeitsausgabe bis zu seiner Vorgabe aufbewahrt. 
Sobald der vorgesehene Arbeitsplatz frei ist, wird der Arbeitsauftrag, der 
neben Auftragsnummer und Arbeitsangabe auch die vorgegebene Zeit 
enthalt, dem Arbeiter ausgehandigt und nach Vollendung der Arbeit 
der Arbeitsausgabe zUrUckgegeben. Anfang und Ende der Arbeit, Name 
und Kontrollnummer des Arbeiters und Nummer des Arbeitsplatzes 
werden auf dem Arbeitsauftrag (vgl. Abb. 102, 132, 135) vermerkt. Zuletzt 
geht der Arbeitsauftrag nach bescheinigter ArbeitsprUfung zur Nachrech
nung und dann zur Ablage. 

Der Arbeitsauftrag bildet nach seiner Ausfertigung und Dbernahme 
durch den Arbeiter einen VertragsabschluB zwischen Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer. Der Auf trag gibt an, daB eine bestimmte Arbeit innerhalb 
einer bestimmten Zeit zu leisten ist. Die Grundlage fUr die Bewertung der 
Arbeit, die vorgegebene Arbeitszeit, ist deshalb auf dem Arbeitsauftrag 
zu vermerken. Die Ausgestaltung des Auftragsvordruckes richtet sich nach 
der Organisation des Betriebes. Grundsatzlich sind DIN-Formate zu ver
wenden. Yom A WF sind folgende Richtlinien fur die Ausgestaltung des 
Arbeitsauftrages1 aufgestellt worden, nach denen der Vordruck enthalten soIl 

im Kopf des Vordruckes: 
Tag der Ausgabe, Abteilung, Platz und Nummer des Arbeiters, Ferti

gungsauftragsnummer, Betriebsmittelnummer und -gruppe; 

1 Lit.-Verz. 26. 
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im Hauptteil des Vordruckes: 

Angabe des Werkstoffes, der Zeichnungs- und Teil- bzw. Gruppen
nummer, Art und Folge der Bearbeitung mit Angabe zugehoriger Ar
beitsunterweisung, Stiickzeit und Riistzeit in Minuten oder Stunden 
(einmalig fiir jeden Arbeitsauftrag), Stiickzahl, die gefertigt werden solI, 
Priifergebnis mit Spalte fiir entstandenen Ausschu.B, unterteilt nach 
Arbeitsfehler, Werkstoffehler und Fehler aus anderen Ursachen, sowie An
gaben iiber etwaige Nacharbeit, Unterschrift des Meisters, Spalten zum 
Eintragen der vom Arbeiter aufgewendeten Zeit bzw. Registrieren dieser 
Zeit durch Zeitrechner, Calculagraph, Zeitstempel oder dgl. 

Weitere Angaben unterliegen den Anforderungen der Werksorgani
sation. In gro.Ben Betrieben werden nach dem Lochkartensystem ausge
bildete Arbeitsauftrage (Hollerith, Power) verwendet. Bei diesem be
kannten Verfahren wird fiir jeden Verrechnungsvorgang eine Lochkarte 
ausgestellt. Der Vordruck des Arbeitsauftrages kann als Lochkarte aus
gebildet werden, zuerst dem Arbeiter ausgehandigt und dann, nachdem 
er seinen Betriebszweck erfiillt hat, nach erfolgter Lochung der Abrech
nungsstelle zugefiihrt werden. Derartige Karten werden Dual-Karten ge
nannt. Eine Dual-Karte zeigt Abb. 135. 

Forderauftrag. 
Auf trag zum Fordern von bestimmten Gegenstanden zu 

einer festgesetzten Zeit an einen bestimmten Ort. 
Die Einleitung einer Forderung geschiehtdurch den Forderauftrag. 

Eine Ausnahme hiervon bilden die Fertigungsarten, bei denen Dauer
farderer (mechanisch angetriebene Kreisfarderer, Schwerkraftforderer, 
Bandforderer u. dgl.) verwendet werden. Bei solchen Fordervorgangen, 
bei denen nach einem Forderplan gearbeitet wird, ersetzt dieser den Forder
auf trag. Es gibt jedoch in jedem Betrieb eine Anzahl von Sonderforde
rungen. Fiir diese Falle werden besondere Forderauftrage ausgefiillt. (Vgl. 
Abb.49.) 

Der Forderauftrag enthalt Auftragsnummer, Bezeichnung und Stiick
zahl der zu fertigenden Gegenstande, Gewicht und eindeutige Angabe der 
Absende- und Empfangsstelle, Namen und Nummer des Forderarbeiters 
und, wenn moglich, Zeitstempelung. (Vgl. Abb. 50.) 

Priifauftrag. 
Auftrag zur Vornahme von Material-, Arbeits- und Lei

stungspriifungen. 
Priifen eines Gegenstandes auf einen bestimmten Zustand, entweder 
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als Roh-, Halb- oder Fertigerzeugnis bei Eingang in das Werk oder wahrend 
der Fertigung nach bestimmten Arbeitsgangen oder als Halb- oder Fertig
erzeugnis vor Verlassen der Werkstatt, wird durch einen Priifauftrag ein
geleitet. Die Prufung kann je nach beabsichtigtem Zweck nach Ausfiih
rung eines Arbeitsauftrages oder in bestimmten Zeitabstanden oder an 
varher bestimmten Zeitpunkten, z. B. zu jeder Stunde, bei jedem ersten, 
zehnten usw. Stuck, bei Eintritt augenfalliger Formabweichungen eines 
Fertigungsgegenstandes, bei eintretender Storung oder anderen Ursachen 
erfolgen. Ein Priifauftrag kann auBer- oder innerhalb des Rahmens eines 
Fertigungsauftrages ausgelost werden. In den Fallen, in denen nach all
gemeinen, stets gleichbleibenden Vorschriften gepriift wird, verzichtet 
man darauf, besondere Auftragsvordrucke auszuschreiben. Die Priifung 
wird dann durch einen anderen Auf trag , z. B. den Arbeitsauftrag, ein
geleitet und bescheinigt. Werden besondere Vordrucke fUr den Priifauf
trag verwendet, so wird dieser mit dem zugehorigen Arbeitsauftrag der 
Priifstelle zugeleitet. Nach erfolgter Prufung und Vermerk des Ergeb
nisses gehen beide Auftrage uber die Lohnabrechnung zum Nachkalku
lationsbiiro. Dieser Weg ist jedoch abhangig von der Organisation des be
treffenden Betriebes. 

J e nach der Art der vorzunehmenden Priifung muB der Vordruck des 
Priifauftrages Angaben tiber Art, Menge und besondere Erfordernisse der 
Priifung enthalten. Wo bestimmte Leistungspriifungen auszufUhren sind, 
wird in der Regel noch in besonderen Vorschriften die genaue DurchfUh
rung der Priifung festgelegt. V gl. S. 206. 

Organisatorische Hilfsmittel in} Auftragswesen. 
Kennzeicllen. 

Unter Kennzeichnung ist die Verwendung von Zeichen zu verstehen, 
die Ordnung und "Obersicht geben und erhalten sollen. Ais solche werden 
markante Worte, Buchstaben, Zahlen, Farben, Sinnbilder u. dgl. ver
wendet. Sie sind fiir die Behandlung aller Auftrage unerlaBlich. Die Kenn
zeichen werden in der Brief- und Zeichnungsablage, den verschiedenen 
Lagern und auch in der Fertigungsvorbereitung angewendet. Hier tragen 
sie in hohem MaBe zur Vereinfachung der Auftrage, Stucklisten, Arbeits
plane u. dgl. und zu deren "Obersicht bei. Auch fiir den Auftragsgegen
stand und fur die Stellen, die an der Bearbeitung und Verteilung der Auf
trage beteiligt sind, haben die Kennzeichen Bedeutung. 

In vielen Betrieben findet man zufallsmaBig im Laufe der Zeit ent
standene Kennzeichen. Diese lassen sich schwer in eine einheitliche Kenn-
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zeichnung der Gesamtorganisation einreihen. Sie stellen wenig entwick
lungsfahige oder zu umfangreiche Kennzeichen dar, die leicht zu Ver
wechslungen und Irrtiimern AniaB geben. In der Anwendung sind sie 
haufig so schwerfiillig, daB es die Praxis vorzieht, den Namen des Gegen
standes, gegebenenfalls abgekiirzt, zu verwenden. 

Die Kennzeichnung solI sich in den bestehenden Gesamtplan der Ferti
gungsvorbereitung einreihen. Eine ihrer Hauptaufgaben ist, die Schreib
arbeit zu verringern. Deshalb finden hauptsachlich Kurzzeichen Anwen
dung, die den Gegenstand symbolisch, bildhaft oder mnemotechnisch be
zeichnen. Sie miissen eindeutig, leicht merkbar und erweiterungsfahig sein. 
In Abb. 70 sind die Kennzeichen in ihre Hauptarten gegliedert. Es werden 
unterschieden: Einfache Zahlenkennzeichen, Dezimalzahlenkennzeichen, 
Buchstabenkennzeichen, Silbenkennzeichen, kombinierte Buchstaben- und 
Zahlenkennzeichen, Farbenkennzeichen, bildhafte Kennzeichen, Verstan
digungszeichen. 

Zahlenkennzeichen. 
Darunter sind Zahlen zu verstehen, die eine fortlaufende Numerierung 

von Begriffen darstellen. Bei systematischer Anwendung und Eingliede
rung als geschlossene Bezeichnungsweise sind Zahlenkennzeichen brauch
bar. Es k6nnten z. B. fiir bestimmte Begriffsgruppen bestimmte Zahlen 
reserviert bleiben. Wenn von vornherein die Grenzen eines Schliissel
buches nicht weit genug gezogen sind, so besteht die Gefahr, daB bei nach
traglicher Erweiterung verschiedene Teile willkiirlich aneinandergereiht 
werden miissen. 

Dezimalzahlenkennzeichen. 
Das sind Kennzeichen, die z. B. nach dem Deweyschen Dezimal

klassensystem aufgebaut sind, und zwar nach dem Gesetz der klassen
weise abgestuften Wichtigkeit der Begriffsgruppen. Diese Kennzeichnung 
ist in der Technik vielfach bekannt und kommt wegen der steigenden Ein
fiihrung mechanischer Sortier- und Tabelliermaschinen (Hollerith, Power 
usw.) mehr in Anwendung. Naheres hieriiber ist aus dem von der Tech
nisch-Wissenschaftlichen Lehrmittelzentrale (TWL) herausgegebenen De
zimalblatt DK 62 Ingenieurwesen ersichtlich. 

In der Fertigungsvorbereitung lassen sich mit dieser Dezimalordnung 
bei sorgfaltig vorgenommener Gliederung Begriffe, wie Dienstst ellen , 
Erzeugnisse, Arbeitsplatze, Werkzeuge, Bearbeitungsarten u. dgl. so er
fassen, daB sie sich beliebig und in iibersichtlicher Weise erweitern 
lassen. 
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Die Dezimalordnung sieht fur jede Begriffsgruppe eine Ziffernreihe 
0-9 vor, die sich in Unterklassen wie 00 bis 09 oder 30 bis 39 unter
teilen lassen. So kann ein Kennzeichen 725/11 bedeuten: Werkzeuge und 
Vorrichtungen, Bohrwerkzeuge, Holzbohrer, GroBe 11. Die Dezimal
ordnung sieht aber fiir jede Ziffernreihe nur 10 Einheiten vor. Da in der 
Praxis haufig mehr als 10 gleichgeordnete Begriffe einer Begriffsgruppe 
vorkommen, wird eine Erweiterung der Dezimalordnung durch Ausdeh
nung der Ziffernreihe bis auf 99 vorgenommen. 

Buchstabenkennzeichen. 
Die Buchstabenkennzeichnung ist im Betrieb so wie die Dezimalkenn

zeichnung nach dem Gesetz der klassenweise abgestuften Wichtigkeit der 
Begriffsgruppen aufgebaut. Sie laBt sich bei Auslassen der Buchstaben 
o und I, die zu Irrtumern AnlaB geben konnen, fur jeweils 24 gleichgeordnete 
Begriffe gegenuber 10 Begriffen bei der Dezimalordnung anwenden. Ein 
Vorteil ist ihre Bezugsfahigkeit, indem der Anfangsbuchstabe des Be
griffes oder, wenn dieser schon besetzt ist, der des umschriebenen Be
griffes gewahlt werden kann. Die Buchstabenkennzeichnung besitzt eine 
gute Erweiterungsmoglichkeit und pragt sich schnell ein. Allerdings darf 
die Aufteilung nicht zu weit getrieben werden, da das Kennzeichen dann 
zu lang wird und sich wieder schlechter merken laBt. In der Regel sollen 
nie mehr als 5 hochRtens 6 Buchstaben hintereinander in einem Kenn
zeichen stehen. 

Beispiel: 
WM 

W~rkzeuge - MeBwerkzeuge 
WM A - Anschlag- und andere Winkel P 

B Q 
C WM R - Rachenlehren 
D WM S - Schieblehren 

WM E - EndmaBe WM T - Taster 
WM F - FeinmeBgerate-Mikrometer U 
WM G - Gewindelehren V 

H WM W - Wasserwaagen 
J WM X - Nicht anders eingeteilte 

WM K - KaIiberdorne 
WM L - Lineale 
WM M - MaBstii,-be 

N 

Lehren 
y 

WM Z - Zirkel. 

Silbenkennzeichen. 
Bei den Silbenkennzeichen werden die Konsonanten des Alphabetes 

mit den Vokalen zu Silben und diese wieder zu Worten vereinigt, ohne daB 
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diese Silben oder W orte einen Sinn ergeben. 1m iibrigen ist sie aber wie 
die kombinierte Kennzeichnung aufgebaut. In Frage kommen die Kon
sonanten B, C, D, F, G, H, J, K, L, M, N, P, Q, R, S, T, V, W, 
X, Z und hierzu noch St und Sch, die Vokale A, E, 1,0, U, ferner noch 
A, 0, U und Ei, Eu, Au. Das Silbenkennzeichen muB stets mit einem 
Konsonanten beginnen, damit Verwechselungen vermieden werden. 

Die Konsonanten C und K, Fund V sind klanggleich; zu ihrer Vnter
scheidung miiBte C wie tzsch und V wie pf ausgesprochen werden. Bei 
Worten, die mit zwei Konsonanten beginnen, wie Klemmfutter, wird im 
Kennzeichen der zweite Konsonant ausgelassen. Bei der Silbenkennzeich
nung ist Wert darauf zu legen, daB das Kennzeichen nicht zu lang wird, da 
es sich sonst schlecht sprechen und merken lassen wiirde. Wenn mehr als 
vier Silben fiir ein Kennzeichen auftreten, muB spatestens hinter der 
vierten Silbe ein Trennungsstrich gezogen werden. 

Bei Aufstellung der Silbenkennzeichen wird es vorkommen, daB Be
griffe mit einem Vokal beginnen und deshalb nicht bezogen verwendet 
werden konnen. In diesem Fall muB versucht werden, diesen Begriff durch 
einen anderen zu ersetzen oder aber die Anfangsbuchstaben umzustellen, 
indem ein charakteristischer Buchstabe aus dem Wort an den Anfang ge
setzt wird. Ais Beispiele hierfiir konnen gelten: 

Tachometer = TA, 
Olpumpe = PO. 

FUr derartige nicht bezogene Kennzeichen mussen dann in der Kartei 
entsprechende Vermerke gemacht werden, damit sie leicht aufgefunden 
werden. Dabei ist zu beachten, daB Gegenstande nicht ihrer Art nach, 
sondern nur alphabetisch geordnet werden. Dagegen lassen sich fur 
einen Oberbegriff jeweils aIle zu einem Erzeugnis gehOrenden Teile zu
sammenfassen. 

Kombinierte Buchstaben- und Zahlenkennzeichen. 
Bei der kombinierten Kennzeichnung werden Buchstabenkennzeichen 

nur fiir die Oberbegri£fe benutzt, Vnterbegriffe, wie MaBe, Menge, Ab
messung, Stromart u. dgl. in Zahlen ausgedriickt. Dadurch erhalt das Kenn
zeichen eine viel groBere Ubersicht und laBt sich gut merken. Diese kom
binierte Kennzeichnung laBt bis zu einem gewissen Grade eine geschlossene 
Bezeichnungsweise zu und genieBt deshalb den Vorzug· vor den anderen 
Kennzeichenarten. Bei der Ausarbeitung kann sich herausstellen, daB 
eine gleichartige Bezeichnung gleichgeordneter Begriffe nicht immer mog
lich ist, wenn man bestrebt ist, die Kennzeichnung so kurz wie moglich 
zu halten. 
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Die kombinierte Kennzeichnung1 besitzt gegenuber den bisher aufgc
zahlten Kennzeichen die groBten Vorteile, auch wenn einzelne Kenn
zeichen in manchen Fallen etwas lang werden; sie ermoglicht Einteilung, 
Ordnung und Aufbewahrung aller im Betriebe verwendeten Unterlagen 
nach einheitlichen Gesichtspunkten. Bei der Silbenkennzeichnung konnen 
wie bei den Buchstaben- bzw. kombinierten Kennzeichen die Vorteile 
der Sortier- und Tabelliermaschinen durch Vbertragung auf das Dezimal
klassensystem erzielt werden. 

Farbenkennzeichen. 
Farben werden als Kennzeichen benutzt, um Dienststellen, Vordrucke 

u. a. rein auBerlich zu unterscheiden oder ihnen eine bestimmte Bedeutung 
zu geben. Trotzdem ein nicht geringer Teil der Menschen ganz oder teil
weise farbenblind ist, so bieten die Farben dennoch eine gewisse Unter
scheidungsmoglichkeit durch die Graustufe, die sich den Farbenblinden 
in den einzelnen Tonen unterschiedlich zeigt. 

Kennfarben k6nnen in gewissem Sinne auch bezogen (mnemotech
nisch) benutzt werden, z. B. rot = dringlich. 

Obwohl eine Kennzeichnung durch Farben in vielen Fallen Vorteile 
bietet, kommt sie fur eine verzweigte Organisation meist nicht in 
Frage, da mit ihr nur eine beschrankte Zahl von Begriffen erfaBt wer
den kann. 

Bilderkennzeichen. 
Diese sind meist Strich-, Punkt- und Kreiskombinationen. Ihr An

wendungsgebiet bleibt besonderen Zwecken, z. B. der schematischen Dar
stellung von ArbeitsabHLufen vorbehalten. Bildhafte Kennzeichen, die 
skizzenhaft den Gegenstand erkennen lassen, werden oft in Stucklisten 
von Hand eingezeichnet. Bei haufig wiederkehrenden Kennzeichen werden 
Stempel verwendet. Ais Beispiel sei auf die yom A WF festgelegten Kenn
zeichen fUr Stanzereiwerkzeuge sowie auf die DIN-Bearbeitungszeichen 
hingewiesen. 

Vordrucke. 
Leitweg. 

Fur Vordrucke und Schriftstucke ist es zweckmaBig, einen Leitweg 
festzulegen, d. h. den Weg, den das Schriftstuck bei der Bearbeitung zu 
durchlaufen hat. Diesem Zweck dient die Leitleiste, in die jeweils die Er
ledigungsvermerke eingetragen werden. Eine solche Leitleiste wird bei Vor-

l Lit.-Verz. 81, 106a. 



Vordrucke. 125 

drucken meistens am unteren Rande aufgedruckt, sie kann aber auch nach
traglich durch Stempel an beliebiger Stelle aufgebracht werden. Die Dienst-

Au!1rojs-forbereillll7f 

Arb.-Jlerleilunj II.Allsjobe 

Werkslol/ 

Ausgul1G 0,[;. , 
'" 'I1J. ~n oMtem. {n 

Arb.-Priifer 

!bell frt1fetyeoni.r 
Jesl!le.relzle Zeit" 

:Zeil;;ell'll!.n + l (p;l 
Ol1'er-"'i7h'!t§M~ 

IllJ-Arbeih--Aufftug 

~-Prtif'-.4u#'l'f.Ig 
'\! -Ab/uge 

Abb. 71. Schema fiir Ablauf eines Arbeitsauftrages. 

stellen, die in den Feldern der Leitleiste vorgedruckt sind bzw. einge
schrieben werden, tragen ihre Erledigungsvermerke unter Angabe des 
Datums in der Reihenfolge der Bearbeitung ein. Abb. 49 und 102 zeigen 
Vordrucke mit Leitleisten. 



126 Organisatorische Hilfsmittel im Auftragswesen. 

Fiir die Organisation eines Betriebes wird es in manchen Fallen natig 
sein, den Leitweg in einem sogenannten Laufschema festzulegen. Dar
unter wird eine schematische Aufzeichnung des genauen Laufes der Schrift
stiicke verstanden. Sie gibt . eine klare Vbersicht iiber die Organisation, 
z. B. einer Auftragsart hinsichtlich Lauf und Behandlung und la.Bt eine 
Erklarung und Vberwachung der Abwicklung eines Auftrages zu. Abb. 71 
zeigt ein Laufschema fiir einen Arbeitsauftrag. 

Richtlinien. 
Zweckma.Bige Vordrucke tragen dazu bei, die Fertigungsvorbereitung 

und die Fertigung selbst leichter durchzufiihren. Hierauf wird oft zu wenig 
Wert gelegt und haufig werden erkannte Mangel Jahre hindurch getragen. 
Bei Ausarbeitung von Vordrucken ist folgendes zu beachten: 

Der Zweck ist genau festzulegen. Die erforderlichen Eintragungen sind 
zu bedenken, z. B. fiir die Abwicklung des Fertigungsauftrages die Dienst
stellen bzw. Bearbeiter, die Stiickzahl u. a. In der Praxis erprobte La
sungen kannen bei der Ausarbeitung gute Dienste leisten, auch empfiehlt 
es sich, die Dienststellen, die spater mit dem Vordruck zu arbeiten haben, 
hinzuzuziehen. Bei Aufteilung der Vordruckflache nach Kopf, Leitleiste 
(Leitweg), Markierungsfeld und Kennleiste mit ausreichendem Raum fiir 
Eintragungen soUte stets darauf geachtet werden, daB der Vordruck sich 
mit Maschine schreiben laBt (genormter Zeilenabstand = 4,25 mm). Auf 
gute Blickfiihrung durch drucktechnische Ma.Bnahmen ist Wert zu legen. 
Wichtige Erkennungs- und Abstellvermerke, Typen oder Termine, werden 
zweckma.Big in der rechten oberen Ecke vorgesehen. Fiir eine bestimmte 
Lasung und den Zeitpunkt der Einfiihrung ist der grundsatzliche Ent
schluB zu fassen und schriftlich festzulegen. 

Vber die Auswahl des Papiers (Schreibfahigkeit, Starke, Gewicht 
Durchschreibefahigkeit) sind vom RKW Richtlinien ausgearbeitet worden 1. 

Die Wahl des Formates (DIN-Format) ist unter Beachtung der fiir die 
Aufbewahrung erforderlichen bzw. zur Verfiigung stehenden Karteikasten, 
Taschen, Ordner, Hefter usw. zu entscheiden. 

Vor Vervielfaltigung sollen Arbeitsproben mit den Bearbeitern 
vorgenommen werden, wei! trotz griindlicher Voriiberlegung noch 
eine UmsteUung der Leitzeichen, Anderung oder Erganzung notwendig 
werden kann. Erst wenn der Vordruck brauchbar ist, ist eine Verviel
faltigung in gra.Berer Auflage angebracht. Vor Einfiihrung sind die 
Bearbeiter auf die Benutzung des Vordruckes einzuiiben, wobei das Lauf
schema heranzuziehen sein wird. Es empfiehlt sich, ein Musterbeleg des 

1 Lit.-Verz. 98. 
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Vordruckes, mit Angaben uber Preis u. dgl., die auf dem Rand vermerkt 
werden, aufzubewah;ren. 

Nach Einfiihrung des Vordruckes in den Geschaf~sgang ist seine Brauch
barkeit weiter zu uberwachen. Da es der Sinn des Vordruckes ist, Arbeit und 
Zeit zu sparen, muB an seiner Vervollkommnung standig gearbeitet werden. 

Terminwesen. 
Das Terminwesen ist ein Teilgebiet der Fertigungsvorbereitung1• Bei 

der Festsetzung und "Oberwachung der Termine ist die Kenntnis der Dauer 
einer Fertigung Voraussetzung. 

Begriffsbestimmungen. 
In der Praxis sind die Ausdrucke "Frist" und "Termin" zur Kenn

zeichnung sowohl einer Zeitdauer, als auch eines Zeitpunktes ublich. Es 
ist notwendig, in den Worten fiir diese Begriffe den Unterschied zwischen 
Zeitdauer und Zeitpunkt auszudrucken. Der FachausschuB fiir Termin
wesen beim A WF hat hierzu folgendes festgelegt: 

Frist: Zeitdauer (Woche, Monat), gekennzeichnet durch 
zwei Daten (Kalendertage oder Tageszeiten), also Anfang und 
Ende eines Ablaufes (von ... bis ... ). 

Termin: Zeitpunkt, gekennzeichnet durch ein Datum (Ka
lendertag oder Stunde). 

Liefe;rtermin: Zeitpunkt, bis zu dem ein Auf trag ausge
liefert sein muB. 

Er richtet sich nach der Zeit, diefiir die Arbeitsvorbereitung, Ferti
gung und Auslieferung eines Erzeugnisses erforderlich ist. Bei Kundenauf
tragen kann der Liefertermin Auslieferung ab Werk oder Auslieferung am 
Bestimmungsort sein, gegebenenfalls auch noch Aufbau, Probelauf und 
Abnahme in sich schlieBen. 

Haupttermin: Zeitpunkt, zu dem die werkstattmaBige 
Fertigung des auf einen Auf trag herzustellenden Erzeug
nisses beendet sein muS. 

Urn diesen Termin zu bestimmen, mussen auBer den Fertigungszeiten 
die Zeiten fiir Prillen, Fordern u. dgl., ferner die Zeiten fiir Zwischenlage
rung berucksichtigt werden. Je nach der konstruktiven Gliederung des 
Erzeugnisses lassen sich Teile zu Gruppen zusammenfassen, fiir die dann 
Gruppentermine gegeben werden. 

1 Lit.-Verz. 32, 62, 106&.. 
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Gruppentermin: Zeitpunkt, zu dem die zu einer Gruppe 
zugehorigen Teile hergestellt und zu der Gruppe zusammen
gebaut sein miissfln. 

Gruppentermine werden aus den Zeiten fiir die Fertigung der 
Teile und fiir deren Zusammenbau zur Gruppe bestimmt, wobei die 
Zeiten fiir Prillen, Fordern, Abstellen u. dgl. zu beriicksichtigen sind. 
Ein Erzeugnis umfaBt meist eine Anzahl von Gruppen, zu denen 
unter Umstanden noch Teile treten, fiir die Einzeltermine gegeben 
werden miissen. 

Einzeltermin: Zeitpunkt, zu dem die Herstellung eines 
Einzelteiles erfolgt sein muB. 

Um den Einzeltermin zu bestimmen, werden die Zeiten fiir die Ferti
gung des Einzelteils, zuziiglich Bereitstell-, Forder-, Priif-, Abstellzeiten 
u. dgl. zugrunde gelegt. 

An einem Teil sind im allgemeinen mehrere Arbeitsgange auszufiihren, 
unter Umstanden in verschiedenen Werkstatten oder Abteilungen. Fiir 
diese werden Grundtermine festgelegt. 

Grundtermin: Zeitpunkt, bis zu dem ein Arbeitsgang an 
einem Teil beendet sein muB. 

MaBgebend fiir den Grundtermin ist die fiir einen Arbeitsgang aufzu
wendende Zeit. 

Fiir listenmaBige Erzeugnisse werden die aufgewendeten Zeiten im 
allgemeinen vorliegen, z. B. in Lieferzeitiibersichten oder dgl. Fiir die An

Tellt 
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x 

gabe der Lieferfristen ist 
der Beschaftigungsgrad der 
Werkstatten zu beriick
sichtigen. 

Die Abgrenzung der 
Terminstufen, ihr Zusam
menhang und zeitliche Ver
teilung ist aus der schema
tischen Darstellung Abb. 72 
ersichtlich. 

Abb.72. Terminstufen (aus A WF 238). Bei Festsetzung der 
Terminstufen eines Auf

trages bildet der vom Kunden bzw. vom Lager verlangte Liefertermin 
den Ausgangspunkt. Deshalb ist der Terminplan unter Zugrundelegen 
der Fristen fUr die einzelnen Arbeitsgange entgegengesetzt der im Fer
tigungsplan gegebenen Reihenfolge aufzustellen. 
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Zur Abgabe von Lieferterminen ist eine 

Obersicht der Lieferzeiten 
aller Erzeugnisse eines Unternehmens zweckmaBig. Fur diese Ubersichten 
konnen Preislisten verwendet werden, deren Spalten (z. B. fur Preise) 
durch die Lieferzeiten erganzt werden. 

Braucht ein Betrieb eingehendere Ubersichten uber den zeitlichen Auf
wand, so lassen sich die Fertigungs- bzw. Arbeitsplane diesen Zwecken 
nutzbar machen. Als Hilfsmittel fur die Betriebsleitung zur Gewinnung 
eines Gesamtuberblickes uber die vorhandenen Fertigungsauftrage dient 
der Auftragsfolgeplan (s. S. 143). Er muB die hauptsachlichsten Zwischen
termine und den Fertigungszustand der Auftrage erkennen lassen, sowie 
die Liefertermine und die Termine, an deren die Fertigung einsetzen muB. 
Die praktische Ausgestaltung dieses Planes richtet sich nach Zahl und 
Fertigungsdauer der einzelnen Auftrage. 

Urn die Anwendung der verschieden~n Terminbezeichnungen zu ver
anschaulichen, sei folgendes Beispiel aus der Herstellung von Drehgestell
fahrzeugen gegeben. Es sind festzusetzen: 

Liefertermin fur die Auslieferung de~ Fahrzeuges, 
I 

Haupttermin fur die Fertigstellung der Drehgestelle, des Fahrzeug-
kastens und fur die Beendigung des Zusammenbaues, 

Gruppentermin z. B. in der Abteilung fur Fahrgestellbau, fur Fertig
stellung der Radsatze nebst Lagergehausen; in der Abteilung Wagen
bau fur Fertigstellung der Wagen-Ihnenausrustung, 

Einzeltermin z. B. in der Abteilung Fahrgestellbau fur Anfertigung 
der Lagergehause; in der Abteilung Wagenbau fur Anfertigung der 
Blechbekleidung, 

Grundtermin z. B. in der Radsatzwerkstatt fur Ausfuhrung einzelner 
Arbeitsgange (Drehen der Laufrader, Schleifen der Schenkel). 

Die GroBe des Erzeugnisses, der einzelnen Teile oder der U mfang der 
Arbeiten haben im allgemeinen keinen EinfluB auf die Unterteilung in 
Terminstufen; lediglich die in der Konstruktion liegende Moglichkeit, ein 
Erzeugnis in Gruppen zerlegen oder, umgekehrt, bestimmte Teile zu 
Gruppen zusammenfassen zu konnen, ist dafiir bestimmend. Demnach 
konnen fur Herstellung eines gewissen Erzeugnisses Terminstufen zu
sammenfallen. 

Hilfsmittel. 
Zur leichten Verfolgung bestimmter Vorgange ist die karteimaBige 

Aufbewahrung der Unterlagen ein brauchbares Verfahren. Die Vor
teile der Kartei liegen bekanntlich darin, daB jederzeit, auch in eine be-

Drescher, FertigungsYorbereitung. 9 
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reits getroffene Ordnung, neue Vorgange an gewunschter Stelle ohne 
Storung eingefugt werden konnen. In gewissen raumlichen Grenzen ist 
die Kartei genugend ausdehnungsfahig und gestattet jederzeit eine Auf
teilung an mehrere Bearbeiter. Karteien als Hil£smittel der Terminuber-

. wachung konnen Steil- oder Sichtkarteien sein. Bei beiden ist es zweck
maBig, Abzuge oder Durchschriften der Fertigungsauitrage zu benutzen 
oder die in den Fertigungsablaui zu gebenden Lohn- oder Werkstoff
bezugsunterlagen oder die Arbeitsbegleitkarten oder dgl. zu verwenden. 
V oraussetzung dafiir ist einheitliche FormatgroBe fur die Vordrucke, die 
der Reihe der DIN-Formate entnommen wird. Ein weiterer Vorteil der 
Kartei ist, daB die in ihr nach einem bestimmten Ordnungsmerkmal abge
legten Unterlagen gleichzeitig auch nach einem oder mehreren anderen 
Gesichtspunkten deutlich gekennzeichnet werden konnen. Bei der Steil
kartei geschieht dies durch Reiter, bei der Sichtkartei mit Hilfe von Si
gnalen an den Unterlagen. 

Fur die Terminuberwachung eignen sieh ferner graphische Hilfs
mittel, bei denen eine groBe Zahl von Vorgangen und deren Zusammen
hange mit einem Blick ubersehen werden kOnnen. Die Formen der graphi
schen Darstellung sind Strich- oder Flachendiagramme, in denen einzelne 
Vorgange durch verschiedene Schraffuren oder Farben noch besonders 
hervorgehoben werden konnen (Abb. 18, 90, 95, 97 und 98). 

1m Gantt- Verfahren 1 ist das graphische Verfahren nicht nur fUr 
die Terminuberwachung, sondern fur die Festlegung von Anordnungen 
(SoIl) und fur die Erfassung der tatsachlichen Vorgange und Aus
wirkungen (1st), also fiir Kontrollzwecke jeder Art, durchgebildet 
(Abb. 73). 

Graphische Verfahren werden dann angewendet, wenn es sich um lang
fristige und umfangreiche Auftrage (Gesamtanlagen, GroBmaschinen 
oder dgl.) handelt, wo also die mit der Aufstellung graphischer Plane ver
bundene Arbeit nicht ins Gewicht fallt und die "Obersicht uber die Zu
sammenhange der Teilvorgange am besten auf diese Weise sichtbar ge
macht werden kann. 

Die Biiroeinrichtungsindustrie hat die bildlichen Darstellungsver
fahren durch mechanische Einrichtungen vereinfacht. Abb. 74 zeigt 
ein tafel£c.rmiges Saulendiagramm (sog. F -Status der Fabriknorm G. m. b. H.), 
bei dem die Vorgange durch endlose, uber RoUen gespannte, einstellbare 
Bander dargesteUt werden. Derartige Apparate eignen sich zur laufenden 
Festlialtung der Arbeitsbelastung der Werkstatten und ArbeitspIatze. 

1 Lit.-Verz. 45, 54. 
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Abb.74. Terminiiberwachungsgerat "F· Status" (handelsiibliche Bezeichnung). 
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Zur bildlichen Darstellung der fiir den Arbeitsablauf getroffenen zeit
lichen Anordnungen dienen Termintafeln (Abb. 75 und 96), die so aus
gebildet sind, daB die Vorgange durch die Arbeitsunterlagen gekenn-

Abb.75. A,\ F'Termlntnlel (aus A W"\<' 2 ). 

zeichnet werden. Die Tafeln dienen damit zugleich als Aufbewahrungs
mittel fur die Arbeitsunterlagen. Die erwahnten Hilfsmittel werden in den 
verschiedensten Ausfuhrungen benutzt, als Terminplane fur einzelne Auf
trage, als Belastungs- und Verteilungstafeln fiir Abteilungen, Werkstatten 
oder Arbeitsplatzen (vgL auch S. 156 u. f.). 

Terminplane. 
Je nach Art des Erzeugnisses kann ein Betrieb Arbeitsweisen an

wenden, bei denen die auszufuhrenden Arbeiten hintereinander oder 
nebeneinander geschaltet sind. 

1m ersten Fall durchlauft das Erzeugnis die einzelnen Arbeitsplatze 
zeitlich nacheinander (Hintereinanderschaltung). 1m anderen Fall 
werden Teile eines Erzeugnisses an verschiedenen Arbeitsplatzen einer 
Abteilung oder Werkstatt gleichzeitig hergestellt (Nebeneinander
schaltung). 
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Als Zwischenstufe zu diesen beiden Arbeitsweisen ist die zeitliche 
Staffelung zu betrachten, bei der die einzelnen Arbeiten teilweise zeit
lich nebeneinander verrichtet werden. Hierbei durchlaufen zwar die ein
zelnen Teile des Gesamterzeugnisses die Werkstatten nacheinander, die 
einzelnen Werkstatten konnen aber mit ihren Arbeiten schon beginnen, 
wenn die im Fertigungsablauf vorgeschalteten Werkstatten erst einen Teil 
der am Gesamterzeugnis zu verrichtenden Arbeiten beendet haben. Eine 
Staffelung der Arbeiten kann unter Umstanden auch an einzelnen Ar
beitsplatzen einer Werkstatt eintreten. 

Die verschiedenen Arten der Schaltung (Abb. 76) wirken sich in einer 
kiirzeren oder langeren Durchlaufszeit aus. Betriebe, in denen Betriebs-

I 1 I g 1.1 I 'I I 5 1 G I mittel gleicher Art zusam-
IiInlereliltlntier IE IJeferfrisl- ;..1 mengefaBt sind, Z. B. Boh-

~ rerei, Dreherei usw., und 
II 3 13 die gleichartige Arbeiten fiir 

ges/tljeIt I I I ~ I verschiedene Erzeugnisse 
I ~ ausfiihren, erreichen eine 

l7ebeneintll7fiel' 

IE tiefetfrlsf. ~ Verkiirzung der Durchlaufs-
zeit, wenn die Arbeiten ganz 

. oder teilweise nebeneinander 
geschaltet vorgenommen 
werden. 

Hintereinanderschaltung 
von Arbeiten erfordert meist 

Abb. 76. Einflull der Arbeitsschaltung anf die Lieferfrist langere Liegezeiten in den 
(aus A WF 238). 

Werkstatten. 
Bei FlieBarbeit wird eine Kiirzung der Durchlaufszeit dadurch erzielt, 

daB die Arbeitsgange hintereinander geschaltet sind und die Erzeugnisse 
in ununterbrochenem FluB gefertigt werden. 

Der enge Zusammenhang der Fertigung mit Dienststellen, wie Kon
struktionsbiiro, Einkauf und Lager, erfordert jedoch die Einbeziehung 
auch dieser Stellen in die "Oberwachung der ihnen gesetzten Termine. 

Auch im Konstruktionsbiiro ist die Einhaltung der Termine ohne 
planmaBige Terminiiberwachung nicht moglich. Fiir die Terminverfolgung 
im Konstruktionsbiiro eignen sich Arbeitsauftrage nach Abb. 77. Sie wer
den in zwei Ausfertigungen ausgestellt, von denen die eine beim Leiter des 
Konstruktionsbiiros zur "Obersicht iiber die Belastung der Arbeitsplatze 
karteimaBig abgelegt, die andere dem Bearbeiter als Auf trag zugestellt wird. 

1m Einkauf und Lager beziehen sich die Termine einerseits auf die 
Materialbeschaffung, andererseits auf die Materialbereitstellung. Treten 
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hier Terminiiberschreitungen auf, so wirken sich die Verzogerungen auf 
die Termine alier Werkstatten aus. Die Termine fiir Beschaffung der Ma
terialien eines bestimmten Auftrages werden bei Aufstellung des Termin
planes auf Grund einer Lieferzeitiibersicht eingesetzt. Fiir terminmaBigen 
Eingang ist der Einkauf dem Betrieb gegeniiber verantwortlich. 

I I II I III I IV I V I VI I VII IVIII I IX l X -' XIJ XII 11IsI5171911111SI15117IHlI21123[25127129Is1 
·1121416 [8110[12114[161181201221241261281301 

Arbeitsauftrag f. Konstruktionsbiiro 

Konstruktionsgruppe: Kolbenpumpen Herr: Scholz 

Arbeit: 

Entwurf der Saug- und Druckwindkessel fur 

PM 15/3. 

Erforderliche Konstruktionsstd.: - Zeichnungs-Nr.: PM 15/103-104 

Arbeit zugeteilt am: 20. 4. 31. Abzuliefem am: 19. 5. 31. 

Abb. 77. Arbeitsauftrag fUr Konstruktionsbiiro (aus AWF 23S). 

Die Bereitsteliung lagermaBiger Materialien zum festgelegten Zeit
punkt wird von der Arbeitsverteilungsstelle veranlaBt. Die Einhaltung der 
Bereitstelltermine ist eine der Hauptaufgaben der Lagerverwaltung. 

Der Werkstatt werden die Termine yom Arbeitsbiiro auf Grund des 
Arbeitsfolgeplanes vorgeschrieben. Fur die Kontrolle des planmaBigen 
Arbeitsablaufes dient der Arbeitsfortschrittsplan bzw. der entsprechend 
ausgestaltete Werkstattbelastungsplan. (Nahere Angaben s. S. 168 u. ff.). 

Der im Terminplan festgelegte Liefertermin ist maBgebend fUr die 
Anordnungen der Versandabteilung. Diese beziehen sich auf die 
rechtzeitige Bereitstellung der Verpackung, unter Umstanden schon 
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wah rend das Erzeugnis in der Werkstatt zusammengebaut wird, Be
sorgung der Versandanweisung und Anforderung etwa notwendiger Forder
mittel fur die terminmaBige Auslieferung. Es empfiehlt sieh, fUr diese An
ordnungen besondere Terminplane anzulegen. 

Riehtige Terminstellung vermeidet Zeitverluste und Leerlauf im Be
triebe und beschleunigt den Durchlauf der Auftrage. Dazu ist genaue 

Erzeugnis: Pumpen Menge: 1500 Auf trag: 729 

Vorgang I Termine 

Technische Unter- { 
(V orversuche) 

lagen bereitstellen Zeichnungen 12.3. 
Stiicklisten 

1 

Fertigungsplan 

Fertigungsunter- Arbeitsunterweisung 

lagen aufstellen Arbei tsbeglei tkarte 15. 3. 
Materialscheine 
Lohnscheine 

Werkstoffe und Vormerkung 
Teile beschaffen Beschaffung 
und bereitstellen Bereitstellung .'30.3. 

oder 
Anlieferung 

Fertigungsmittel f Modelle 
Vorrichtungen 30.3. berei tstellen t Werkzeuge 

Fertigung Teilfertigung 15.5. 
Zusammenbau 25.5. 

Erzeugnis Versand (Verpackung) 20.6. 
ausliefern Aufstellung am 

Bestimmungsort -

Abb. 78. Terminplan in Listenform (aus A WF 238). 

Kenntnis der Werkstattsbelastung hinsichtlich bereits vorliegender und 
schon in Ausfuhrung begriffener Auftrage erforderlich. Die Ubersieht liber 
die Werkstattsbelastung muB den Stand der Arbeiten laufend nachweisen. 

Terminplane fur einzelne Auftrage werden in Form von Tabellen oder 
graphisehen Planen aufgestellt (Abb. 78 und 79). Derartige Plane enthalten 
auBerdem den Zeitbedarf fur Arbeiten an den Stellen, die nicht zur eigent
lichen Fertigung gehOren (s. S. 134). Sie sind bei erstmaliger Ausflihrung 



Terminplane. 137 

eines Erzeugnisses zweckmaBig. Wieweit bei laufender Ausfiihrung be
sondere Terminplane erforderlich sind, hangt von den Betriebsverhalt
nissen ab. Sie werden dort, wo es sich nur urn ein bestimmtes, verhaltnis
maBig einfaches Erzeugnis handelt, nicht erforderlich sein. Werden fur ..• 

Terminpian fur Auffrag-Nr. ____________ .. ______ 
Anzahl ..... _. ___ .... _____ ... _____ ... 

.. _-- Gegenstand._ .. ____________ -------
J.n>e---- .--_ .. _---------- .... 

Monal, Harz April Mai Juni 
TIIjj' 5 10 15 20 25 30 5 10 '5 20 25 , 5 10 15 20 25 30 5 10 15 ZD 

/(onsiru/rlions/Jiiro - --H ~rmin ffir lekfe Zeicllnvng J I I J 
ArlJeifsbiiro - ~ fermin !?Jrlelr/e IIvtfrugsVllferlugen 
CiIl/rfJu/' /ermli/ fiiio flnlrifen tier illJrksloft 
JIorricl1lvll§,lKtu - Termli/ fiir terogsfellv~ tier 

lelzlen f'orric. '!vng 
Ei,enflie8erei - ---
ShIJlgiefJerei -I- -
Kelulltfl'efJerei - -
f}reIJerei -1-- Ielzler fermin fit" Dl'fJhel'fJi 
80IJrerei -1-- --- lefzler fermin mr Ilohrere! 
f"rtiserei - -I- 'elzl.fermli/ f rIV.rerei 
Ifobe/ei -1--1-- lelzt Termli/ f !Iobele! .j; 

ScI1/eiferei -1-- -I- lelzt.krminfSchleiferei ~ ~ 
KOlllufle 

-
Uf.lfonluge ~ ~ -1--- - - - - - -f--- - -

f.1'rii@: §-Priifilll§ 
f- -1--- --- - -I- -~r- . I .~ ~ Ka/erei -1--- -1-- - 1--/-- -1-- -~- -1---1--- - -I--

Auslieli!rufl§ /-- ,- I---1-- teJ!gUii;'slh'-p--= f- ::'t ~ 
lli!f'erfrisf ~ 

R-f'or/Jel'f1ilYnu.sf'rlsi-'" 

Abb. 79. Graphischer Terminpian (aus A WF 238). 

einen groBen Auf trag , z. B. eine ganze Anlage, die einzelnen Erzeugnisse 
in verschiedenen Betrieben mid unter Umstanden zu verschiedenen 
Zeiten gefertigt, so ist es fur die Uberwachung des Arbeitsfortschrittes von 
Nutzen, wenn diese auf Grund eines Arbeitsfortschrittsplanes erfolgt (vgl. 
S. 176 u. ff.). 
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IV. Arbeitsverteilung. 
Fiir Betriebe, die nach Gesichtspunkten· wirtschaftlicher Fertigung 

arbeiten, ist unter normalen VerhiHtnissen eine richtige Verteilung der Ar
beit auf die vorhandenen Arbeitsplatze und Betriebsmittel eine Aufgabe, 
deren organisatorische Losung von Bedeutung fUr das wirtschaftliche Er
gebnis ist. Je nach Art der Erzeugnisse und derOrganisationsstufe des Be
triebes miissen die MaBnahmen zur Verteilung der Arbeit nach anderen 
Gesichtspunkten getroffen werden. Aus diesem Grunde ist es notwendig 
zu untersuchen, wie die Art der Fertigung, unabhangig yom Erzeugnis, 
die anzustrebende Organisationsstufe des Betriebes beeinfluBt. Nach
stehend sind Richtlinien fUr die Arbeitsverteilung aufgestellt, die, soweit 
das iiberhaupt moglich ist, Allgemeingiiltigkeit haben und unabhangig 
von der Art des Erzeugnisses sind. Fiir kleinere Betriebe, deren Fer
tigung mehr handwerklich eingestellt ist, wird der Leiter des Unter
nehmens den gesamten Fertigungsablauf allein regeln und die Arbeitsver
teilung nach Erfahrung vornehmen. In diesen Betrieben ist es eine Frage 
der Personlichkeit, ob die Arbeitsverteilung im Sinne einer wirtschaft
lichen Fertigung durchgefiihrt wird. Wenn auch eine gefiihlsma13ige Ver
teilung der Arbeit bei richtiger Wahl der Personlichkeit gute Erfolge auf
weisen kann, so wird doch bei nicht ausreichender personlicher Eignung 
des Leiters das Unternehmen empfindlich geschadigt werden konnen. Man 
erkennt also, daB an Stelle der personlichen, gefiihlsmaBigen Arbeitsver
teilung eine andere Form der Verteilung gesetzt werden muB. Eine solche 
Organisationsform findet sich in der Praxis in verschiedenen Entwicklungs
stufen 1• 

Besonderen EinfluB auf die Wahl und Fortentwicklung der Organi
sationsform hat zunachst die GroBe eines Betriebes und der dem Werte 
nach zu betrachtende Geschaftsumfang des Unternehmens. Es sind also 
wirtschaftliche Gesichtspunkte, die die Wahl der Organisationsform be
ein£lussen. Aber auch die Organisationsform, die einen reibungslosen Ab
lauf der Arbeitsverteilung gewahrleistet, kann den Niedergang des Be
triebes herbeifiihren, wenn die Organisation der Arbeitsverteilung hin
sichtlich der Kosten fiir die Durch£iihrung in keinem Verhaltnis zum ge
schaftlichen Umsatz steht. Die Leitgedanken, die nachstehend entwickelt 
werden, erstrecken sich jedoch nicht auf die Kostenfrage, da hierfiir Unter
lagen fiir die Allgemeinheit in der Regel schwer zuganglich sind. Ahnliches 
gilt fiir die Gestaltung der fiir die Arbeitsverteilung erforderlichen Vor-

1 Lit.-Verz. 1, 46, 56, 62, 74, 79, 81, 88, 103, 104, 106 a, US. 
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drucke und sonstigen Hil£smittel. Die Art der Hil£smittel ist sehr yom 
Fertigungserzeugnis abhangig und an Voraussetzungen gebunden, die in 
jedem Betrieb anders liegen k6nnen. 

Vor der Erlauterung der Organisationsmittel werden nachstehend die 
festgelegten Begriffsbestimmungen, soweit das nicht schon in friiheren Ab
schnitten geschehen ist, gebracht. Der Zusammenhang dieser Begriffe ist 
in der schematischen Darstellung (Abb. 80) gezeigt. 

Belastungszeit 

ausgedriickt in den 

Einheiten: 
Arbeitsschicht 
Arbeitsstunde 
Arbeitsminute 

benutzt fUr die Be-
lastung von: 

I I 
Arbeitsplatz 

u. Arbeitsplatzgruppe Werkstatt Abteilung 
im im im 

Arbeitsplatz- Werkstatt- Abteilungs-
Belastungsplan Belastungsplan Belastungsplan 

I I 

konnen gleichzeitig weiter benutzt werden 
als 

Arbeitsfortschrittsplan 

Abb. 80. Belastungszeiten in der Arbeitsverteilllng. 

Beiastungszeit, die fUr die Belastung einer Abteilung, Werkstatt, 
Arbeitsplatzgruppe oder eines Arbeitsplatzes mit Arbeit zugrunde zu 
legende voraussichtliche Arbeitszeit. 

Arbeitsschicht, Arbeitsstunde, Arbeitsminute, Einheiten 
fUr die Belastungszeit, Fertigungs- oder Vorgabezeit. 

Belastungsplan, zeitliche Aneinanderreihung aller vorliegenden 
Auftrage unter Beachtung der verfiigbaren ArbeitspHitze und Arbeiter
kopfzahlen, ausgedriickt in Einheiten der Belastungszeit, aufgestellt fiir 
Abteilung, Werkstatt, Arbeitsplatzgruppe oder Arbeitsplatz. 
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Arbeitsfortschrittsplan, laufend gefiihrter Nachweis des plan
maBigen Fortschrittes aller durch den Belastungsplan vorgesehenen und 
in Arbeit gegebenen Fertigungsauftrage, aufgestellt fiir Abteilung, Werk
statt, Arbeitsplatzgruppe oder Arbeitsplatz. 

Fertigungsauftrag bzw. 
Fertigungsprogramm 

last aus: 

r-einmalig --~-- jedesmalig 

r---------~--------~ Arbeitsplanung 
durch: 

Werkzeichnung 
Stiickliste 

WerkzeugIiste 

Fertigungsplan 
Arbeitsplan 

Arbei tsfolgeplan 

Arbeitsunterweisung 

Arbeitsverteilung 
mit: 

Auftragsfolgeplan 

Belastungsplan 
und 

Arbeitsfortschrittsplan 
fiir: 

Abb. 81. Organisationsmittel der Arbeltsplanung und Arbeitsvertellung. 

Auftragsfolgeplan, Nachweis der fiir eine Abteilung oder Werk
statt vorliegenden Fertigungsauftrage unter Beachtung der festgelegten 
Lieferfristen. 

Fertigungsprogramm, Aufstellung' der innerhalb bestimmter Zeit
abschnitte zu fertigenden Erzeugnisse. 

Abb.81 zeigt die Organisationsmittel der Arbeitsplanung nnd Arbeits
verteilung, die durch einen Fertigungsauftrag bzw. ein Fertigungsprogramm 
ausgelOst werden. Die Organisationsmittel fUr die Auftragsbearbeitung 
sind auf S. 108 u. f. behandelt. 

Zeitbegriffe der Arbeitsverteilnng. 
Die Belastungszeit wird aus der Fertigungs- bzw. Vorgabezeit er

mittelt, wobei Minderleistungen durch Zuschlage, Mehrleistungen durch 
AbschUi.ge ausgeglichen werden. Sie ergibt sich aus der Summe der Ein-
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heiten der Fertigungs- bzw. Vorgabezeit fUr die Ausfuhrung eines Arbeits
auftrages in einer Werkstatt oder an einem Arbeitsplatz. Da die Ferti
gungs- bzw. Vorgabezeit sich auf die Durchschnittsleistung eines Arbeiters 
oder einer Arbeitergruppe bezieht und da deren Leistung erfahrungsgemaB 
schwankt, so wird fur die Zwecke der Belastung einer Werkstatt mit Ar
beit ein Ausgleich herbeigefuhrt. 

Die fur die Messung der Arbeitszeit in Betracht kommenden Zeitein
heiten sind Arbeitsminute und Arbeitsstunde. Sie werden beim 
Zeitakkord in Beziehung zu der je Zeiteinheit geleisteten Arbeit gebracht. 
Dabei wird zunachst vorausgesetzt, daB die je Zeiteinheit geleistete Ar
beitsmenge gleich bleibt. Aus einer Reihe von unvermeidbaren Ursachen 
andert sich z. B. innerhalb eines Arbeitstages, einer Woche die Leistung 
des Arbeiters je Zeiteinheit. Solche Leistungsschwankungen werden sowohl 
durch auBere Storungsursachen als auch durch Leistungsabfail des Men
schen infolge Ermudung und anderer psychologischer und physiologischer 
Einflusse hervorgerufen. 

Man versucht, diese Storungseinflusse durch Zeitstudien zu erfassen 
und sie moglichst 'auszuschalten. Zur Ermittlung der Stuckzeit werden die 
auf S. 79 beschriebenen Verfahren angewendet. Entspricht die ermittelte 
Stuckzeit der bei Durchschnittsleistung des Arbeiters gebrauchten Ar
beitszeit, so kann die in der Zeiteinheit geleistete Arbeitsmenge als gleich
bleibender Wert und als geeignete Grundlage fUr die Arbeitsverteilung 
angesehen werden. 

Die Arbeitsschicht ist keine unveranderliche Zeiteinheit, wie Mi
nute und Stunde, weil ihre Stundenzahl unter dem EinfluB tariflicher Ab
machungen und Wechsel der Konjunktur schwankt. Trotzdem ist sie als 
Einheit fiir die Belastungszeit ein haufig gebrauchter MaBstab. 

Die Einheiten der Arbeitszeit werden gebraucht fur die Arbeitsver
teilung bei der Ausgabe zeitlich bestimmter Auftrage an die Arbeiter (Vor
gabezeit), fur die Schaffung von Belastungsplanen fur Abteilung, Werk
statt, Arbeitaplatzgruppe und Arbeitsplatz (Belastungszeit). 

Bei Feststellung der Belastung werden die Leistungsschwankungen 
durch eine uber einen langeren Zeitraum gefiihrte Statistik ermittelt und 
aus dieser die mittlere Leistung einer Arbeitsgruppe oder Werkstatt 
bestimmt. Diese Durchschnittsleistung laBt erkennen, urn welchen Wert 
sich die Belastungszeit von der Vorgabezeit unterscheidet. Wenn z. B. ein 
wiederholt ausgefuhrter Arbeitsauftrag von 100 Stunden Vorgabezeit nach 
den statistischen Ermittlungen im Durchschnitt in 90 Stunden geleistet 
wurde, so ist in der Folge dieser Auf trag mit 90 Stunden Belastungszeit 
zu bewerten. Die Vorgabezeit von 100 Stunden ist also mit der "Be-
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lastungsziffer 0,9" zu multiplizieren. Umgekehrt ki:innen durch nicht 
vorauszusehende Schwierigkeiten in der Arbeitsausfiihrung, z. B. durch 
gri:iBere Harte des Werkstoffes oder Abweichungen in den Abmessungen 
des Werkstiickes gegeniiber den bei der Stuckzeitbestimmung zugrunde 
gelegten, Zeitverluste eintreten. 

In der Praxis werden mitunter Schwierigkeiten, deren Ursachen in 
falscher Bestimmung der Belastungszeit liegen, dadurch beseitigt, daB 
statt des eindeutigen Begriffes Arbeitsminute und Arbeitsstunde willkiir
lich angenommene oder durch irrtiimliche Tarifauslegung entstandene 
Zeitbegriffe, z. B. Akkordstunde, 50-Minutenstunde oder dgl. angewendet 
werden. Fiir die Zwecke der Arbeitsverteilung miissen derartige Begriffe 
als untauglich bezeichnet werden. Statt der Klarheit, die dem MaBstab 
der absoluten Zeiteinheit eigen ist, entstehen durch unklare Zeitbegriffe Ver
wirrungen, die dann AnlaB zu zeitraubenden Auseinandersetzungen geben. 

Rechtzeitiges Erkennen von Leistungsschwankungen 1 ist die Voraus
setzung fiir richtige Arbeitsverteilung. Sie ist zu erreichen durch laufende Be
obachtungenderinder Zeiteinheit geleistetenArbeitsmenge, z. B. durchselbst
schreibende ZeitmeBgerate 2 oder Leistungs- und Verdienststatistiken u. dgl. 

Zur Erlauterung dienen folgende Beispiele: 

Als Leistungseinheit ist eine Arbeitsstunde = 60 Arbeitsminuten zugrunde gelegt. 
Fur die Feststellung der Belastungszeit wird zunachst angenommen, daB die fUr 
eine Arbeit tatsachlieh verbrauchte Zeit mit der Vorgabezeit ubereinstimmt. 

Vorgabezeit 60 min . 
. . = --.- = BelastungszIffer 1. 

tatsachhch verbrauchte ZeIt 60 mIll 
Es konnen folgende Abweichungen auftreten: 
a) die tatsachlich verbrauchte Zeit ist geringer als die vorgegebene Zeit. 

Vorgabezeit 60 min .} 8 % Mehr-
t t .. hl· h b ht Z ·t = 552 . = Belastungsziffer 0,92 leI· stun a sac Ie ver rauc e eI , mIn g, 

b) die tatsachlieh verbrauchte Zeit ist groBer als die vorgegebene Zeit. 

Vorgabezeit 60 min .} 6 % Minder-
tatsaehlich verbrauehte Zeit = 63,6 min = BelastungszIffer 1,06 leistung. 

In der Werkstatt kommen beide FaIle nebeneinander vor. Fur die Feststellung 
der Belastungszeit muB deshalb die mittlere Belastungsziffer aus den nachgewiesenen 
Leistungsschwankungen errechnet werden. 

Vorgabezeit _ 60 min _ (durchsehnittlich) Be-} 4% durchschnitt-
mittlere verbrauchteZeit - 57,6 min - lastungsziffer 0,96 liche Mehrleistung. 

Beispiel: Fiir eine Werkstatt mit 14 Arbeitsplatzen sei angenommen: 
a) an 10 Arbeitsplatzen wird in 10·60 = 600 Arbeitsminuten eine 

Mehrleistung von insgesamt 48 Minuten £estgestellt (= 8 % Mehrleistung), 

1 Lit.-Verz. 51. 2 Lit.-Verz. 10, 66. 
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b) an den restlichen 4 Arbeitsplatzen wird in 4·60 = 240 Arbeits
minuten eine Minderleistung von insgesamt 14,4 Minuten festgestellt 
(6% Minderleistung). 

Der Unterschied zwischen Mehrleistung von 48 Minuten und Minder
leistung von 14,4 Minuten in Rohe von 33,6 Minuten ist auf 14 Arbeits
platze zu verteilen; also ergeben sich 33,6 : 14 = 2,4 Minuten Mehrleistung 
als Durchschnittswert fur die Werkstatt; bezogen auf 60 Arbeitsminuten 
ergeben sich 2,4: 60 ·100 = 4 % (Belastungsziffer 0,96). Eine vorgegebene 
Arbeitsmenge von 100 Arbeitsstunden ist demnach nach Ablauf von 
96 Stunden fertiggestellt. Fur den Zeitraum eines Monats mit 200 Arbeits
stunden je Arbeitsplatz ergeben die 14 Arbeitsplatze 200 ·14 = 2800 Ar
beitsstunden; bei 4 % Mehrleistung (Belastungsziffer 0,96) ergeben sich 
fUr die Arbeitsverteilung 2800 ·0,96 = 2688 Arbeitsstunden. Fur den Zeit
gewinn von 112 Arbeitsstunden sind die 14 Platze mit weiteren Arbeiten 
zu belasten. 

Wenn keine genugenden Arbeitsmengen zur Ausnutzung dieser ge
wonnenen Arbeitszeit vorhanden sind und am Ende des Arbeitsvertei
lungsabschnittes keine Arbeitseinschrankung vorgenommen werden solI, 
so mussen im Benehmen mit der Betriebsleitung rechtzeitig andere MaB
nahmen getroffen werden. Zu berucksichtigen ist dabei, daB erfahrungs
gemaB bei nachlassender Konjunktur und Einschrankung der Arbeitszeit 
sich im allgemeinen zunachst die spezifische Arbeitsleistung je Stunde er
hoht, da jeder Arbeiter danach strebt, als Ersatz fUr die ausfallenden Ar
beitsstunden durch Mehrleistung einen hoheren Stundenverdienst zu er
zielen. Die Arbeitsverteilung muB deshalb in Zeiten der Arbeitsknappheit 
diesem U mstand durch eine entsprechende Belastungsziffer Rechnung tragen. 

Organisationsmittel. 
Auftragsfolgeplan. 

Der Auftragsfolgeplan faBt die fur eine Abteilung oder Werkstatt vor
liegenden Fertigungsauftrage zusammen. Er solI eine Ubersicht daruber 
geben, welche Arbeiten fUr einen bestimmten Zeitabschnitt vorliegen und 
in welcher Reihenfolge diese Arbeiten fur die Ausfuhrung vorzubereiten 
sind. Die Reihenfolge wird auf Grund der Liefertermine festgelegt, wobei 
zu priifen ist, ob eine Abteilung uberbelastet wird und wie diese Uber
belastung durch Abgabe von Arbeit an andere Stellen des Werkes ver
mieden werden kann. Der durch den Auftragsfolgeplan fUr eine bestimmte 
Abteilung festgelegte Arbeitsvorratl wird in Einheiten der Belastungszeit 

1 Lit.-Verz. 2. 
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ausgedruckt. Aus der Summe der einer Abteilung zugewiesenen Auftrage 
laBt sich beurteilen, ob die Belastungsmoglichkeit einer Abteilung bereits 
erschopft ist oder in welchem Umfange Fertigungsauftrage noch vorge
sehen werden konnen. Dies ist besonders dann zu beachten, wenn Arbeiten 
fruher, als vorgesehen, in,Angriff genommen werden. 

Liegt in einem Betrieb der Reihen- und Massenfertigung fUr einen be
stimmten Zeitabschnitt ein festes Fertigungsprogramm vor, so baut sich 
der Auftragsfolgeplan darauf auf, unter Hinzunahme der nicht im Ferti
gungsprogramm vorgesehenen Sonderauftrage. Der Auftragsfolgeplan 
wird je nach der Art der Fertigung und der des Erzeugnisses fur einen be-

Auftragsfolgeplan fiir Verteilungsstelle 1 Abteilung 5 
fiir die Zeit vom 1. 7. bis 6. 7. 

R'h f I I Bezeichnung Belastungs-
Ausge- I el en 0 ge . , zeit in Liefer-d D' I des Fertl- Bemer kungen er rmg- Arbeits- termin liefert I lichkeit gungsauf- am! 

I trages minuten 

1 A I 500 1. 7. 30.6. I 
2 B i 400 1. 7. 1. 7. ! 

3 C 
I 

400 2. 7. fehItGuB,deshalb Ter-
I min verIangert bis 15.7. 

4 D 
I 

350 2, 7. 3.7. 
5 E 650 2. 7. 2.7. 
6 F I 700 3. 7. 2.7. 
7 G I 550 3. 7. 

usw. 

1 Diese Spalte wird erst nach FertigsteIIung der einzelnen Auftrage ausgefiiIIt. 

Abb, 82. Auftragsfolgeplan. - Listenform, 

stimmten Zeitraum aufgestellt, z. B. fur eine Woche, einen Monat oder 
einen langeren Zeitraum. Die auBere Form des Auftragsfolgeplanes richtet 
sich nach den Betriebserfordernissen. Einen Auftragsfolgeplan in Form 
einer Liste zeigt Abb. 82. 

Zur weiteren Durchfuhrung der durch den Auftragsfolgeplan gestellten 
Aufgabe wird in der Reihen- und Massenfertigung von der Verteilungs
stelle der Abteilungsbelastungsplan aufgestellt, In der Einzel- und kleinen 
Reihenfertigung, wo sich ein Fertigungsprogramm infolge der standig 
wechselnden Auftragsdichte hochstens fiir eine Woche oder auch nur fur 
einige Tage im voraus bestimmen laBt, wird der Auftragsfolgeplan meist 
in Karteiform aufgestellt. Ein Beispiel eines solchen Karteiblattes ist in 
Abb.83 gegeben. 1m Kopf des Vordruckes stehen Auftragsnummer und 
Liefertermin. Zum Eintragen der Belastungszeiten fUr jeden am Fertigungs-
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K 36. 37. 30 8. 7. 30 
Auftrag-Nr. Liefertermin 

Auftr. InhaIt: . K-Wagen 3/6 aufarbeiten 

AbtIg.: F Arb. Vert. St.: F 1 U Ges. Bel. Z.: 47,,10 Std. 

Werkbetrieb: R S I M B E P 

Einz. Bel. Z. i. Std. 21,20 7,60 I 4,80 3,20 4,50 6,0 

Arb_I Mei-
Gruppentermin 

Reihen- Bezeichnung der Arbeiten ster Soil 1st 
folge Tg. I M. Tg. I M. 

1 Abbau des Fahrzeuges 1 _3_. 1_7_. -- ------

2 Achsen und AchsIager (RoIIenlager) 2 
------------

3 Untergestell 1 4. 7. 
--- -------1-----· 

4 Armatur 3 4_ 7. 

5 KoIben, VentiIe 5 4. 7. 
I 

f---I----
6 Maschineneinbau 1 -,5-. 1- 7. -1--7 Luftventil 4 

5 I ' 

8 Bremse 6 
r---I~ 

-- 1------

9 Wasser- und Luftpumpe 1 5. 7. I 

- ___ 1-----.-

lD RohrIeitungen, samtI. 3 6. 7. I---!----

11 Schmierpumpe 7 6. 7. -1--
12 Stangen, Gewerk 5 6. 7. I 

I -
7. 1 7. 

~-I-
13 Manometer und Tachometer 7 

- ---:-
14 Zusammenbau 1 . 8. 7. 1 1--- ----I-15 Laternen, Geriite, Werkzeuge 3 8. 7. 

16 ProbeIauf 8 8. 7. 
1---

1

-

t---- --1= 
1--- ---

=1---_._-- -

1 

Arbeits-Biiro: Tag Name 

Ausgefertigt: 2.7.30 Kr. 

Gepriift: 2.7.30 Alh. 

Abb.83. Auftragsfoigepian. - Karteibiatt. 

Drescher, Fertignngsvorbereitung. 10 
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auf trag beteiligten Werkbetrieb sind Spalten vorgesehen. Die Summe der 
Belastungszeiten aller Fertigungsauftrage eines bestimmten Werkbetriebes 
ergibt dessen gesamte Belastung. Um die Schreibarbeit zu verringern, 
empfiehlt es sich, die Bezeichnung der Arbeiten, die wiederholt vorkommen, 
in der Reihenfolge des Arbeitsablaufes im Karteiblatt vorzudrucken. 

Die Werte ffir die Belastungszeiten werden zweckmaBig einem Vber
sichtsplan, wie ihn z. B. Abb. 84 ffir die Gruppenarbeiten 1 bis 16 zeigt, ent
nommen. Mit Hille dieser Belastungszeiten und des Liefertermines kann 
der Zeitpunkt ffir den Beginn der Fertigung festgelegt werden. Die Ar
beiten sind unterschieden nach Werkbetrieben, fiir die die Vorgabezeit (in 
Arbeitsstunden) getrennt nach Erzeugnissen eingetragen ist. Diese Vor
gabezeiten werden mit der fiir jeden Werkbetrieb ermittelten Belastungs
ziffer multipliziert; die sich hieraus ergebenden Belastungszeiten sind in 
den drei rechten Spalten der tJbersicht, getrennt nach der Fahrzeugbauart, 
angegeben. Die Belastungsziffern werden durch eine Statistik laufend 
nachgepriift. Schwankungen, deren Ursachen nicht klarliegen, werden 
durch Zeitaufnahmen untersucht. 

Am SchluB der tJbersicht (Abb. 84) sind die auf jeden Werkbetrieb ent· 
fallenden Vorgabezeiten, getrennt nach Fahrzeugbauarten, und die Be
lastungszeiten fiir die ganze Abteilung bei Vollaufarbeitung eines Fahr
zeuges aufgerechnet. Je nach den vorliegenden Betriebsverhaltnissen kann 
die tJbersicht entsprechend ausgestaltet werden. Sie stellt eine Arbeits
unterlage dar, mit der die von den Werkbetrieben bzw. Meistereien einzu
haltenden Liefertermine der Reihenfolge nach festgelegt werden k6nnen. 
In der Praxis hat es sich als zweckmaBig gezeigt, die Karteiblatter des 
Auftragsfolgeplanes je nach Umfang der Gesamtbelastungszeit farbig zu 
wahlen, z. B. weiB fiir eine Gesamtbelastungszeit bis 100 Stunden, griin 
fUr eine Gesamtbelastungszeit von 101 bis 500 Stunden und rot ffir eine 
Gesamtbelastungszeit von 501 und mehr Stunden. Diese auBerliche Unter
scheidung erh6ht die Vbersicht des Auftragsfolgeplanes. 

Betriebe, die erfahrungsgemaB oft mit dem Eingang kurz befristeter 
Auftrage zu rechnen haben, miissen ihre Arbeitsverteilung so beweglich 
einrichtenl, daB sie noch hinzukommende, kiirzer befristete Fertigungs
auftrage in die laufenden Arbeiten einschalten k6nnen. Dabei ist zu be
achten, daB die Ausfiihrung eines Auftrages auBerhalb der im Arbeits
folgeplan festgelegten Reihenfolge in der Regel die Riickstellung anderer 
Auftrage verursacht, wodurch Mehrkosten durch wiederholtes Einrichten 
der Arbeitsplatze entstehen. Eine MaBnahme, die dazu beitragt, das 

1 Lit.-Verz. 32, 64. 
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Arbeitsprogramm beweglich zu halten, ist z. B. die Anordnung von Uber
stunden oder Doppelschichten, unter Umstanden nur fur einzelne Be
triebsmittel. Reicht die vorgenannte MaBnahme nicht aus, und mussen 
Liefertermine verlegt werden, so ist es bei dem Auftragsfolgeplan in Kartei
form ein leichtes, die Karteiblatter neu zu ordnen, nachdem der Liefer
termin fur den zuruckgestellten Auf trag entsprechend geandert ist. Nach 
der im Auftragsfolgeplan festgelegten Reihenfolge werden die Arbeits
unterlagen ausgefertigt und hiernach die Verteilung der Auftrage auf die 
Arbeitsplatze vorgenommen. 

Fertigungsprogramm 1. 

In der Reihen- und Massenfertigung bildet das Fertigungsprogramm 
(Abb. 85) die Grundlage fur die planmaBige Arbeitsvorbereitung und fur 
den gleichmaBigen Ablauf der Fertigung. Der Umfang des Fertigungs
programmes wird fur bestimmte Zeitabschnitte festgelegt. Er richtet sich 
nach den Erfordernissen der Marktlage und der Saison unter Berucksichti
gung der Konjunktur. Je nach Art und Verkaufswert der Erzeugnisse wird 
ein Fertigungsprogramm fur die verschiedenen Zeitabschnitte verschieden 
zusammengestellt sein. Es ist moglich, daB ein Betrieb in Zeiten un
sicherer Konjunktur wegen Mangel an Absatz vorubergehend kein festes 
Fertigungsprogramm aufstellen kann. 

Die Lange des Zeitabschnittes fur ein Fertigungsprogramm wird auBer
dem beeinfluBt durch die Art der Erzeugnisse, die erforderliche Vorberei
tungszeit und die optimale Stuckzahl fUr die Teilfertigung. Fur die Ferti
gung der Einzelteile richtet sich die Lange des Teil-Zeitabschnittes auBer
dem noch nach der Anzahl der zur Verfugung stehenden Arbeitsplatze 
bzw. Betriebsmittel. 

In das Fertigungsprogramm werden samtliche zu fertigenden Erzeug
nisse einbezogen, fur die feste Auftrage vorliegen und fiir deren laufende 
Fertigung das Werk bereits eingerichtet ist. Wenn in einem Werk auBer 
den lagermaBigen Erzeugnissen noch solche ahnlicher Art hergestellt wer
den, die in einzelnen Teilen eine nur wenig abweichende Konstruktion 
aufweisen, hauptsachlich aber aus genormten bzw. typisierten Einzelteilen 
zusammengesetzt sind, so werden diese Erzeugnisse in einem bestimmten 
Verhaltnis zur aufzugebenden Gesamtmenge in das Fertigungsprogramm 
einbezogen. Dasselbe gilt fur Einzelteile, die fur Ersatzteillieferung ge
braucht werden. 

1 Unter Fertigungsprogramm ist hier keine werbemaBige Zusammenstellung von 
Abbildungen der in einem Werk hergestellten Erzeugnisse zu verstehen. 
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Das von der Werksleitung festgelegte Fertigungsprogramm soll grund
satzlich ohne Anderungen durchgefuhrt werden. Anderungen bedeuten 
fast stets eine erhebliche Storung des planmaBig festgelegten Arbeits
ablaufes. 

Rei Bestimmung des Zeitpunktes fur die Herausgabe des Fertigungs
programmes ist zu berucksichtigen, daB in der bis zum Liefertermin ver-

Fertigungsprogramm Monat: Juli 1930 

fiir Aht.: Fahrzeugbau Beginn der Lieferung: 2. 7. 

Stiickzahl Liefe-
~ 

Nr. Gegenstand ~ rung Beteiligte Abteilungen 
~ fUr je gesamt 20 PS 30 PS Tag 

1 Motor P A 5100 3000 2100 190 Gehiiusebau - Wellendrehe,rei 
2 

" 
B 2100 1500 600 80 Zusammenbau 

3 Motor L C 3300 2000 1300 122 
" 4 " D 5100 2500 2600 190 

I -----5 Getriebe P A 5100 5100 190 Gehiiusebau - Zahnradbau 
6 " B 2100 2100 80 Zusammenbau 

I-e---
7 Getriebe L 0 3300 3300 122 

" 8 " D 5100 5100 190 

zwei- vier-
sitzig sitzig 

9 Fahrgestell P A 5100 3000 2100 190 Rahmenbau - Riiderbau 
10 " B 2100 700 1400 80 Zusammenbau 

1,5 t 2,5t 

11 
" L 0 3300 2200 1300 122 " 12 
" 

D 5100 3000 2100 190 

13 usw. 

Abb. 85. Fertigungsprogramm fiir eine Abteilung. 

bleibenden Zeit Vorbereitungs- und Fertigungsarbeiten auch ausgefuhrt 
werden konnen. Je nach der GroBe und dem Wert des Erzeugnisses und 
je nach der technischen Schwierigkeit der Fertigung wird die Arbeitsvor
bereitung, einschlieBlich der Zeit fur Vor bereitung der Fertigungsunter
lagen, unter Umstanden langer sein als fur die Teilfertigung und den an
schlie13enden Zusammenbau. Da ohne grundliche Vorbereitung die Ferti
gung unwirtschaftlich wird und deshalb die Liefertermine nicht mit hin-
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reichender Genauigkeit eingehalten werden konnen, muB die Zeit fur die 
Arbeitsvorbereitung ausreichend bemessen werden. 

Bis zu einem gewissen Grad k6nnen samtliche Fertigungsunterlagen 
unabhangig von dem Vorliegen eines Auftrages vorbereitet werden; dem
gemaB verkurzt sich der Zeitaufwand fur die Vorbereitung, so daB der 
Zeitpunkt fUr Herausgabe des Fertigungsprogrammes urn den Unter
schied der Zeitersparnis fruher gelegt werden kann. Der Zeitaufwand fUr 
die eigentliche Fertigung umfaBt die Zeit en fiir die Fertigung von Teilen, 
Gruppen, fiir den Zusammenbau und fUr die Oberflachenbehandlung. 
Daneben sind noch die Zeiten fur Arbeitspriifung, Leistungsprufung und 
Abnahme zu berucksichtigen. Dabei muB noch darauf hingewiesen werden, 
daB der Zeitaufwand fur die konstruktive Durcharbeitung eines neu auf
zunehmenden Erzeugnisses nicht unter die fUr die Vorbereitung der Ferti
gungsunterlagen erforderlichen Zeit falit, weil diese Arbeiten einschlieB
lich der Prufung der Versuchsausfiihrung auf Leistung, Wirkungsweise 
usw. bereits abgeschlossen sein mussen, bevor man sich entschlieBt, ein 
Erzeugnis in groBerer Anzahl herzustellen. Die Zeit zwischen Aufstellung 
des Programmes und Einlieferung des Erzeugnisses ins Fertiglager ist 
unter Sicherung des Termins so kurz wie moglich zu halten. 

Die Termine fur den Beginn der einzelnen Fertigungsabschnitte mussen 
so festgelegt sein, daB der Werkstoff bis dahin im Werk ist; sie werden aber 
auch nicht vorverlegt, wenn der Werkstoff frUber eintrifft. In der Praxis 
wird selbstverstandlich stets eine kurze Sicherheitsfrist zwischen dem 
Liefertermin der Werkstoffe und dem Termin fur den Beginn der Teil
fertigung vorgesehen. Die Dauer dieser Sicherheitsfrist ist abhangig von 
Art und Menge der Werkstoffe und dem Beschaftigungsgrad. 

Der Termin fUr den Zusammenbau ist so zu legen, daB bis dahin samt
liche Teile im Bereitstellager eingetroffen sein konnen. Da die Teile meist 
sehr verschiedene Bearbeitungszeiten haben und man auch nicht immer in 
der Lage ist, diese Zeiten durch besondere Anordnungen ohne Verteue
rung der Fertigung zu kiirzen, so mussen solche Teile mit langerer Be
arbeitungszeit zuerst in Angriff genommen werden. Die anderen Teile mit 
kiirzerer Bearbeitungszeit werden urn soviel spater, als der Unterschied der 
Fertigungsdauer betragt, angefangen. Mit geeigneten Organisationsmitteln 
kann erreicht werden, daB samtliche Teile zum festgelegten Termin im 
Zwischen- oder Bereitstellager einlaufen; auch in diesem Falle ist eine ge
wisse Sicherheitsfrist vorzusehen. 

Zur Veranschaulichung der Folge von Vorbereitungs- und Fertigungs
zeit sind nachstehend zwei Beispiele inForm graphischer Ubersichten ge
bracht. Abb. 86 stellt die Verteilung der Zeitabschnitte rein schematisch 
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dar. Mit Herausgabe des Fertigungsprogrammes fiir den Zeitraum Juli
Dezember beginnt am 1. 4. die Vorbereitung der allgemeinen Fertigungs
unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitsfolgeplan, Arbeitsplane), 
sowie die del' besonderen Unterlagen (BesteIl- und Terminplane fiir die 
Lieferung von Rohstoffen, Halbfabrikaten usw.). Die fiiI' diese Arbeiten 
erforderlichen Vorbereitungszeiten schlieBen die Liefer- und BereitsteIl
zeiten aller notwendigen Stoffe einschlieBlich eines gewissen Sicherheits
zuschlages fiiI' Verzogerung in del' Anlieferung bzw. Bereitstellung ein. 
Zu einem bestimmten Zeitpunkt, im vorliegenden FaIle am 1. 7., setzt die 
Fertigung der beiden Teilgruppen A und B ein, die mit Beginn des 1. 8. 

1,Ar6./lei/Jenfo/qe Miirz April Moi Juni Ju/i Aug. Sept. Okl Nov. fJez. 
lIuftlel1u'!f/ des 
Fefotigungs-Pro 
f!£l.lmms fur 
uli-ilezl?"iber 

Tfl!ItlerHerous- \ gobe 
1.1/.. 

t1l.lrbeifuJg, tier t!rfigungs nor-
ft:j,undBe-

'fJ. "~J[JUyf. 

Tei/ferfliJungs-
bIJull 111111111111111 11111 111111111 

Tei(jerfliJungs-
houR 

·t t It t 
ZusIJmmen/Jou 

C 

Abb 86. Zeitabschnitte fiir Vorbereltung und Fertigung. 

in der Werkstatt C zusammengebaut und mit SchluB des Monat Dezember 
ausgeliefert werden. Je nach Umfang und Wert des Fertigungsauftrages 
sind die Arbeiterkopfzahlen fUr die innerhalb der einzelnen Zeitabschnitte 
zu fertigenden Arbeiten, und zwar sowohl fiir die Ausarbeitung der Fer
tigungsunterlagen, als fiiI' die Fertigung del' Teilgruppen und den Zu
sammenbau so bemessen, daB die Zeitabschnitte untereinander gleich 
lang werden; nur auf diese Weise kann eine stetige, liickenlose Beschiif
tigung del' Betriebsstellen und Werkbetriebe erreicht werden. 

Das fiir einen spateren Zeitraum aufzustellende nachste Fertigungs
programm muB so rechtzeitig herausgebracht werden, daB die Werk
statten A und B mit Beginn des L 10., der Zusammenbau emit Beginn 
des 1. 1. des folgenden Jahres, je nach Auftragsmenge, gleichmaBig wieder 
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mit Arbeiten versorgt sind, gegebenenfalls durch Einschrankung oder Ver
groBerung der Kopfzahl. 

Die Darstellung nach Abb.87 zeigt den Ablauf eines Fertigungsauf
trages fur die Aufarbeitung von Fahrzeugen in zeitlicher Reihenfolge. 
Hiernach kommt aIle 40 Minuten ein aufgearbeitetes Fahrzeug zum Aus
gang. Die Gesamtdurchlaufszeit (Aufenthaltsdauer im Werk) betragt, 
1400 Minuten = etwa 23,3 Stunden. An der Aufarbeitung sind 5 Werk
betriebe (A-E) beteiligt, die hinsichtlich der auszufUhrenden Teilferti
gungen in zeitlicher Abhangigkeit voneinander stehen. 

Gegenuber Abb.86 ist die der Ausgabe des Fertigungsprogrammes 
folgende Vorbereitungszeit in Abb. 87 nicht zum Ausdruck gebracht; ledig
lich die Aufarbeitung (Fertigung) der einzelnen Teile, Teilgruppen und des 
ganzen Erzeugnisses ist aufgefUhrt. Jedes der stark eingerahmten schraf
fierten und schwarz ausgefUIlten Felder kennzeichnet einen bestimmten 
Arbeitsplatz. Der Raum zwischen je zwei Ordinaten stellt einen Arbeiter dar; 
hieraus ergibt sich die Anzahl der auf jedem Arbeitsplatz Beschaftigten. 
Die auszufuhrenden Arbeitsgange sind fUr jeden Arbeitsplatz angegeben. 

Urn ein luckenloses Fortschreiten aller Arbeiten sicherzustelIen, sind 
fUr die dem einen oder anderen Werkbetrieb zugehenden Werkteile bzw. 
Teilgruppen BereitstelIzeiten vorgesehen. Diese Zeiten, die im Beispiel 
immer ein Vielfaches des FlieBschrittes betragen, sind durch stark ausge
zogene senkrechte Pfeillinien gekennzeichnet. In Abb.88 sind die An
zahl der Arbeitsplatze und Arbeiter, die Fertigungs-, BereitstelI- und Durch
laufzeit der Teilgruppen fUr den einzelnen Werkbetrieb und auch des Er
zeugnisses fUr die ganze Abteilung nachgewiesen. Bei einer Gesamtzahl 
von 249 Arbeitern ergibt sich eine Gesamtfertigungszeit von 9960 Minuten 
oder 166 Stunden fUr das einzelne Erzeugnis. 

Fur die Aufstellung und die spatere planmaBige Abwicklung des Fer
tigungsprogrammes ist die verantwortliche Mitarbeit der Vertriebsab
teilung in bezug auf die zu erzeugende Menge unerlaBlich. Die Hauptauf
gaben der Vertriebsabteilung sind hierbei folgende: 

Erziehung der Kundschaft zur Wahl der in der Preisliste angegebenen 
Erzeugnisse, 

Fuhrung einer genauen Umsatzstatistik, 
Absatz- und Konjunkturforschung auf weite Sicht. 
Je enger die Zusammenarbeit zwischen Vertriebsabteilung und Wieder

verkaufer ist, um so bestimmter laBt sich das Fertigungsprogramm 
aufstellen. Die Treffsicherheit der Mengenbemessung 1 fiir das Fertigungs
programm stutzt sich auf die Fuhlungnahme mit der Kundschaft, auf das 

1 Lit.-Verz. 85, 106a. 
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Studium der Marktverhaltnisse usw. Als Unterlagen fur die Aufstellung 
des Programmes sind zu betrachten: 

durchschnittlicher Umsatz in den letzten 12 Monaten, 
Umsatz des Spitzenmonats der letzten 12 Monate, 
Lagerbestand jeder einzelnen Type im Werk am letzten Tage des 

Vormonats, 
im Werk ab Monatsanfang bis zur Aufstellung des Fertigungspro

grammes erfolgte Wertumsatze und eingegangene Bestellungen (ein
schlieBlich der Abrufauftrage), 



0 

WI 
I •• 

I, •• 

>C. 

I"" 

I':.': 
176'0 

>n" 

'" 

I~~~ 
1960 

'ft 
I"" 

I'JOO 

II 
il I YlIlJ 

'I I I 
~~, 1Q80 ~{-

n 
L/ 

1 2 3 4 5 6 "I 

Arbei- FIieB- Teil- Bereit-Werk- Arbeits- fertigungs- Durchlaufzeit 
ter- schritt stellzeit betrieb pliitze anzahl Min. zeit i. Min. Min. Sp 3x Sp4 von bis Min. 

A 15 52 40 2080 - 0- 600 600 

B 10 29 40 1160 80 80- 560 480 

C 4 10 40 400 80 240- 480 240 

D 17 149 40 5960 120 600-1400 800 

E 3 9 40 360 120 960-1200 240 

Abteilg. 49 249 40 9960 400 0-1400 1400 
Gesamt- Gesamt- Gesamt-

fertig.-Zeit bereit- durchlauf-
stellzeit zeit 

Abo. 88. Abteilungsbciastungsplan zu Abb. 87. 



156 Organisationsmittel. 

Schatzungen fUr den laufenden und die anschlieBenden zwei Mo
nate. 

Der Wert einer punktlichen Zusammenstellung aller Unterlagen fur 
das Fertigungsprogramm kann nicht hoch genug eingeschatzt werden; die 
Beschaftigungsaussichten sind und bleiben der groBte Unsicherheitsfaktor, 
wahrend die voraussichtliche Arbeitsbelastung bei festliegendem Ferti
gungsprogramm sich berechnen laBt. 

Belastungsplan. 
Abteilungsbelastungsplan. 

Der Abteilungsbelastungsplan solI eine Ubersicht uber die Belastung 
der zu einer Abteilring gehorigen Werkstatten geben. Er stellt eine An
einanderreihung aller in einer Werksabteilung vorliegenden Arbeitsauftrage 
in zeitlicher Folge dar. Die Belastung der Abteilung mit Arbeit wird aus
gedruckt in Einheiten der Belastungszeit. 

Die Aufstellung des Abteilungsbelastungsplanes erfolgt bei wechselnder 
Fertigung, wie sie in der Einzel- und kleinen Reihenfertigung vorkommt, 
in der die Aufstellung eines Fertigungsprogrammes im allgemeinen nicht 
moglich ist, auf Grund des Auftragsfolgeplanes in Karteiform. Die Kartei 
kann dem haufigen Wechsel der Fertigungsauftrage am leichtesten folgen. 
Ein Beispiel dafur ist nachstehend unter Benutzung der in Abb. 83 er
lauterten Karteiblatter fur den Auftragsfolgeplan gegeben. Die Einord
nung der Karteiblatter, die Durchschriften der Blatter des Auftragsfolge
planes sind, erfolgt in einem Gerat, das nach Zahl und Kennzeichen der 
einer Abteilung zugeordneten Verteilungsstellen und Werkbetriebe unter
teilt, mit einer Anzahl senkrechter Facher ausgestattet ist (Abb. 89). Die 
Schilder mit der Monatsbezeichnung sind auswechselbar, so daB die Be
lastung der Abteilung fortlaufend fiir das ganze Jahr ersichtlich gemacht 
werden kann. 

Entsprechend des Soll-Liefertermins fur die erste, zweite usw. auszu
fuhrende Arbeit wird die Karteikarte in einem bestimmten Fach abgelegt. 
1st beispielsweise der Termin fur den Abbau des Fahrzeuges der 3. Juli 
und wird die Arbeit, wie aus der Karte ersichtlich, durch die Richt1"erk
statt ausgefiihrt, so wird die Karte in ein Fach, das durch den Termin 
(3.7.) gekennzeichnet ist, abgelegt. Mit Beginn des 4. 7. wird die Karte in 
das Fach gelegt, das den Zeitpunkt fiir die Fertigstellung der an zweiter 
Stelle aufgefuhrten Arbeit bezeichnet usw. Auf diese Weise wandert das 
Karteiblatt entsprechend dem Arbeitsablauf durch die Facher des Gerates. 
1st der Liefertermin der 8. 7., so muB sich auch das Karteiblatt in dem zu-
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gehorigen Fach befinden. Fiir jeden Fertigungsauftrag kann der termin
maBige Ablauf der einzelnen Arbeiten genau verfolgt und die Ein
haltung der Termine gesichert werden. Der auf jedes Betriebsmittel und 
jeden Arbeitsplatz entfallende Arbeitsvorrat ist aus dem Karteiblatt 
Abb.83 ersichtlich. Veranderungen des Soll-Liefertermines miissen von 
Fall zu Fall entweder durch den Werkstattbelastungsplan oder durch 
einen Meldezettel, der die Ursachen der Verzogerung enthalt, der zustan
digen Abteilung zur Kenntnis gebracht werden. Diese berichtigt dann die 
Terminkarten des Abteilungsbelastungsplanes und steckt sie urn. Soweit 
Terminverzogerungen drohen, muB der Abteilungsleiter sofort entsprechende 
MaBnahmen treffen, die die terminmaBige Auslieferung des Auftrages 
sicherstellen. 

In der groBen Reihen- und Massenfertigung ist im allgemeinen der Auf
tragsbestand nicht einem so schnellen Wechsel wie in der Einzel- und 
kleinen Reihenfertigung unterworfen. Deshalb wird dafiir der Abteilungs
belastungsplan in graphiseher Form bevorzugt. Aueh in der kleinen Reihen
und Einzelfertigung hat diese Form ihre Bereehtigung dann, wenn es sieh 
urn Erzeugnisse von hohem Einzelwert und langer Fertigungszeit der ein
zelnen Arbeitsgange handelt, z. B. groBe Kraft- und Arbeitsmasehinen, 
Industriebauten, Sehiffsteile usw. Entscheidend fiir die Wahl des einen 
oder anderen Verfahrens der Darstellung des Abteilungsbelastungsplanes 
ist der Wert der Erzeugnisse im Verhaltnis zum Aufwand fiir die Auf
zeiehnung eines graphisehen Planes. 

Ein Beispiel dafiir aus der Massenfertigung ist in Abb.90 gebraeht. 
Fiir den schematischen Aufbau eines graphischen Belastungsplanes ist 
es im allgemeinen gleichgiiltig, welehe Arten von Erzeugnissen gefertigt 
werden, ob z. B. Kraftmaschinen, Fahrzeuge oder dgl. Die wiehtigste 
Voraussetzung ist, daB das Werk iiberhaupt nach einem fiir regelmaBige 
Zeitabschnitte festliegenden Fertigungsprogramm arbeitet. Fiir das Bei
spiel wird angenommen, daB eine Werksabteilung in flieBender Fertigung 
4 Haupttypen von Radergehausen herstellt. Dureh Beigabe verschieden
artiger Zubehorteile konnen die 4 Haupttypenreihen noeh in weiterer 
Unterteilung, z. B. nach versehiedenen Driieken, Drehzahlen, Hubhohen 
u. dgl. zusammengebaut werden. Die Abteilung Radergehause liefert die 
bearbeiteten Teile an die Abteilung Zusammenbau. Andere Abteilungen 
liefern die restliehen fiir den Zusammenbau des betreffenden Erzeug
nisses noch erforderlichen Teile. Samtliehe Abteilungen sind an die im 
Zusammenbauplan festgesetzten Lie£ertermine gebunden. 

Als Ausgangspunkt der Arbeitsverteilung ist aus dem in Abb.85 
dargestellten Fertigungsprogramm das Teilfertigungsprogramm fiir die 
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Abteilung F 

Vertei-
lungs- FlU 

St. 

Werk-
be-

trieb 
R Richtwerkstatt (M 1) M Motorenwerkstatt (M 5) 

Tag Juli August September Juli August September 

I I 
I 

I I 
I I 

2 I 
I 

I I I 
I 

3 
I' I! .(36.31.30 8.1.30

1 I I 
I 

4 I 
I 

I I 
I 

I 

5 
IE24 .• 1.32\9.1.301 

I 
I 

I I 
I 

I 

6 I 
I 

I I 
I 

I 

7 I 
I 

I I I 
I I 

I 
I 

I I I 
I I I 

I 
I 

I 8 
I 

9 I 
I 

I I 
I 

I I 
I 

I 

10 I 
I 

I I 
I 

I 

~I II H I 
30 

I . 

II 
--

I 
31 I I I 

: ............ 
••• •••• 

Abb. 89. Abteilungsbelastungsplan in Tafelform unter 
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B Bremswerkstatt (M6) S Sonderwerkstatt (M3) 

Juli August September Juli August September 

I I I 

I I 
I 

I 
I 

I 

I 
I 

I 

I 
I 

I 

I 
I 

I 

I 
I 

I 

I I I 
I 

---1 I 

Verwendung von Kartelkarten nach Abb.83. 
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Abteilung Getriebebau entnommen (Abb.91). Dieses enthalt fiir die zu 
fertigenden Gegenstande Angaben iiber Stiickzahlen und Liefertermine. 
Die im Teilfertigungsprogramm vorgesehenen Gesamtstiickzahlen der 
einzelnen Typen sind der einfacheren Darstellung wegen nur in 3 Gruppen 
unterteilt. 

Das Teilfertigungsprogramm (Abb. 91) gibt eine in Einheiten der Be
lastungszeit aufgestellte Ubersicht iiber die Belastung der Abteilung und 
der zugehorigen Werkstatten, im vorliegenden Falle in Arbeitsschichten. 
Es wird darin der prozentuale Anteil der Typen an der Hochstbelastung 

Abt.: Giefierei Monat: Juli 1930 

i 
III 

"'" ·S 

~ 
a 

~ 
CD ~ co CD 

.S N 
C!l1j 

• Po! 
§"t:! 
S ~ ... := 
0 

f't.! 

Leistungsiibersicht Verfugbare Hochstzahl von Arbeitsplatzen 51 

Getriebegehiiuse FIieBband 1=24 Arbeitsplatze 
FIieBband II = 27 Arbeitsplatze 

Durchschnittsleistung Stuckzahl des zu lei- Belastung 
Stuck- je Schicht Teilfertigungs-

CD Betriebs- stende in % der 
~ zeit beiNormal- beiHochst- mittel 

programms Schichten Leistung 
H belastung belastung je Monatl je Tag je Monat beiHochst-

Stck./min Stck./Schicht Stck./Schicht Stck./Mon. Stck./Tag Schicht/Mon. belastung 

b c d e f g h i k 

A 20 190 270 Type Au. C 5100 190 227 70 
auf FIieBb. I 
(17 .Arb.-Pl. b. B 25 80 115 2100 80 117 70 N ormalbel.) 

C 30 122 175 Type B u.D 3300 122 220 70 
auf FlieBb. II 
(19Arb .. Pl.b. 

D 35 190 270 N ormalbel.) 5100 190 396 70 

Abb. 92. Leistungsiibersicht. - Monatsprogramm. 

der betreffenden Werkstatt errechnet, sowie der Abteilungsanteil. Nach
dem die einzelnen Werte (Zahl der Schichten und Prozent der Hochst
belastung) eingetragen sind, werden aus der Differenz zwischen der Be
lastung durch die Stiickzahlen fiir die Type A-D und der moglichen 
"Hochstbelastung" die noch fiir die Ausfiihrung anderer Auftrage ver
fiigbaren Schichten errechnet. 

Die Grundlage fiir die Aufteilung der Belastung bilden Leistungsiiber
sichten (Abb. 92 und Abb. 93), die fiir jede Werkstatt aufgestellt werden. 
Bei Anderungen des Arbeitsplanes miissen die Leistungsziffern (Stiickzeit 
und Leistung je Schicht) neu festgelegt werden. Die Leistungsiibersicht 
der Dreherei (Abb. 93) enthalt fiir die Arbeitsgange 1--4 die Stiickzeiten 
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in Minuten; auBerdem ist die Durchschnittsleistung je Schicht bei Nor
mal- und bei Rochstbelastung der Werkstatt eingetragen. 

Ais Normalbelastung solI im vorliegenden Fall diejenige gelten, die bei 
einer Dauer der Schicht von 480 Minuten (8·60) mit der durchschnitt
lichen Arbeiterzahl gegeben ist. Von dieser verfugbaren Soll-Arbeitszeit 
mussen zur Ermittlung der Werkstattbelastung die Arbeitsunterbrechungen 
abgezogen werden, die durch personliche und sachliche Zeitverluste ent
stehen und die je nach den Betriebsverhaltnissen und der Organisations
stufe des Werkes verschieden hoch sein konnen. Fur das Beispiel ist eine 
Verlustzeit von 30 Minuten je Schicht aus Erfahrungen fruherer Verlust
zeitaufnahmen angenommen. Somit liegt der Rechnung eine Mindest
belastungszeit von 450 Minuten je Schicht und Arbeitsplatz zugrunde. 

Als Rochstbelastung der Werkstatt gilt diejenige, die unter Aus
nutzung aller verfugbaren Arbeitsplatze in Mehrfachschicht moglich ist. 
1st aus betrieblichen Grunden oder infolge Vorschriften der Gewerbe
aufsicht die Einfuhrung von Doppel- oder Dreifachschichten nicht durch
fuhrbar, so gilt als Rochstbelastung die Besetzung samtlicher verfug
baren Arbeitsplatze nur in einer Schicht, evtl. mit -Uberstunden. Zur Er
lauterung sei folgendes ausgefuhrt. 

In der Dreherei ist als Rochstbelastung die Doppelschicht = 2 ·450 Mi
nuten angenommen. In der GieBerei betragt die N ormalbelastung in Ein
fachschicht 70 % der Rochstbelastung. Diese kann erreicht werden, ent
weder durch Inbetriebnahme eines weiteren FlieBbandes, also durch Ver
starkung der Belegschaft oder durch zeitweilige Schichtverlangerung. 
Die bei Rochstbelastung einer Werkstatt im jeweiligen Monat verfugbare 
Belastungszeit ergibt sich durch Multiplikation der Summe der Arbeits
platze mit der Summe der festgesetzten Arbeitsschichten. Ein anderes 
Berechnungsverfahren fUr die Belastungszeit ist folgendes: Die bei Rochst
belastung erreichbare Stuckzahl je Schicht wird mit der Stuckzeit multi
pliziert und ergibt die in einer Schicht mogliche Belastungszeit in Minuten, 
Stunden oder Schichten. Die Summe dieser Zeiten fUr alle Typen, multi
pliziert mit den festgesetzten Arbeitstagen des Monats, ergibt die voraus
sichtliche Rochstbelastung. Diese Werte sind dann maBgebend fUr das 
Teilfertigungsprogramm. Aus dem Teillertigungsprogramm fur Ab
teilung Getriebe (Abb.91) werden die fur Monat Juli herzustellenden Stuck
zahlen fur die einzelnen Typen in die Leistungsubersicht iibertragen 
(Abb.92 und 93) und daraus die je Monat zu leistenden Schichten be
stimmt. Die je Monat errechneten Schichten werden in die Leistungs
ubersicht (Spalte i) und deren Summen in die dafUr vorgesehenen Spalten 
des Teilfertigungsprogrammes (Spalte h) eingetragen. Weiter enthalt 

11* 
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Aht.: Dreherei 

Leistungsiibersicht Monat: Juli 1930 

Drehen von Gehiiusen 

Mogliche Leistung in Stiick 

Durchschnittsleistung 
je Schicht Arheits-

ill Stiickzeit - platz Arbeitsgang Po. bei Normal- bei Rochat-
~ belastung belastung (Betriebs-

mittel) 
min/Stck. Stck./Schicht Stck./Schicht 

a h c d e f 

A 1,5 300 600 D120 
Arbeitsgang 1 r-- ----

B 1,9 237 D120 
Linken Flansch --

bearbeiten 0 2,25 200 400 D121 

D 2,6 1731 3461 D122 

A 5,0 9.02=1801 180.2=3601 R 151/52 
Arbeitsgang 2 

~ ----
B 6,2 731 1461 R 153 

V Drschruppen 
0 7,5 60.2=1201 120.2=2401 R 154/55 der Bohrung --
D 8,75 51·4=204 102·4=408 R 156/59 

Arbeitsgang 3 A 4,5 100·2=200 200·2=400 R 161/62 
- ------

Fertigbearbeiten B 5,6 80 160 R163 
der Bohrung und --
rechten Flansch 0 6,75 67·2=134 134·2=268 R 164/65 

bearbeiten D 7,9 57·4=228 114·4=456 R 166/69 

A 1,0 450 900 831 
Arbeitsgang 4 r------

B 1,3 350 700 831 
Grund/liiche 

0 1,5 300 600 831(832) 8chlei/en --
D 1,75 258 516 832 

A 12 
--

Insgesamt B 15 
fur Arbeitsgang - ----

1-4 0 18 

D 21 

1 Grol3tmogJiche Stiickleistunll 1m engsten Querschnltt des Fertlgungsflusses. 
Abb. 93. Leistungsiibersicht 
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In Auf trag gegebene Stiickzahlen fUr JuIi 1930 

Stuckzahl des Teiliertigungs-
programms zu leistende Schichten 

je l\Ionat Belastung in % 

je Monat je Tag der Leistung bei 
Hochstbelastung 

Stck.jMonat Stck.jTag Schich t/Mona t 

g h i k 

5100 190 17 ~ 32 (190;600) 

2100 80 9 ~17 

3300 122 16,5 ,...." 30 

5100 1901 29,5 ,....., 551 

5100 1901 56,6 ~ 531 

2100 801 29 ~ 551 

3300 1221 5S ~ 511 

5100 190 99 ,.",47 

5100 190 51 ~47,5 

2100 80 26 ~50 

3300 122 49,5 ,...." 43 

5100 190 89,5 ,-..." 42 

5100 190 11,3 ~21 

2100 80 6 ~ 9 

3300 122 11 ~20 

5100 190 20 ,....., 37 

136 

70 

132 

238 

- Monatsprogramm. 
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die Leistungsiibersicht die durch den Umfang des Fertigungsprogrammes 
gegebene Belastung in Prozent der Leistung bei Hochstbelastung (Spalte k). 

Genaue vorherige Bestimmung der Werkstattbelastungsziffem ver
einfacht die "Obertragung in den Abteilungsbelastungsplan (Abb.90). 
Dieser Plan dient zum Nachweis daffir, in welchen Werkstatten und in 
welcher zeitlichen Reihenfolge die nach den Typen unterschiedenen Mengen 
in Angriff zu nehmen sind und an die weiterverarbeitenden Werkstatten 
geliefert werden sollen. Damit die Liefertermine der Werkstatten festge
legt werden konnen, sind die ermittelten Werte aus den Leistungsiiber
sichten einzutragen. 1m vorliegenden Beispiel ist der 1. Juli der Stichtag 
ffir die Eintragung der Termine. 

Die Anwendung der verschiedenen Plane ffir die Arbeitsverteilung 
wird nachstehend an einem Beispiel erlautert. 

Das Teilfertigungsprogramm fiir den Monat Juli (Abb.91) sieht 
4 Typen ABC D vor. Von Type A sind 5100 Stiick zu liefem, davon bis 
zum 10. 7. 1700 Stiick, bis zum 21. 7. weitere 1700 Stiick, zusammen also 
3400 Stiick und bis zum 30. 7. der Rest. Das sind je Tag 190 Stiick. Aus der 
Leistungsiibersicht (Abb.93) sind die Stiickzeiten in Minuten und die 
Durchschnittsleistungen der zugehOrigen Betriebsmittel ffir die Arbeits
gange 1--4 zu ersehen. Ffir Type A betragt die Stiickzeit fiir den ersten 
Arbeitsgang 1,5 Min. je Stiick, fiir den zweiten 5 Min. je Stiick, ffir den 
dritten 4,5 Min. je Stiick und fiir den vierten 1 Min. je Stiick, zusammen 
12 Min. je Stiick. Die Durchschnittleistung betragt demnach ffir die Ar
beitsgange der Type A 300, 180, 200 und 450 Stiick je Schicht bei nor
maIer Belastung. Aus dem Teilfertigungsprogramm ffir Juli (Abb.91) 
wird die festgelegte Stiickzahl in die Leistungsiibersicht (Abb. 93, Spalte g) 
eingetragen. Daraus errechnen sich z. B. die ffir Arbeitsgang 1 der Type A 
zu leistenden Schichten je Monat, im vorliegenden Fall 17 Schichten. Aus 
der verlangten Leistung je Tag laut Teilfertigungsprogramm und der mog
lichen Leistung je Doppelschicht bei Hochstbelastung wird die vorliegende 
Belastung in Prozent der Hochstleistung errechnet und in das Teilfertigungs
programm als Belastung der Dreherei eingetragen. Ffir die iibrigen Typen 
werden die Belastungen in gleicher Weise ffir jede Werkstatt ermittelt 
und in das Teilfertigungsprogramm iibernommen, ebenso wie die pro
zentualen Anteile der Hochstbelastung. 

Die Zahlenwerte der einzelnen Spalten werden ffir die Typen A bis D 
zusammengezogen. Diesen Werten sind die aus den Leistungsiibersichten 
entnommenen Werte der Hochstbelastung gegeniiberzustellen. Daraus 
ergeben sich die in den einzelnen Werkstatten dann noch verfiigbaren Ar
beitsschichten ffir zusat.zliche Arbeiten. 
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Fur das Beispiel der Dreherei, die als Hochstbelastung mit 2 Schichten 
je Tag - also bei 27 Arbeitstagen 54 Schichten - arbeiten konnte, betragt 
die Hochstbelastung: 

2 x 27 Arbeitsschichten x 23 Betriebsmittel 1242 Schichten 
nach Juli-Programm erlorderlich fiir Type A-D 576 
mithin fiir andere Arbeiten noch verfiigbar -"""66""'6~S:-c-;-hl':-;"c-;-ht""'e-n 

Die Zahl von 666 Schichten ist jedoch nur verfugbar, wenn es sich um 
Teile handelt, die uberwiegend in der gleichen FlieBreihe herzustellen sind. 
Es muB bei Angabe der noch verfugbaren Maschinen vor aHem auf den 
engsten Querschnitt der FlieBreihe Rucksicht genommen werden. Dieser 
hangt von der Leistung des am starksten belasteten Betriebsmittels abo 
Er liegt im vorliegenden Fall fiir die Typen A-C im Arbeitsgang 2 bei den 
Revolverbanken R 151-155 und fUr Type D im Arbeitsgang 1 bei der 
Drehbank D 122. Unter Beriicksichtigung des engsten Querschnittes sind 
dann nur noch 440 Arbeitsschichten verfugbar. 

Der die Hochstleistung der MaschinenflieBreihe drosselnde engste 
Querschnitt ist fiir jede FlieBfertigung auBerordentlich storend. Er laBt 
sich niemals ganz beseitigen. Meist sind es im Laufe der Fertigung durch
gefuhrte konstruktive Anderungen an einzelnen Teilen oder Verbesse
rungen der Bearbeitungsverfahren, die eine Verkiirzung der Stuckzeiten 
nach sich ziehen, und damit den engsten Querschnitt verlagern. Es ge
lingt oft, durch die Leistungssteigerung anderer Betriebsmittel im Zu
sammenhang mit weiteren Unterteilungen des Arbeitsganges einen Aus
gleich herbeizufiihren. 

Bei Aufstellung des Abteilungsbelastungsplanes (Abb.90) werden fur 
die Fertigung am FlieBband I 5100 Stuck der Type A vorgesehen, welche 
die GieBerei mit 227 Schichten je Monat, ferner 3300 Stuck der Type C, 
die das Flie13band I mit 220 Schichten je Monat belasten. Die Ge
samtbelastung fur FlieBband I betragt in 27 Tagen 447 Schichten fiir 
17 Arbeitsplatze. 1m Abteilungsbelastungsplan werden in senkrechter 
Richtung die vorhandenen 17 Arbeitsplatze, in waagerechter Richtung 
die im Juli moglichen 27 Arbeitstage eingetragen. Die Gro13e der schraf
fierten Flache entspricht einer Gesamtbelastung von 447 Schichten. Am 
FlieBband II ist fiir die Typen B und D eine Belastung von 513 Schichten 
fur 19 Arbeitsplatze vorgesehen. 

Die ubrigen Belastungen werden den Leistungsubersichten der ein
zelnen Werkstatten entnommen und ebenfaHs in den Abteilungsbe
lastungsplan schraffiert eingezeichnet. Die Abschragungen der schraffierten 
Flachen kennzeichnen den Anlauf der Belastung bestimmter Betriebs
mittel bei Programmwechsel. In der Fraserei wird entsprechend der von 
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der Dreherei zunachst anfallenden Stuckzahlen wahrend der ersten 
3 Tage nur mit einem Tell der Frasmaschinen gearbeitet. Die Lieferung 
der Teile an die Zusammenbauabteilung edolgt flieBend in Tagesmengen, 
z. B. 190 Stuck der Type A, 122 Stuck der Type C usw., wie in Abb. 92 
und 93 angegeben ist. Die weitere Belastung der einzelnen Betriebsmittel 
und Arbeitsplatze edolgt im Werkstattbelastungsplan, der £iir jede Werk
statt oder Betriebsgruppe getrennt aufzustellen ist. 

Werkstattbelastungsplan. 
Der Werkstattbelastungsplan gibt einen guten "Oberblick uber die Ar

beitsbelastung einer Werkstatt. Ein solcher Plan veranschaulicht sinn
fallig den zeitlichen Ablauf der Fertigung, und mit seiner Hi1£e konnen 
die im Auftragsfolgeplan festgelegten Liefertermine uberwacht werden. 

In der kleinen Reihen- und Einzelfertigung is-t die Aufstellung eines 
Werkstattbelastungsplanes schwierig, wenn unvorhergesehene und kurz
fristige Anderungen eine weitgehende Umbesetzung der Arbeitsplatze 
edordern. In einem solchen Fall mussen die Abteilungen selbst durch 
gegenseitiges Aushelfen mit Arbeitskraften ausgleichend wirken. So wird 
ein Betrieb z. B. auf Grund der aus dem Plan erkennbaren Belastung 
eine entsprechende Anzahl von Ersatzkraften anfordern, desgleichen bei 
vorkommenden Unfallen der Belegschaft und ahnlichen Storungsanlassen 
die anderen Abteilungen in Anspruch nehmen. Als Werkstattbelastungs
plan werden dann zweckmaBig Arbeitsverteilungstafeln (Abb.96) ver
wendet, die ein nachtragliches Umbesetzen der Arbeitsplatze ermog
lichen. Fur die kleine Reihen- und Einzel£ertigung kann auch mit einem 
Werkstattbelastungsplan nach Abb.94 gearbeitet werden. Dieser enthalt 
die wichtigsten Angaben aus den einzelnen Blattern des Auftragsfolge
planes (Abb.83). Die eingehenden Fahrzeuge werden auf Art und Um
fang der Ausbesserungsarbeit untersucht. Dem Befund entsprechend er
folgt die terminmaBige Auftragserteilung an die bei der Aufarbeitung des 
Fahrzeuges beteiligten Werkstatten und Meistereien. Fur das z. B. unter 
Nr. K 36. 37. 30 in Auf trag genommene Fahrzeug ist der Liefertermin 
fiir den Abbau der 3.7., fiir die Aufarbeitung des Untergestelles der 4.7. 
Die Werkstatt fiir Aufarbeitung von Achsen und Lagern hat infolge des 
Gutbefundes £iir den vorliegenden Auf trag keine Arbeiten auszufiihren. 
Der Probelauf des Fahrzeuges ist fiir den 8. 7. festgelegt, und damit ist 
bei unbeanstandeter Probefahrt der Ablieferungstermin gegeben. 

Die neben der Sollzeit vorgesehene Istzeit fiir Liefertermine wird ge
braucht zum Vermerk der bei Ausbesserungsarbeiten unvermeidbaren 
Verzogerungen, die oft infolge unsichtbarer und erst bei Bearbeitungs-



Belastungsplan. 169 

Auftrag-Nr. : K 36.37.30 K 24.57.32 

Liefertag: 8. 7. 30 9. 7. 30 

Gesamt-Belastungs-Zeit Std.: 47,30 32,50 

Abteilung: F F 

Arb. Vert. Stelle: FlU FlU 

'E Gruppen- Gruppen- Gruppen- Gruppen-
cD '" 

== 
Bezeichnung 

Q) termin termin termin termin .., 
cD '" ~ der Arbeiten '$ 

SoIl 1st SoIl 1st SolI 1st SolI 1st 
.0 ::E ... Tg.!M. Tg. M. Tg. M. Tg. M. Tg. M. Tg.[M. Tg. M. Tg.!M . < 

1 Abbau des Fahrzeuges I 3.\7. 5. 7. 
- - - - - - - - - - - - - -

2 Achsen u. Achslager (Rollenl.) 2 r-:- 5. 7. 
- - - - - - - - - ,- - - ---

3 Untergestell I 4. 7. 5. 7. 
- - - - - - - - - - - - - -

4 Armatur 3 4. 7. - -
- - - - - - - - - - ,-- - - -

5 Kolben, Ventile 5 4. 7. 6. 7. 
- - - - - - I- - - - - - - -

6 Maschineneinbau I 5. 7. 6. 7. 
- - - - - 1- - - - I-I- - - -

7 Luftventil 4 i-' - - ~ 
- - - - - 1- - - - - - - - -

8 Bremse 6 5. 7. 6. 7. 
- ,- - - - - - - - - - - - -

9 Wasser- u. Luftpumpe I 5. 7. 6. 7. 
- ;- :-- - - - - - - - - - - -

10 Rohrleitungen, samtliche 3 6. 7. 7. 7. 
- I-- - - I-I-- - 1- - - - -

11 Schmierpumpe 7 6. 7. 7. 7. 
- 1- - - - - - - - - - - - -

12 Stangen, Gewerk 5 6. 7. r--:--
- I-I- - - - - - - - - - - 1-

13 Manometer u. Tachometer 7 7. 7. 7. 7. 
- - - - - - - - - -

14 Zusammenbau I 8. 7. 8. 7. 
- I-I-- - - - - - - - - - 1-

15 Laternen, Gerate, Werkzeuge 3 8. 7. 8. 7. 
1- - - - I-I-- - - - - - - -- - - 1-

16 Probelauf 8 8. 7. 9. 7. 
- I-I- - - - I- - - - - - - -

I-I-- - 1- - - - '- - - - - - - - I-

f-- - - - - - - - - - - - - - -

f-- I- - - - - - - 1- - - - - - - - -

- - - - - 1- - - - - - - - -

- I-- - - - - I-- - - - - - -

Abb. 94. Werkstattbelastungsplan fiir Ausbesserungsarbetten. 
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ablauf erkennbarer Schaden auftreten. Jede Veranderung im Fortgang 
der Arbeiten muB dem Abteilungsleiter gemeldet werden, damit die ent
sprechenden MaBnahmen getrof£en werden konnen. 

Die im Kopf des Werkstattbelastungsplanes eingetragene Gesamt
belastungszeit setzt sich aus den im Auftragsfolgeplan (Abb. 83) einge
tragenen Belastungszeiten fiir die Werkbetriebe zusammen. Durch den 
Plan kann der Auftragsbestand uber eine genugend lange Zeit im voraus 
uberblickt werden. Dadurch wird der glatte Ablauf der Arbeitsauftrage 
gefordert. 

In der flieBenden Massenfertigung ist durch den stetigen und nur ge
ringen Zwischenfallen unterwodenen Arbeitsablauf die Moglichkeit ge
geben, einen graphischen Werkstattbelastungsplan, der fur regelmaBige 
Zeitabschnitte gilt, herauszugeben. Die festgelegte Reihenfolge kann bei 
dieser Fertigungsart fur die Besetzung der Arbeitsplatze in der Regel un
verandert beibehalten werden, da die Fertigung der zum gleichen Er
zeugnis gehorenden Teile ebenfails nach einer festliegenden Reihenfolge 
edolgt, somit eine Umanderung also nicht in Frage kommt. Aus diesem 
Grunde wird in der flieBenden Massenfertigung mit ihrem festliegenden 
Fertigungsprogramm die graphische Aufzeichnung des Werkstattbelastungs
planes angewendet (Abb. 95). Der Plan unterteilt in senkrechter Rich
tung die Arbeit nach Arbeitsgangen auf den dafUr vorgesehenen Werk
zeugmaschinen und in waagerechter Richtung nach Kalenderwochen und 
Tagen. Die schraffierte Flache stellt fUr das betreffende Betriebsmittel 
jeweilig die Belastung dar. Die leeren Felder geben die Zeitraume an, in 
denen das Betriebsmittel unbesetzt ist. Zeitweise Nichtbesetzung der 
Werkzeugmaschinen kommt in der groBen Reihen- und Massenfertigung 
ganz zwanglaufig und fast planmaBig vor, da die Arbeitsgange der einzelnen 
Werkstucke nicht in genau gleiche Arbeitszeiten eingeteilt werden konnen. 

Die besonderen Bedingungen der FlieBarbeit erfordern stets eine Re
serve an Werkzeugmaschinen, damit bei plotzlich auftretenden Schaden 
die DurchfUhrung des sorgfaltig aufgebauten Werkstattbelastungsplanes 
nicht in Frage gestellt ist. In der Abb.95 z. B. wird ein Teil der Ma
schinen nur bis zu einem bestimmten Prozentsatz ausgenutzt. Eine an
nahernd 100 % ige Ausnutzung samtlicher zu einer FlieBreihe gehOrigen 
Arbeitsplatze wird selbst bei starker Belastung der Werkstatt praktisch 
auch deshalb fast nie erreicht, weil die Aufstellung des Arbeitsplanes an 
die Konstruktion, die Anderungen unterwoden ist, gebunden ist. 

Der Werkstattbelastungsplan Abb. 95 kennzeichnet sinnfallig die 
Stellen groBter Belastung in einer Maschinenreihe. Bei einzelnen kost
spieligeren Sondermaschinen, die aus wirtschaftlichen Grunden nur in 
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aachlich vom Durchbringen der Werkstiicke durch diesen engsten Quer
schnitt mit abhangt. Bei Aufstellung des Werkstattbelastungsplanes muB 
auf diesen engsten Querschnitt geachtet werden. Kostbare Sondermaschinen 
erfordern deshalb eine besonders pflegliche Wartung und richtige Be
dienUng, damit nicht durch plotzliches Versagen, z. B. infolge unge
niigender Lagerschmierung bei hohen Spanleistungen oder ahnlicher 
Storungen, der planmaBige Durchlauf der Werkstiicke und damit die 
Durchfiihrung des ganzen Fertigungsprogrammes unterbunden wird. 

In der Regel durchlaufen zahlreiche gestaltungsahnliche Einzelteile, 
jedoch mit verschiedenen Abmessungen und deshalb unterschiedlicher 
Stiickzeit die gleichen FlieBreihen. Aber nur in wenigen Industrien sind 
die Stiickzahlen gleichartiger Werkstiicke so groB, daB die Maschinen
reihe in ununterbrochener Folge besetzt werden kann. 

1m Beispiel nach Abb. 90 werden die ersten Einzelteile von der GieBerei 
an die Dreherei am 19.6. geliefert. Nach dem Plan beginnt die Bearbei
tung mit dem Arbeitsgang 1 der angenommenen 4 Typen auf 3 Dreh
hanken, D 120 bis 122. Wahrend auf Drehbank D 120 die Typen A und B 
in wechselnder Folge unter Beachtung der AnschluBarbeiten gefertigt wer
den, ist dagegen fiir Type D die Drehbank D 122 fast dauernd in Anspruch 
genommen. Fiir Type C wird nur die Drehbank D 122 vorgesehen, jedoch 
folgt hier einem Arbeitsabschnitt von 5 % Schichten ein Stillstand von 
3% Schichten, wahrend dessen der Arbeiter in der Werkstatt planmaBig 
anderweitig beschaftigt wird. 

In ahnlicher Weise wird z. B. die Arbeit fiir Arbeitsgang II, der eine 
langere Stiickzeit erfordert, auf 9 Maschinen aufgeteilt. Die Besetzung der 
Maschinen fiir die Arbeitsgange II, III und IV ist aus dem Werkstattbe
lastungsplan Abb. 95 ersichtlich. Fiir Arbeitsgange, deren Stiickzeit so kurz 
ist, daB wahrend einer Schicht mehrere Typen hintereinander auf gleichen 
:Maschinen zu bearbeiten sind, wird der Arbeiter die Maschine mehrfach 
im Wechsel einzurichten haben. Erleichtert wird dies durch entsprechend 
ausgestaltete Sondereinrichtungen. Bei Arbeitsgang IVlaBt der Werkstatt
belastungsplan die wechselnde Besetzung der Schleifmaschinen erkennen. 
Urn eine moglichst wirtschaftliche Ausnutzung dieser Maschinen trotz un
voUstandiger Besetzung zu erreichen, werden an einer Maschine mehrere 
Typen hintereinander bearbeitet in der Weise, daB nach Fertigstellung 
einer Anzahl von Stiicken der einen Type die inzwischen herangekommenen 
Teile einer anderen Type bearbeitet werden. 

Durch die graphische Darstellung des Werkstattbelastungsplanes kann 
der Arbeitsverteiler bzw. der Meister im voraus erkennen, zu welcher Zeit 
und mit welcher Arbeit die angegebenen Betriebsmittel auf die Dauer 
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eines dem Fertigungsprogramm entsprechenden Zeitabschnittes zu be
setzen sind. 

Die Aufstellung eines solchen Planes wird erschwert, wenn eine gr6Bere 
Zahl verschiedener Fertigungsauftrage fUr verschiedenartige Erzeugnisse 
nebeneinander laufen. Die Stelle, die den Werkstattbelastungsplan auf
stellt, muB durch standige Fiihlungnahme mit der Werkstatt und Kenntnis 
der Maschinenleistungen die Reihenfolge der auszufiihrenden Arbeiten 
und die Bearbeitungsdauer der Einzelteile genau kennen. 1m Anfang er
fordert die Aufstellung eines solchen Werkstattbelastungsplanes langere 
Zeit. Durch standige Wiederholung und Verwendung geeigneter Vor
drucke wird bald eine Fertigkeit in der Aufstellung solcher Plane erreicht. 

Der Werkstattbelastungsplan ist ein wichtiges Hilfsmittel fUr die Vor
gabe der Arbeitsauftrage an den Arbeiter. Hat sich eine Werkstatt erst 
einmal an die regelmaBige Benutzung eines solchen Planes gewehnt, so 
wird sie ihn kaum mehr entbehren konnen. 

ArbeitsverteilungstafeI. 
An Stelle des in Abb.95 dargestellten Werkstattbelastungsplanes 

wird in der Einzel- und kleinen Reihenfertigung, sowie in Ausbesserungs
betrieben vielfach die Arbeitsverteilungstafel1 angewandt. Ein solches be
kanntes Gerat erm6glicht, pl6tzlich notwendig werdenden Umbesetzungen 
von Arbeitsplatzen nachzukommen, weil die fUr einen bestimmten Arbeits
platz bereits vorgesehenen Arbeitsauftrage bzw. die Arbeitszettel fUr diese 
Auftrage ohne weiteres einem anderen Arbeitsplatz zugeordnet werden 
k6np.en2. Diese Darstellung der Belastung zeigt iibersichtlich, bis wann 
jeder einzelne Arbeitsplatz mit vorbereiteten Arbeiten belastet ist und 
welche weiteren Arbeiten einem Platz noch zugewiesen werden kennen, 
um den Liefertermin fUr einen Fertigungsauftrag sicher einzuhalten. 

Das Prinzip der Arbeitsverteilung auf Dbersichtstafeln ist seit An· 
beginn der planmaBigen Arbeitsverteilung bekannt und schon von Taylor 
und seinen Schiilern angewendet worden. Es hat sich in der Einzel- und 
kleinen Reihenfertigung bislang durch nichts Besseres ersetzen lassen. In 
konstruktiver Beziehung ist die Arbeitsverteilungstafel im Laufe der Jahre 
natiirlich verbessert worden. Die nachstehend angegebenen Hinweise auf 
die Ausgestaltung sind durch langjahrige Benutzung solcher Gerate seitens 
der Verfasser erprobt und als zweckmaBig befunden worden. 

Die Ausgestaltung der Arbeitsverteilungstafel kann in mannigfaltiger 
Art erfolgen, z. B. in Form von Tafeln mit aufgezeichneten Feldern, auf 

1 Lit.-Verz. 32, 62, I06a. a VgI. auch Abb. 75. 
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denen die Arbeitszettel ausgehangt werden, mit Einstecktaschen, oder mit 
untereinander angeordneten waagerechten Fachern. Auch Tafeln mit 
Einschiebekarten, die je nach dem Stand der vorbereiteten Arbeit ver
schiedenfarbig gehalten sind und in ihrer Langenabmessung der Be
lastungszeit maBstablich angepaBt werden, sind eingefiihrt. Die Ausfiih
rungsart der Verteilungstafel richtet sich nach den Anforderungen, die an 
ein solches Gerat gestellt werden, und auch nach dem Platz, der fiir die U nter
bringung des Gerats zur Verfiigung steht. Die groBte Flache beansprucht 
die Verteilungstafel mit aufgezeichneten Feldern, dafiir bietet sie aber 
auch eine gute Dbersicht dariiber, welche Arbeitsplatze mit Arbeit ver
sorgt werden miissen, um keine Arbeitsunterbrechung eintreten zu lassen 
und welche Arbeitsplatze aus bestimmten Griinden, z. B. wegen Aus
besserung eines Betriebsmittels oder dgl. nicht belegt werden diirfen. 

1m allgemeinen wird die Arbeitsverteilungstafel mit aufgezeichneten 
Feldern in der Weise ausgefiihrt, daB fiir jeden der zu einem Arbeitsver
teilungsbereich gehorenden Arbeitsplatze drei gleiche Felder untereinander 
angeordnet werden. J edes Feld tragt das Kennzeichen des zugehorigen 
Arbeitsplatzes und enthalt die Arbeitsauftrage, entsprechend dem Stand 
ihrer Vorbereitung bzw. Durchfiihrung. Aus Griinden der Sinnfalligkeit 
werden in die untersten Felder der Arbeitsplatze die Arbeitsauftrage auf
genommen, fiir die der Werkstoff bestellt bzw. im Lager ist. Die dariiber
liegenden Felder enthalten die Auftrage, fiir die der Werkstoff am Arbeits
platz bereit liegt. In den obersten Feldern werden die Arbeitszettel fiir die 
Auftrage untergebracht, die sich zurzeit auf dem betreffenden Arbeits
platz in Arbeit befinden. Demzufolge tragen die einzelnen Felder jedes 
Arbeitsplatzes folgende Hinweise: 

Auf trag in Arbeit, 
Werkstoff am Arbeitsplatz, 
Werkstoff bestellt. 
Ein Beispiel fiir eine Verteilungstafel ist in Abb. 96 als Teilausschnitt 

gezeigt. Die ausgehangten Vordrucke (Arbeitszettel) sind Teildurchschriften 
der Arbeitsauftrage. 1m obersten Feld befindet sich immer nur ein Arbeits
zettel, wo hingegen die beiden untersten Felder Arbeitszettel iiber mehrere 
Arbeitsauftrage enthalten konnen. Soweit Arbeitsplatze wegen Instand
setzungsarbeiten, Erkrankungen oder Beurlaubung des Arbeiters mit Auf
tragen nicht bela stet werden diirfen, erhalten die obersten Felder der Tafel 
einen Zettel mit einem darauf hinweisenden Wortlaut. Ais Anhalt fiir die 
GroBe einer solchen Verteilungstafel sei darauf hingewiesen, daB fiir die 
im Beispiel Abb. 96 verwendete GroBe von Arbeitszetteln fiir 100 Arbeits
platze eine Flache von 1,0 X 3,75 m erforderlich ist. 
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WerkstattstafeI. 
Betriebe, die sich fiir die Verteilung der Arbeiten einer Arbeitsver

teilungstafel bedienen, werden daneben noch Werkstattstafeln einfiihren. 
Die Werkstattstafel ist ein Ausschnitt aus der Arbeitsverteilungstafel und 
gibt jedem Meister einen tJberblick uber die vorbereiteten und in Arbeit 
gegebenen Auftrage. Jeder Arbeitsplatz ist durch ein rechteckiges Feld 
gekennzeichnet, das der GroBe der Arbeitszettel entspricht. Diese mit der 
Arbeitsplatznummer bezeichneten Felder nehmen von Fall zu Fall eine 
zweite zugehorige Teildurchschrift der Arbeitsauftrage auf. Liegen mehrere 
Auftritge fUr einen Arbeitsplatz vor, so sind die Arbeitszettel in der Reihen
folge der Auftragsausfiihrung so zu ordnen, daB der Arbeitszettel fiir den 
zunachst auszufUhrenden Auf trag obenauf liegt. 1st eine Arbeit ausge
fiihrt, so hat der Meister den Arbeitszettel der Verteilungsstelle, von der 
er ihn erhalten hat, zuriickzuleiten, Umbesetzungen von Arbeitsplatzen, 
z. B. bei pli:itzlich eintretenden Betriebssti:irungen, Erkrankung des Ar
beiters oder dgl., ordnet der Meister selbst an; er hat aber solche Storungen 
und die von ihm getroffenen MaBnahmen unverziiglich der Arbeitsver
teilungsstelle zu melden. 

Arbeitsfortschrittsplan. 
SoIl die planmaBige Durchfiihrung der Fertigung nach dem Werkstatt

belastungsplan in bezug auf die Einhaltung der Termine gesichert werden, 
so muB der Arbeitsfortschritt der Arbeitsverteilungsstelle gemeldet und 
dort in den Arbeitsfortschrittsplan laufend eingetragen werden. Solche 
Fortschrittsplane konnen in verschiedener Weise ausgefUhrt werden. Man 
benutzt entweder Vordrucke, die z. B. nach der Art des Erzeugnisses be
sonders durchgebildet sind (Abb.97) oder verwendet Tafeln mit Ein
schiebekarten. Auch der Arbeitsfolgeplan (Abb.18) kann fur die tJber
wachung des Arbeitsfortschrittes verwendet werden; ebenso lassen sich 
Abteilungs- bzw. Werkstattbelastungsplane bei entsprechender Ausge
staltung hierzu verwenden. In ihnen wird an Hand der eingehenden Mel
dungen der Arbeitsfortschritt laufend mit auffalliger Farbe, z. B. Rot, 
eingetragen. Unabhangig von diesen Hilfsmitteln kann der Arbeitsfort
schritt auch durch mechanisch oder elektrisch betatigte Registrierein
richtungen 1, wie dies z. B. in der FlieBfertigung erfolgt, iiberwacht werden, 
vgl. S. 220. 

Die Gesichtspunkte, die bei der Aufstellung von Arbeitsfortschritts
planen zu beachten sind, sind von der Fertigungsart, der WertgroBe und 

1 Lit.-Verz. 10, 51, 66. 
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dem zeitlichen Umfang des Fertigungsauftrages abhangig. Unter Um
standen lohnt sich die Aufstellung solcher Plane auch in der kleinen Reihen
und Einzelfertigung. Die nachstehenden Beispiele (Abb.97 und Abb. 98) 
sind in ihrem Aufbau fur die Erfordernisse der kleinen Reihen- und Einzel
fertigung zugeschnitten. 

Abb.97 zeigt einen Arbeitsfortschrittsplan, in dem jeweilig aIle fur 
ein bestimmtes Erzeugnis wiederkehrenden Angaben vorgedruckt sind 
und in den spater nur die sich auf den Auf trag beziehenden Mengen und 
Fertigungszeiten eingetragen werden. In der 1. und 2. Spalte werden, 
nach Arbeitsgangen getrennt, die Nummern der zugehorigen Arbeits
unterweisungskarten und Werkzeuglisten vermerkt. Die Angaben in diesen 
Unterlagen andern sich nur, wenn Xnderungen am Arbeitsplan oder Er
zeugnis vorgenommen werden. In der 3. Spalte ist die Fertigungszeit fur 
das ganze Los (100 Stuck) angegeben. Die zugehOrigen Arbeitsunterlagen 
liegen karteima.l3ig geordnet in der Verteilungsstelle bereit. 

Die Oberwachung des Arbeitsfortschrittes fUr jeden Arbeitsgang er
streckt sich auf Forderdienst, Arbeitsausfiihrung und Arbeitsprufung. 
Die Arbeitspriifung ist im Beispiel in eine Zwischen- und Schlu.l3prufung 
gegliedert. Nach dem Stand der Arbeitsfortschrittslinien befindet sich der 
Werkstoff fUr die AusfUhrung des Arbeitsganges 2 am Arbeitsplatz MS 7. 
Der Auf trag ist an den Arbeiter vorgegeben und die Zwischenpriifung 
durchgefiihrt. Arbeitsgang list ausgefiihrt und die Schlu.l3priifung voll
zogen. 

Der eben beschriebene Arbeitsfortschrittsplan (Abb.97) kann fUr 
Einzelteile Anwendung finden, weil die dafur erforderlichen Werkstoffe 
und Lagerteile und deren rechtzeitige Bereitstellung am jeweiligen Arbeits
platz leicht uberblickt werden konnen und deshalb nicht im Plan nach
gewiesen zu werden brauchen. Anders ist es bei vielteiligen Erzeugnissen, 
wie beispielsweise dem in Abb.98 aufgefiihrten "oberen Drehgestell
balken", fUr dessen Fertigung verschiedene Werkstoffe, Lager- und Werk
teile erforderlich sind. In solchen Fallen wurde der Oberblick sowohl uber 
die Reihenfolge, in der die zu verarbeitenden Betriebsvorrate zu fordern 
sind, als auch iiber den Zeitpunkt, zu dem die Forderung einzuleiten ist, 
bei einem Plan nach Abb. 97 fehlen. Der Vordruck nach Abb. 98 ermog
licht, die zur Verwendung kommenden Betriebsvorrate in der Reihenfolge 
des Arbeitsablaufes nachzuweisen und die Forderung von Fall zu Fall 
einzuleiten und zu iiberwachen. Die Spalten fur die Arbeitsgange sind 
gegenuber Abb. 97 erweitert. Arbeitsgange, die unabhangig von den vor
hergehenden ausgefiihrt,· also gegebenenfalls zur gleichen Zeit mit ihnen 
ausgefuhrt werden konnen,sind von den voneinander abhangigen Ar-
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beitsgangen getrennt gehalten. Diese Unterscheidung ist fur die Termin. 
einhaltung wertvoll. Fur jeden Arbeitsgang sind die zu' verarbeitenden 
Werkteile (W-Teile) bzw. Lagerteile (L-Teile) angegeben. Von der Fertig
stellung der W-Teile hangt es ab, ob die sich anschlieBenden Arbeitsgange 
zur festgesetzten Zeit in Angriff genommen werden konnen; andernfalls 
muBten fur die voraufgehenden Arbeitsgange besondere MaBnahmen ge
troffen werden. Die eingetragenen Fortschrittslinien kennzeichnen den 
Stand der Arbeiten wie folgt: Samtliche L·Teile sind bestellt und im Lager 
vorhanden. Die W-Teile fur den Arbeitsgang 7 sind nach Arbeitsplatz 
HA 21 (Werkbetrieb W 10 ) unterwegs. Die Arbeitsgange 1 bis 6 sind aus
gefuhrt und die Vor- bzw. SchluBprufung fur diese Arbeiten ist vollzogen. 
Mit einer solchen Kennzeichnung des Arbeitsfortschrittes ist in jedem 
Augenblick eine gute "Obersicht uber den Stand der Arbeiten in der Werk
statt gegeben. 

In der Reihenfertigung, in der die Verteilung der Arbeit an Hand des 
Werkstattbelastungsplanes vorgenommen wird, wird der Arbeitsfort
schritt direkt auf diesem Plan vermerkt. Hierbei muB durch ein zwang
laufig arbeitendes Meldesystem der taglich erreichte Arbeitsfortschritt 
der Arbeitsverteilungsstelle mitgeteilt werden, worauf diese die ausge
fuhrten Arbeiten sinnfallig eintragt. In Abb.99 ist fUr den in Abb.95 
gezeigten Werkstattbelastungsplan einer Dreherei der Arbeitsfortschritt 
dargestellt. Der dem Beispiel zugrunde gelegte Stichtag ist der 10. Juli. 
Der Plan zeigt, daB nach den eingegangenen Meldungen die am Arbeits
gang I beteiligten Drehbanke D 121 und D 122 in ihrer Leistung um 
% Schicht gegenuber der vorgeschriebenen Leistung zuruckgeblieben 
sind, wahrend die Drehbank D 120 die planmaBig vorgesehene Leistung 
erreicht hat. Das gleiche gilt fur Arbeitsgang II, Revolverbanke R 155 
und R 157 bis R 159. Die Revolverbanke R 151 und R 152 sind mit ihrer 
Leistung um % Schicht zuruckgeblieben. Andererseits sind die Revolver
banke R 153 und R 154 um % Schicht weiter, als im Plan vorgesehen. Fur 
den Arbeitsgang III und IV laSt der Plan erkennen, wieweit die Leistung 
jedes Betriebsmittels gegenuber der vorgesehenen Leistung vorauseilt 
oder zuruckgeblieben ist. Kleine Unterschiede der tatsachlichen Leistungen 
gegenuber den im Werkstattbelastungsplan vorgesehenen, z. B. bis zu 
% Schicht je Woche, sind ohne Belang; die vorgesehenen Sicherheitszu
schlage gleichen derartige Leistungsunterschiede aus. Anders ist es, wenn 
die Leistung eines Betriebsmittels aus irgendeinem Grunde um 2 bis 
3 Tage in Ruckstand gekommen ist. Wenn auch durch die taglichen Fort
schrittsmeldungen Verzogerungen verhindert werden, muB doch bei Liefer
verzogerungen oder p16tzlicher Maschinenstorung, die nicht durch um-
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gehende Ausbesserung in kurzer Zeit behoben werden kann, eingegriffen 
werden, z. B. durch Verteilung der Arbeit auf eine in ihrem Arbeits
pensum am weitesten vorgeschrittene Maschine. 1m obigen Beispiel be
steht die Moglichkeit, fur die Type D die Revolverbank R 169 zur Unter
stutzung der Banke 166 bis 168 heranzuziehen. Wochentlich, unter Um
standen taglich, wird der Arbeitsfortschrittsplan jeder Werkf?tatt dem 
Betriebsleiter vorgelegt. 

Die Einfuhrung der in dem vorstehenden Abschnitt behandelten Hil£s
mittel wird durch die Art der Erzeugnisse - Einzelteile oder vielteilige 
Fertigungsgruppen - sowie durch die Art ihrer Fertigung beein£luBt. In 
Abb. 100 ist ein schematisches Beispiel fUr die Anwendung der Hilfsmittel 
fUr die Zwecke der Fertigungsvorbereitung yom Fertigungsauftrag bzw. 
Aufstellung des Fertigungsprogramms bis zum Beginn der Arbeitsaus
fUhrung dargestellt. Die auf der linken Seite der Abbildung angegebenen 
Fertigungsunterlagen werden in der Regel in der Reihen- und Massen
fertigung bereits vor Eingang des Fertigungsauftrages oder der Heraus
gabe des Fertigungsprogrammes ausgearbeitet. Die Fertigungsunterlagen 
behalten ihre Giiltigkeit so lange, als sich an der Art des Erzeugnisses, an 
der Konstruktion und der DurchfUhrung der Fertigung nichts andert. 
Infolgedessen sind die im linkenoberen Teil der Abbildung dargestellten 
Hilfsmittel einmalig aufzustellende Fertigungsunterlagen. 

Der Ausgang der Vorbereitung der Fertigungsunterlagen sind Werk
zeichnung und Stuckliste. Auf Grund derselben wird der Fertigungsplan 
aufgestellt und daraus unter Zuhil£enahme der Betriebsmittelkartei und 
in groBeren Betrieben unter Zuhil£enahme des Arbeitsplatzubersichts
planes die Arbeitsplane fur die Einzelteile und fur den Zusammenbau 
aufgestellt. 1m Arbeitsplan werden die Stuckzeiten fur die verschiedenen 
Arbeitsgange ermittelt. AuBerdem werden durch Festlegung der fur die 
verschiedenen Arbeitsgange notwendigen Arbeitsplatze und Betriebs
mittel die Fertigungskosten fur das Erzeugnis errechnet, so daB bei Ein
gang eines Fertigungsauftrages dieser Teil der Fertigungsvorbereitung 
im allgemeinen abgeschlossen ist. 

Der in der Abbildung rechts aufgefiihrte Fertigungsauftrag lost den 
zweiten Teil der Fertigungsvorbereitung und damit den Fertigungsablauf 
aus. Auf Grund des Fertigungsauftrages bzw. des Fertigungsprogrammes 
wird der Auftragsfolgeplan aufgestellt und im Zusammenhang mit dem 
Arbeitsfolgeplan der Abteilungsbelastungsplan. An Hand der im Auftrags
folgeplan festgelegten Lieferfristen und den durch den Arbeitsfolgeplan 
gegebenen optimalen Arbeitsablauf wird der Abteilungsbelastungsplan 
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Werkzeichnung Betriebsmittel-
Fertigungsauftrag kartei 

Ges. Stiickliste Arbeitsplatz-
Fertigungsprogramm iibersichtsplan 

I 
Fertigungsplan 

Arbeitsplan 

1 
Arbeitsfolgeplan Auftragsfolgeplan 

I 

Belastungsplan fiir: 
Abteilung 
Werkstatt 
Arbeitsplatzgruppe 
Arbeitsplatz 

Materialbereitstell-
auf trag 

Forderauftrag 
Arbeitsauftrag 
Priifauftrag 

Werkstatt 1 II Werkstatt 2 II Werkstatt 3 I 

Arbeitsfortschrittsplan fiir: 
Abteilung 
Werkstatt 
Arbeitsplatzgruppe 
Arbeitsplatz 

Abb.100. Zusammenhang der organisatorischen IDlfsmittei in der Fertigungsvorbereitung. 
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aufgestellt. Der Abteilungsbelastungsplan bildet wiederum die Grundlage 
fUr die Aufstellung der Werkstattbelastungsplane. Die endgultige Auf
stellung dieser Plane erfordert fast stets eine gegenseitige Abstimmung. 
Die Werkstattbelastungsplane k6nnen auch in Form von Arbeitsver
teilungstafeln (vgl. Abb. 77, 96) durchgebildet sein. In der Arbeitsver
teilungsstelle erfolgt die Ausschreibung der zur Fertigungseinleitung und 
Arbeitsvorgabe notwendigen verschiedenen Arten von Auftragen, z. B. 
Materialbereitstellauftrag, F6rderauftrag, Arbeitsauftrag, Prufauftrag. Mit 
deren Ausfertigung ist die Fertigungsvorbereitung abgeschlossen. Es folgt 
nun die ArbeitsausfUhrung, die durch die Arbeitsvorgabe an den Arbeiter 
eingeleitet wird. Die Fertigungsvorbereitung schlieBt auBer der Aufstellung 
der Fertigungsunterlagen, zu denen auch die Arbeitsunterweisung gehort, 
die Bestellung der Werkzeuge und Vorrichtungen und deren rechtzeitige 
Bereitstellung am Arbeitsplatz (vgl. S. 194 u. ff.) ein. 1m gleichen Schritt 
mit dem Fortgang der ArbeitsausfUhrung erfolgt die laufende Fuhrung des 
Arbeitsfortschrittsplanes. 

V. Arbeitsvorgabe. 
Die Durchfuhrung der Arbeitsverteilung, die Arbeitsvorgabe, hangt 

von der Fertigungsart abo Sie ist verschieden, je nachdem ob es sich urn 
Einzel- und kleine Reihenfertigung oder groBe Reihen- und Massenferti
gung in Neufertigungsbetrieben handelt oder urn dieselben Fertigungs
arten in Ausbesserungsbetrieben. 

Der Unterschied in der Arbeitsvorgabe bei Einzel- und kleiner Reihen
fertigung und groBer Reihen- und Massenfertigung liegt im Umfang der 
vorliegenden Arbeit und der RegelmaBigkeit des Arbeitsablaufes. Letzterer 
wird hauptsachlich dadurch beeinfluBt, daB in der Einzel- und kleinen 
Reihenfertigung jeder einzelne Fertigungsauftrag infolge unregelmlWigen 
Einganges fur sich bearbeitet werden muB, daB dagegen in der groBen 
Reihen- und Massenfertigung ein feststehendes Fertigungsprogramm fur 
einen bestimmten Zeitabschnitt vorhanden ist, welches die gleichzeitige 
Bearbeitung des vorliegenden Auftragsbestandes ermoglicht. Infolge
dessen ist es in der groBen Reihen- und Massenfertigung moglich, die Vor
bereitung viel weitergehend vorzunehmen und sie dennoch einfach zu 
gestalten. 

Ein anderer Unterschied in der Arbeitsvorgabe bei den oben erwahnten 
Fertigungsarten besteht fur die Arbeitsvorgabe in der Neufertigung einer
seits und der Ausbesserung andererseits. Wahrend in Neufertigungs
betrieben fiir einen bestimmten Fertigungsauftrag aile Arbeitsgange, Ar-
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beitszeiten und Arbeitsplatze und auch die Werkstoffe im voraus fest
gelegt werden konnen, ist das in Ausbesserungsbetrieben nicht der Fall, 
weil hier der Umfang der Arbeiten zunachst nicht bekannt ist, sondern 
durch eine Untersuchung vor der Arbeitsvorgabe festgestellt werden mull. 
1m nachfolgenden ist die Behandlung der Arbeitsvorgabe nach den er
wahnten Leitgedanken unterschieden. 

Arbeitsvorgabe in Neufertigungsbetrieben. 
Einzel- und kleine Reihenfertigung. 

Die Auftrage und zugehorigen Arbeitsunterlagen werden durch die Ar
beitsausgabestelle an die Werkstatt vorgegeben (Abb. 101). In kleineren 
Betrieben1 kann die Arbeitsvorgabe unter bestimmten V oraussetzungen 

Abb. 101. Arbeltsausgabestelle. 

vom Meister oder seinem Vertreter' neben seinen sonstigen Aufgaben mit 
wahrgenommen werden. 

Bei Ausfiihrung eines Fertigungsauftrages sind, soweit notwendig, 
Bereitstellauftrage, Bezugsscheine, Forder-, Arbeits- und Priifauftrage 
mit den erforderlichen Durchschriften von der Arbeitsverteilungsstelle 
auszustellen. Wahrend die Bereitstellauftrage unmittelbar dem Lager zu-

1 Lit.-Verz. 117. 
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gehen, werden die Bezugsscheine, Forderauftrage u. dgl. der Arbeitsaus
gab estelle zugeleitet. Bezugsschein und Forderauftrag werden von hier 
an den Forderdienst ausgegeben, der die Werkstoffe usw. an den Arbeits
platz befordert und die Auftragsausfiihrung der Arbeitsausgabestelle 
meldet, z. B. durch Riickgabe der Auftragsunterlagen oder dgl. Bei plan
maBiger Forderung geniigen Bezugsscheine oder -listen. Bei Verwendung 
einer Arbeitsverteilungstafel wird nach Einleitung der Forderung eine 
Durchschrift des Arbeitsauftrages (Arbeitszettel) in das unterste Feld der 
Tafel mit der Bezeichnung "Werkstoff bestellt" abgelegt. Wird die Aus
fiihrung der Forderung an die Ausgabestelle gemeldet, so wird der Arbeits
auf trag in das mittlere Feld der Arbeitsverteilungstafel (Aufschrift "Werk
stoff am Arbeitsplatz") abgelegt. Der Forderauftrag bzw. die Durchschrift 
des Bezugsscheines dient unter bestimmten Voraussetzungen in der Ar
beitsverteilungsstelle zur Kontrolle des Arbeitsfortschrittes. 

Die Ausgabe der Arbeitsunterlagen fiir die AnschluBarbeit erfolgt, 
wenn der Arbeiter Auf trag und zugehorige Arbeitsunterlagen (Werk
zeichnung, Unterweisungskarte u. dgl.) der ausgefiihrten Arbeit an die 
Ausgabestelle zwecks Zeitiiberwachung und Weitergabe an die Arbeits
priifstelle zuriickbringt. Auf dem Arbeitsauftrag wird bei der Arbeitsvor
gabe neben der Zeitangabe iiber Arbeitsbeginn Name und Kontrollnummer 
des Arbeiters vermerkt. Die Durchschrift des Arbeitsauftrages wird dabei 
aus dem mittleren Feld der Verteilungstafel in das obere Feld mit der Be
zeichnung "Auf trag in Arbeit" umgelegt. Nach Beendigung der Arbeit 
wird die Zeit wiederum auf dem Auf trag vermerkt. Der Zeitunterschied 
abziiglich der Unterbrechungen durch Betriebspausen oder andere Ar
beitsunterbrechungen ist dann die fiir die Arbeit aufgewendete wirkliche 
Arbeitszeit. Aus dem oberen Feld der Tafel wird die Durchschrift des Ar
beitsauftrages fiir die erledigte Arbeit abgenommen. Wird die Arbeit aus 
irgendeinem Grunde unterbrochen, so wird die Zeit auf dem Arbeitsauftrag 
vermerkt und der Auf trag spater so behandelt, als wenn es sich urn einen 
neuen Auf trag handelt. Die Durchschrift des Arbeitsauftrages wird aus dem 
oberen Feld in das mittlere der Verteilungstafel zuriickgelegt. Die infolge 
der Unterbrechung des Auftrages in der Ausgabestelle eingehenden Arbeits
unterlagen werden wieder abgelegt. Ausgefiihrte Arbeitsauftrage sind in 
geeigneten Zeitraumen (taglich oder wochentlich) dem Lohnbiiro zuzu
leiten. 

Die Ausfiihrungsdauer jedes Arbeitsauftrages solI moglichst so be
messen sein, daB die Zeit zur Bereitstellung von Werkstoff und Werkzeug fiir 
die AnschluBarbeit ausreicht. Liegen Arbeitsauftrage von so geringer Zeit
dauer vor, daB dies nicht moglich ist, so werden mehrere kleine Auftrage 
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zu einem "Sammelauftrag" zusammengefaBt und die Arbeitszeit an
teilig verteilt. 

Die Arbeitsvorgabe zur Arbeitspriifung erfolgt im allgemeinen durch 
den Prufauftrag. 1st dafiir kein besonderer Vordruck vorgesehen, so ent
halt der Arbeitsauftrag zugleich den Priifauftrag. In diesem Fall wird der 
Arbeitsauftrag nach Beendigungsvermerk (Zeitstempel) an die Arbeits
priifstelle geleitet. Diese reicht ihn mit dem Priifvermerk an die Ausgabe
stelle zuruck. Wird fur den Prufauftrag ein besonderer Vordruck ver
wendet, so wird dieser bereits bei der Arbeitsvorgabe an die Arbeitspriif
stelle geleitet. Nach vollzogener und bescheinigter Priifung geht der Priif
auf trag uber die Ausgabestelle an die durch die Organisation vorgesehenen 
Stellen weiter. Die Arbeitsverteilungsstelle tragt nach den ihr zugehenden 
Unterlagen den Arbeitsfortschritt laufend im Arbeitsfortschrittsplan ein 
(vgl. S. 176). Die Abb. 97 und 98 zeigenArbeitsfortschrittsplane mit in den 
Markierungsspalten eingezeichneten Fortschrittslinien. 

GroBe Reihen- und Massenfertigungl, 
Die Arbeitsvorgabe erfolgt in der Massenfertigung auf Grund des Werk

stattbelastungsplanes, der die vorzugebende Arbeit fiir jeden Arbeitsplatz 
bzw. jede Arbeitsplatzgruppe enthalt und nach den auf S. 170 entwickel
ten Richtlinien mit den ubrigen Unterlagen vorbereitet worden ist. An 
Hand dieses Planes werden fur jeden Arbeitsgang die erforderlichen Arbeits
unterlagen, wie Bereitstellauftrag, Arbeitsauftrag, Priifauftrag u. dgl., 
im voraus ausgestellt und nach Moglichkeit nach geeigneten maschinellen 
Verfahren vervielfaltigt. Die Forderung der Werkstoffe erfolgt im allge
meinen nach dem Zubringersystem, d. h. die Werkstoffe werden auf Grund 
der dem Lager von der Arbeitsverteilungsstelle zugegangenen Bereitstell
auftrage an den Arbeitsplatz geliefert. Die Bescheinigung uber den Empfang 
dieser Werkstoffe kann entweder auf einem besonderen Lieferschein oder 
auf einer Lieferliste erfolgen. In der FlieBfertigung wird auf eine Empfangs
bescheinigung zur Vermeidung der Schreibarbeit in der Regel verzichtet. 
Bei Vorgabe der Arbeit tragt die Arbeitsausgabestelle der betreffenden 
Werkstatt nur noch Namen und Kontrollnummer des Arbeiters in den vor
bereiteten Arbeitsauftrag ein. Die Ausgabe der Auftrage erfolgt mit Hille 
eines geeigneten Verteilungsgerates zu dem im Plan festgelegten Zeit
punkt. In der FlieBfertigung genugt unter Umstanden fiir eine ganze FlieB
reihe ein einziger Arbeitsauftrag, der dann auf den Namen des Vorarbeiters 

1 Lit.-Verz. 23, 28, 68, 78, 88. 
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ausgestellt wird, wahrend die spatere Abrechnung fiir die beteiligten Ar
beiter nach dem Prinzip der Kolonnenabrechnung durchgefiihrt wird. 

Stellen sich im Arbeitsablauf infolge unvorhergesehener Anderungen 
zeitliche Verschiebungen gegeniiber dem Werkstattbelastungsplan ein 
und k6nnen diese nicht mehr rechtzeitig eingeholt werden, so hat der 
Meister dies der Arbeitsverteilungsstelle zu melden. Diese hat dann, unter 
Beriicksichtigung der vorliegenden Betriebsverhaltnisse, diejenigen MaB
nahmen zu treffen, durch die die eingetretenen Verz6gerungen wieder ein
geholt werden k6nnen. Der Arbeitsfortschritt wird in der Arbeitsver
teilungsstelle auf dem Werkstattbelastungsplan (vgl. Abb. 99) regelmaBig 
abgetragen. Die Arbeitspriifung erfolgt in der flieBenden Massenfertigung 
meist erst am Ende jeder abgeschlossenen Teilfertigung. An den in der 
FlieBreihe liegenden Arbeitsplatzen Wll'd die Arbeitspriifung auBerdem 
durch Stichproben, z. B. bei der Einrichtung der Werkzeugmaschine, vor
genommen. Naheres iiber die Arbeitspriifung vgl. S. 206. Die von der 
Priifstelle bescheinigten Arbeitsauftrage laufen nach dem Organisationsplan 
zum Lohnbiiro und der Abrechnungsstelle. 

Arbeitsvorgabe in Ausbesserungsbetrieben. 
Die Arbeitsvorgabe in Ausbesserungsbetrieben 1 ist gegeniiber der in 

Neufertigungsbetrieben schwieriger, weil der Arbeitsumfang selbst fiir 
gleiche Erzeugnisse kaum jemals gleich ist und sehr oft auch erst wahrend 
der Untersuchung genau festgelegt werden kann. Dazu kommt, daB die 
aufzuarbeiUmden Gegenstande in ihrer Art und Gattung so verschieden 
sind, daB die mannigfachsten Arbeiten in ganz verschiedener Folge auszu
fiihren sind. Leichter wird es schon in Betrieben, die nur fiir die Aus
besserung gleicher oder wenigstens typengleicher Erzeugnisse eingerichtet 
sind. Noch besser liegen die Verhaltnisse in Betrieben, die stets mit einem 
gleichen Auftragseingang zu rechnen haben, wie es in den groBen Aus
besserungsbetrieben der offentlichen Verkehrsmittel der Fall ist, die in 
bestimmten Zeitabstanden bzw. nach bestimmten Leistungen untersucht 
und ausgebessert werden. Dabei ist der Arbeitsumfang auch noch ver
schieden, da die Erzeugnisse in ihrer Abnutzung Schwankungen unter
woden sind, bedingt durch die Betriebs- und Verkehrsverhaltnisse. Des
halb muB in diesen Betrieben der eigenWchen Arbeitsvorbereitung eine 
genaue Aufnahme des Schadenumfangeb vorausgehen. Dieser Aufnahme 
folgt die mehr oder weniger umfangreiche Zerlegung des Gegenstandes, 
der Ausbau. Er kann mit dem Zusammenbau in der Neufertigung nicht 

1 Lit.-Verz. 67. 
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verglichen werden, da gerade beim Ausbau haufig unerwartete Arbeits
erschwernisse auftreten. 

Die folgenden Ausfiihrungen geben den Ablauf der Arbeit in Aus
besserungsbetrieben fiir Fahrzeuge wieder, weil hier die Arbeitsvorbe
reitung schon am weitesten durchgebildet ist. 

Das zur Aufarbeitung eingehende Fahrzeug wird von einer Arbeits
aufnahmestelle in allen Teilen untersucht, erkennbare Schaden und die zu 
ihrer Beseitigung auszufuhrenden Arbeiten werden dabei nach Art und 
Umfang schriftlich aufgenommen. Zur gleichen Zeit wird der fur die Auf
arbeitung notwendige Bedarf an Werkstoffen, Ersatz- und Tauschteilen 
festgestellt, ferner werden etwa anfallende wertvolle Stoffe ermittelt und 
schlieBlich die fiir die Arbeitsausfuhrung erforderlichen Arbeitsgange und 
deren Stuckzeiten festgesetzt. Das Ergebnis dieser Arbeitsaufnahme wird 
in den Arbeitsauftrag eingetragen. Jeder Arbeitsauftrag wird mit einer 
Durchschrift ausgeschrieben, die auftragsweise gesammelt und geordnet 
den Arbeitsfolgeplan fiir den ganzen Fertigungsauftrag bilden. Abb.102 
zeigt einen solchen Arbeitsauftrag (Gedingezettel). Die zumeist vorkom
menden Arbeiten sind darin vorgedruckt. Die Vorgabezeiten fiir jede 
Einzelausfiihrung mussen meistens, des wechselnden Arbeitsumfanges 
wegen, von Fall zu Fall eingesetzt werden. Die Arbeitsplatznummer sowie 
die Kontrollnummer des Einzelarbeiters oder des Gruppenfiihrers sind fur 
bestimmte Arbeiten im Auf trag vorgedruckt. Veranderungen in der Be
setzung des Arbeitsplatzes werden der Arbeitsaufnahmestelle durch eine 
V'bersichtstafel, deren Bedienung dem Meister obliegt, so rechtzeitig be
kanntgegeben, daB sie vor Ausgabe des Auftrages berucksichtigt werden 
k6nnen. Mit einem Wechsel der Arbeitsplatze ist nicht zu rechnen, da 
jedem Platz von vornherein bestimmte Arbeiten zugeteilt sind. 

Bei FlieBarbeit ist jede Arbeitsgruppe hinsichtlich ihrer Kopfzahl un
veranderlich, der ihr zuzuteilende Arbeitsumfang der Zeit nach daher be
grenzt. Stellt die Arbeitsaufnahme fur eine bestimmte Arbeitsgruppe oder 
einen Arbeitsplatz einen h6heren Arbeitsumfang fest, so ist fiir die die 
Leistung dieser Gruppe iiberschieBende Arbeit ein Sonderauftrag fur Ein
springer auszustellen. Betragt beispielsweise der Arbeitstakt 30 Min. und 
sind auf einem Arbeitsplatz fur eine bestimmte Arbeitsaufgabe zwei Ar
beiter vorgesehen, so kann der Arbeitsauftrag fiir diese Gruppe nur iiber 
eine Arbeitsdauer von 2·30 Arbeitsminuten aufgestellt werden. Erfordert 
die Ausfuhrung der Arbeit an demselben Arbeitsplatz 1,7 Stunden, so muB 
fiir die Ausfiihrung der Arbeit, die iiber die Belastungszeit (2,30 Min.) 
hinausgeht, ein besonderer Arbeiter (Einspringer) von einem Arbeitsplatz, 
dessen Auf trag diese Verz6gerung zulaBt, eingesetzt werden. Eine be-
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sondere Spalte im Kopf der Einspringerauftrage, die von der Arbeitsauf
nahmestelle auszufiillen ist, gibt an, zu welcher Stunde und an welchem 

Arbeitsplatz eine be
stimmte Arbeit auszu
fiihren ist. Die Arbeit 
wird von vornherein auf 
emen bestimmten Ar
beiter, dessen Kontroll
nummer der V"bersichts
tafel entnommen wird, 
verteilt. Diesem Arbeiter 
wird die Durchschrift des 
Einspringera uftrages zu
gestellt, worauf sich der 
Arbeiter um die ange
gebene Zeit zur Empfang-

Abb.103. Arbeitsausgabeste\le in der Werkstatt. nahme des eigentlichen 
Arbeitsauftrages bei der 

Arbeitsausgabestelle zu melden hat (Abb.103). 
Samtliche von der Arbeitsaufnahme ausgefertigten Arbeitsunterlagen 

werden der Arbeitsausgabestelle zugeleitet, wo an Hand dieser die Werk
stattbelastungsplane aufgestellt, Werkstoffbezugsscheine, Riicklieferungs-

r--7--5iff--4--I!r:R:I.1L _T--~<Jn----r---. 

I II ArlJ.-flJ I " I f 51/ A Sio A , 
: Art';flV I I' 

f A ( , I A I 

I II Arf!.'; fl§ 
, 

( lis A 
, 

1 [ $V5 A 

, 
fingong Ii Heisler II ArOeilsprtJfUllfl I MTc!Jkullrubff(lll 1 I 

~ lilt B ~ if ~ 
~ 

Abu. 104. Vcrtcllungsgeriit fUr die Arbeitsnusgabc. 

und Tauschscheine evtl. Forderauftrage ausgeschrieben und fiir den 
Forderdienst bereitgelegt werden. Der Forderdienst, dessen Fahrten fiir 
den Bereich des FlieBbetriebes planmaBig, im iibrigen auftragsweise er
folgen, entnimmt diese Scheine und stellt sie gegebenenfalls mit Riick
lieferungsstoffen - soweit sie wertvoll sind - und den alten Tauschteilen 
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dem Lager zu. Das Material wird vom Lager in gekennzeichneten Be
haltern bereitgestellt und vom Forderdienst unmittelbar den Verbrauchs-

ferligvngs-AvIIMg _ ..... -
~. .on @ ArMis- = 

VorOetrilv/7lS-
3 

.ffe#e Arbeds-V'erfeilungssfelle -, A f 
1 Gil 

fNL.1 4 

Arbeits-Platz ~ 

~ ~ 4[jillIl.~ 1 1 =JF=l 1 1111 r::=l All = n 14 Q illi 1 ~ 

----:®---' ~ 
-<JJ-' 

13 
9 

'11.; 
J.,-®-

Maferial -
Z Ausgabesfelle 4 

Bedeutung der in die Linienflihrung eingeschriebenen Ziffern: 
1 Eingang des Fertigungsauftrages. in Fach "P" (fertige Arbeit); Anstempelung 
2 Material- und Laufzettel zur Materialausgabe- des Laufzettels der AnschluBarbeit und Ab-

stelle bzw. Laufzettel zum Ausgangsplatz. lage in Fach "A". 
3 Akkordzettel, Werkzeichnung und Unterwei- 9 Ausgabe der Arbeitsunterlagen fiir AnschluB-

sungskarte zur Arbeitsverteilung, Fach "V" arbeit nach Zeitanstempelung des Akkord-
(vorbereitete Arbeit). zettels und Beigabe des Laufzettels der ferti-

4 Laufzettel mit Material zum Arbeitsplatz 1 gen Arbeit nach ,Abstempelung. 
(Materialkarren). 10 Ablage des Laufzettels der fertigen Arbeit in 

~ Entnahme des Laufzettels durch den Arbeiter Materialkarren. 
und Abgabe in Arbeitsverteilung; hier Abiage 11 Ausfiihrung der AnschluBarbeit. 
nach Zeitanstempelung in Fach "A" (inArbeit 
befindlich). 12 Ablage des eriedigten Akkordzettels und Werk-

6 Aushlindigung des Akkordzetteis nach Zeitan- zeichnung in Fach Arbeitspriifer. 
stempelung an den Arbeiter und Beigabe der 13 Priifung der fertigen Arbeit_ 
Werkzeichnung und Unterweisungskarte. - 16 Riickgabe der Werkzeichnung an Arbeitsvor-
Arbeitsausfiihrnng. bereitung. 

7 Nach Arbeitsausfiihrnng Entnahme des Lauf- Weitergabe des Akkordzettels nach technischer 
zettels der AnschluBarbeit (Materiaikarren). Priifung an Lohnbiiro. 

8 Abgabe der Unteriagen iiber fertige Arbeit AbgabedesAkkordzettelsanAbrechnungsbiiro. 
nebst Laufzettel der AnschluBarbeit an Ar- Laufzettel und Akkordzettel nach Beendigung 
beitsverteilnng; Zeitabstempelung des Ak- aller Arbeiten iiber Nachkalkulation an Ab-
kordzettels der fertigen Arbeit und Ablage rechnungsbiiro. 

Abb. 105. Ablauf eines Fertigungsauftrages. 

stellen zugefiihrt. Ein besonderer Forderauftrag wird nicht ausgefertigt, 
vielmehr gilt der Bezugsschein als Auf trag. 

Die Arbeitsauftrage werden, nachdem die Materialbezugsscheine aus
geschrieben sind, in ein Verteilungsgerat abgelegt (Abb. 104), auf dem fur 
jeden Arbeitsplatz zwei Facher vorgesehen sind. Das eine Fach ist mit E 

Drescher, Fertigungsvorbereitung. 13 

1 

1 
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(Eingang), das andere mit A (Ausgang) gekennzeichnet. Die Facher werden 
wechselseitig benutzt, ebenso die Kennbuchstaben E und A. Die von der 
Arbeitsaufnahme eingehenden Auftrage werden d~r Reihe des Einganges 
nach in die mit E bezeichneten Facher abgelegt, und zwar von oben nach 
unten. Die in dem Fach A abgelegten Auftrage kommen zur Ausgabe, der 
oberste zuerst. Sind die Auftrage aus Fach A der Reihe nach ausgegeben, 
so folgen die im Fach E liegenden, nachdem die Kennbuchstaben umgelegt 
sind. Die Ausgabestelle gibt die Arbeitsauftrage an den Arbeiter vor und gibt 
Beginn und Ende der Arbeit mit einem Zeitstempel an. 

Die vom Arbeiter zuruckgegebenen und ausgefiihrten Arbeitsauftrage 
werden in das Fach fiir den Arbeitsprufer abgelegt. 1st eine Arbeit nicht 
vorschriftsma.Big ausgefuhrt, so verstandigt der Prufer den verantwort
lichen Arbeiter. Handelt es sich urn Einzelarbeit, so wird dem Arbeiter der 
Auf trag zur sachgema.Ben Ausfuhrung zuruckgegeben. Bei FlieBarbeit wird 
die fiir dieseArbeit vorgegebene Zeit von seinem Auf trag abgesetzt und die Ar
beit selbst gestrichen. Die erneute Arbeitsausfiihrung wird mit Sonderauf
trag von einem nicht zum FlieBbetrieb gehorenden Arbeiter ausgefiihrt. 
Fur die Behandlung dieser Auftrage gilt auch das uber den Einspringer
auf trag Gesagte. Solche Arbeiten, die einer spateren Prufung nicht zu
ganglich sind, hat der Arbeiter zur Vornahme einer Zwischenpriifung zu 
melden. Das Prufergebnis ist auf dem Auf trag fur jede Arbeitsunter
teilung einzutragen. 

Abb. lO5 zeigt schematisch den Ablauf einer Fertigung. Er gilt fur 
Ausbesserungsbetriebe und fur die Einzel- und Reihenfertigung in Neu
fertigungsbetrieben. 

Werkzeug-Bereitstellung. 
Fur die Bereitstellung sind zwei Arten von Werkzeugen zu unter

scheiden. Zur ersten Art gehoren solche, die sich dauernd am Arbeitsplatz 
befinden und dem Inhaber des Arbeitsplatzes fur regelmaBig wieder
kehrende Arbeiten zugeteilt sind (Platzwerkzeuge). Zur zweiten Art 
rechnen die Werkzeuge, die dem Arbeiter von Fall zu Fall ausgehandigt 
werden und die nach Ausfuhrung des Arbeitsauftrages in die Werkzeug
ausgabe zuruckkehren. Dazu gehoren Passungswerkzeuge, sowie solche 
Werkzeuge und Vorrichtungen, die nur ausnahmsweise oder in groBeren 
Zeitabstanden gebraucht werden, und die ihrem Zweck und ihrer Aus
fiihrung nach auch an anderen Arbeitsplatzen benutzt werden konnen. 
Diese Werkzeuge konnen entweder durch den Arbeiter selbst von der Werk
zeugausgabe abgeholt werden oder durch die Ausgabestelle auf Grund be-



Werkzeug-Bereitstellung. 195 

sonderer Bereitstellauftrage bereitgestellt und durch den Forderdienst an 
den Arbeitsplatz gebracht werden. 

Die Bereitstellung des Platzwerkzeuges erfolgt bei Einrichtung eines 
Arbeitsplatzes und gehort grundsatzlich zur Aufgabe des Arbeitsbiiros 
oder einer dem Arbeitsbiiro gleichzuachtenden Stelle. In manchen Be-

Fachgruppe!Dreher! 1 w ..1 Kontr.-Nr.! 286 ! 1 erkzeugnachweJs Nr.232 1 I I 
Name I Schulz I Mark.-Nr. 473 

Kenn- Benennung Bestand Bemerkung zeichen 

MS2 Schublehre 2 
- - -

MMl M ikrometerschraube 1 
- - - -

MTl I nnentaster 1 
- - - -

MT4 A ufJentaster 1 
- - - - -

TS 7 Staklhalter ¥ 5 geand.19. 4. 28 K. 
- - - -

TS 11 Schlichtfeilen flack 2 
- - - -

SS4 " kalbrund 2 
- - - -

SS 6 SchraubenscklUssel 2 
- - -

DV 3 
" 2 

- - - -
usw. 

- - - -

- - -

- - - -

- - -

- - - -

Anm.: Die im Kopf freien Felder werden ausgefiillt bei "Ubergang des Werk-
zeuges an einen anderen Arbeiter. 

Abb. 106. Werkzeugnachweis. 

trieben wird das Werkzeug durch den Meister oder eine diesem nach
geordnete Stelle bestimmt; dies kann nicht empfohlen werden, weil 
der Meister hierdurch seiner eigentlichen Aufgabe entzogen wird. Bei nicht 
geniigend bereitgestelltem Werkzeug wird der Arbeiter veranlaBt, sein 
Werkzeug durch behelfsmi:iBige und in der Regel unzureichende Hilfs
mittel zu erganzen. Bald haben sich dann am Arbeitsplatz so viel Werk
zeuge angesammelt, daB die Dbersicht dariiber verloren geht, weil die 

13* 
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Name: Richter Klasse 3 Praktikant Abtlg. Nr. 54/392 Marken-Nr. 21 

Eingetreten Versetzt v.Abt. ____ nachAbt .. ____ am _______ Versetzt v. Abt. ____ . nachAbt. ___ . am _____ 

am 1.9.30 Versetztv.Abt .. ___ . nachAbt .. ___ . am _______ Versetzt v. Abt .. ___ . nachAbt. ____ .am. ____ 

Gegenstand 1.9.30 Gegenstand 1.9.30 

Backen, Blei- - Feilen, !:::. Vor- 15 cm 1 
Zink- 2 10 

1-

" " " " 
-

Messing-
--I-

" - " " 8 " - ----
Bohrer, Spitz- fUr Metall -

" " 6% " . -
Zentrum- " o Vor- 35 

1-

" " - " " 
- --

Zapfen- 1 
" " " 

- " " 30 " --
Spiral " " " 

-
" " 25 " - --

Zentrum fiir Holz 
" 

- " " 20 
" 

- -
Nagel- 15 1 

" " " 
-

" " " --
Loffel- 10 " " " 

- " " " - --
Blechgefal3e - " " 8 " -

-:;:;,--- ._- -
Brenner, Bunsen- - " 

6\1., 
" 

-
----

Brustleiern o Vor-- " 35 
" - -

Biirsten, Stiel- - " " 30 " 
1 --

Scheuer-
" - " " 25 

" 
- -

" Feilen- . 1 " 20 " " - -- -
Dorne, diverse von Stahl. 15 1 - " " " -- -
Drehkerze - " " 10 

" 
1 -- -

Durchschlage, diverse 1 " " 8 -" ---
Feilen, Stroh- 6\1., - " " " 

- --
" 

flache, 42cm 1 " 0 35cm - ----
" " 35 

" - " " 30 
" 

1 --
" " 30 " 

1 " " 
25 -" ----

" " 
25 

" 
1 " " 

20 -" -- -
" " 20 " 

1 " " 
15 

" 1 -- -

" " 15 " - " " 10 -" -- -
" " 10 

" 
- " " 

8 
" 

----- ---
" " 8 

" - " " 
6\1., 

" 
-

-
" " 6% " - " 0 div. 

-- ----
Feilen, flachsp. Vor- 15 cm 

" !:::. Vor- 35 " - -
---

" " 30 " 
1 " " " 13 " 

-
-- -

" " 25 
" - " " " 

8 
" 

- -
20 6\1., 

" " " - " " " " -

Ausgabe-
Lehmann 

Empfangs- Richter Datum quittung 

1.9.30 Werkzeugausgabe Datum 1. 9.30 

Abb.l07. Werkzeugnachweis-Karte. 
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durch den Arbeiter geschaffenen Zugange nicht III dem Werkzeugver
zeichnis nachgewiesen werden k6nnen. 

Die bereitgestellten Werkzeuge werden in ein Verzeichnis (Werkzeug
buch) aufgenommen, in dem die Werkzeuge, nach Fachrichtungen ge
trennt, vorgedruckt sind, so daB nur die Stuckzahlen eingesetzt zu werden 
brauchen. Durch die Unterschrift der fur die Bereitstellung verantwort
lichen Stellen wird dieses Verzeichnis zum Bereitstellauftrag fur die Werk
zeugausgabe. Der Arbeiter hat der Werkzeugausgabe den Empfang durch 
Unterschrift zu bestatigen. Eine andere Art Werkzeugnachweis zeigt 
Abb.106. Die bereitzustellenden Werkzeuge werden hier einzeln aufge-

Werkbetrieb: Umtausch.Auftrag Nr. 95 Meisterei: 

DM fii~ Werkzeuge. Ml 

Arbeiter: KraU8e I Kontr.-Nr.: 155 

Stckz. Benennung der zu tauschenden Werkzeuge Kennz. 

1 rechter Seitenstahl DSR5 

(Schneidplattchen ausgebrochen) 

Getauscht am 19. 1. 31 

MUller Scholz 
(Unterschrift des Ausgebers) (Unterschrift des Meisters) 

Abb. 108. Umtausch-Auftrag. 

fuhrt. Bei einem Arbeiterwechsel braucht der Vordruck nicht erneut auf
gestellt zu werden, weil er mehrere Spalten fur die Eintragung von Namen, 
Kontrollnummer u. dgl. enthalt. Dber das verausgabte Werkzeug hat 
die Ausgabe eine Abschrift des Werkzeugnachweises in Form eines Kartei
blattes zu fuhren, auf dem der Arbeiter den Werkzeugempfang bescheinigt 
(vgl. Abb. 107). 

Sind Werkzeuge unbrauchbar geworden und ihr Umtausch notwendig, 
so erfolgt dies Stuck gegen Stuck. Jeder Umtausch wird von der Bei
bringung einer Bescheinigung des Meisters abhangig gemacht (Abb.108). 

Das Werkzeug einer FlieBarbeitsreihe wird auf Werkzeuglisten, die 
nach Arbeitsgangen oder Arbeitsplatzen getrennt sind, aufgefuhrt. Mit 
einer Anderung des Werkzeugbestandes ist bei den Arbeitsplatzen einer 
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FlieBreihe solange nicht zu rechnen, als die Fertigung dieselbe bleibt. Des
halb konnen die Werkzeuglisten, die am zugehorigen Arbeitsplatz aus
hangen, einfacher ausgebildet sein (Abb. 109). 1st die Arbeit in einer FlieB
reihe sehr weit unterteilt und daher wenig Werkzeug erforderlich, so kann 
von der Aufstellung von Werkzeuglisten abgesehen we:rden, soweit <las 
Werkzeug in der Arbeitsunterweisung genau gekennzeichnet ist. Der 
Werkzeugumtausch in einer FlieBreihe kann je nach Erfordernis von Fall 

Werkzeugliste Nr. F D 2 

Fertigung: Aufarbeiten von Drehgeste1len 

2. Arbeitsg.: Federka8ten aU8bauen Arb. PI. BD 2 

Stuck- Benennung GroDe Kennzeichen zahl 

1 Bankhammer 1,0 kg H 26 

2 FlachmeifJel 150m/m 19 M 84 

2 KreuzmeifJe1 150 " " M 87 

3 Durch8chlage 5,7u.10 m/m D 26 

2 M utter8chlils8el 11," • "I." S 110 

2 " 
",0" • Bil' SIll 

2 " "ll' . 'I." S 112 

Arb. Bfiro Datum Name 

Ausgef. 10.3.32 Bo. 
Gepriift 11.3.32 Ho. 

Abb. 109. Werkzeugliste llir FlieJ3arbeitsplatz. 

zu Fall oder auch in regelmaBigen Zeitraumen am Arbeitsplatz erfolgen. 
1m letzteren Fall werden die umzutauschenden Werkzeuge arbeitsplatz
weise in eine Liste aufgenommen, die der Werkzeugausgabe, die den Um
tausch vornimmt, zugeht. 

Wird das Werkzeug durch den Arbeiter von der Werkzeugausgabe 
abgeholt, so geschieht das gegen Abgabe von Werkzeugmarken. Die ab
gegebenen Marken werden von der Werkzeugausgabe auf den Platz des 
ausgegebenen Werkzeuges gelegt und bei Riickgabe des Werkzeuges dem 
Arbeiter wieder ausgehandigt. 
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Ein anderes weitergehendes Verfahren ist folgendes: In der Werk
zeugausgabe ist auf einer Tafel fiir jeden Arbeiter, dem Werkzeugmarken 
ausgehandigt sind, ein Nummernfeld zum Aufhangen von Marken ein
gerichtet. Beim Abfordern eines Werkzeuges gibt der Arbeiter eine Werk
zeugmarke, die in das Fach dem das Werkzeug entnommen ist, gelegt 
wird. Gleichzeitig wird diesem Fach, eine Fachmarke, die auBerlich leicht 
von der Werkzeugmarke unterschieden werden kann und die Werkzeug
nummer tragt, an die Tafel auf das Kontrollnummernfeld des Arbeiters 
gehangt. Weiter werden solche Werkzeuge, die von der Ausgabe zur Aus
besserung gegeben sind, durch eine in das betreffende Fach gelegte Aus
besserungsmarke gekennzeichnet. Dadurch kann zunachst jederzeit ge
priift werden, ob die vermerkte Anzahl von Werkzeugen vorhanden ist. 
Taglich eine halbe Stunde nach Arbeitsbeginn meldet der Betrieb die 
Kontrollnummern der fehlenden Arbeiter der Werkzeugausgabestelle. 
Diese hangt dann besondere Fehlmarken in das Nummernfeld, wodurch die 
Werkzeugmarken der abwesenden Arbeiter gesperrt sind. 

Bei Verlust von normalen Werkzeugmarken erhalt der Arbeiter einen 
neuen Satz, der besonders gekennzeichnet und mit seiner Kontrollnummer 
und einem Sonderkennzeichen versehen ist. Dieses Kennzeichen wird auch 
an der Tafel bei dem betreffenden Feld angebracht. Wird nun ein Werk
zeug verlangt, so muB die abgegebene, mit Kontrollnummer und Kenn
zeichen versehene Marke mit der auf der Kontrolltafel aushangenden iiber
einstimmen, worauf bei Ausgabe geachtet werden muE. In jedem Fall kann 
die unberechtigte Benutzung von Marken bzw. Werkzeugen verhiitet 
werden. 

Die Riickgabe der auf Marken verliehenen Werkzeuge hat nach Beendi
gung des Auftrages, spatestens aber am W ochenschluB zu erfolgen. Damit 
diese Anordnung nicht ihren Zweck verfehlt, ist das an einem Arbeitsplatz 
haufiger gebrauchte Werkzeug als Platzwerkzeug vorzusehen. 

Die Bereitstellung von Werkzeugen durch die Arbeitsverteilungsstelle 
erfolgt vor Erteilung des Arbeitsauftrages in zwanglaufiger Abhangigkeit 
vom Arbeitsfortschritt, auf Grund von Werkzeuglisten (Abb. 110). Sie ent
halt die Nummer des Arbeitsplatzes, der Zeichnung und des Arbeits
planes, die Bezeichnung des Arbeitsganges und die dazu erforderlichen 
Werkzeuge, ausgedriickt durch Kennzeichen. Die Werkzeugliste wird vor 
Beendigung des vorangehenden Arbeitsauftrages dem Arbeiter zugeleitet 
und von ihm unter Beigabe der auf der Liste vermerkten Anzahl Werk
zeugmarken der Ausgabe weitergeleitet. Die Werkzeugliste begleitet die 
Werkzeuge an den Arbeitsplatz, an dem sie gebraucht werden. Der Arbeiter 
hat sich an Hand der Liste von der Richtigkeit des Werkzeuges zu iiber-
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zeugen und bei Beanstandungen seinen Meister zu verstandigen. N ach Be· 
endigung des Auftrages oder schon wahrend der Abriistezeit fiigt der Ar· 
beiter die benutzten Werkzeuge der Liste wieder bei. Die Ausgabe zieht 
die Werkzeuge, nathdem sie auf Vollstandigkeit, Aussehen usw. gepriift 
wurden, ein und gibt als Quittung fiir den richtigen Empfang die er· 
haltenen Werkzeugmarken dem Arbeiter zuriick. 

Firma: WerkzeugIiste Nr. 8 Arb.·Platz MB 5 

Arbeitsplan: BD8/1 Werkzeugmarken: 3 

Arb .. Gang: Bohren Zchg. Nr. BD 8 

Wenn Werkzeugliste nicht stimmt, Meister sofort benachrichtigen 

Stck. Benennung I GroBe Kennzeichen 

2 Spiralbohrer 16mm WB16 

1 Bohrvorrichtung ED8 

Arb .. Biiro Datum Name 
Ersatz fiir: -

Ausgef. 12.1.32 Ro. 
Ersetzt durch: -

Gepriift 12.1.32 Ho. 

Abb. 110. Werkzeugliste fiir Bereitstellung im Werkzeuglager. 

Welches der beiden Verfahren jeweils einzufiihren sein wird, hangt 
von der Organisationsstufe des Betriebes abo Mit Riickkehr der Werk· 
zeuge vom Arbeitsplatz soIlte eine Priifung auf ihren Gebrauchszustand 
erfolgen. Es ist zweckmaBig, aile aus dem normalen Rahmen fallende Be· 
schadigungen auf einem Vordruck zu vermerken, der den aufsichtfiihrenden 
Stellen zur Aufklarung und Beseitigung der Ursache zugeleitet wird. 

Passungswerkzeuge1 verlangen eine besondere sorgfiiltige Priifung. 
Die Ausgabestelle wird so einzurichten sein, daB sie in zwanglaufigem Zu· 

1 Lit .. Verz. 3, 29. 
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sammenhang mit dem MeBraum steht. Dieser Zwangslauf kann durch 
entsprechende Anordnung des MeBraumes und des Werkzeuglagers in der 
Art herbeigefiihrt werden, daB samtliches zur Ausgabe zuriickkehrende 
Werkzeug an einem bestimmten Schalter angenommen wird und dann 

B 30mm 0,022 ± b ° Dorn 
Din 19 Em.W. 

Lieferant: Fr. Werner Preis Datum d. Inbetriebn. 20. 12. 30 

Repara turen 

abgegeben zuriickerhalten I Preis I Bemerkungen 

Abb. 111 a. Stammkarte fiir Passungswerkzeuge - gefiihrt im MeBraum (Vorderseite). 

:>-
Kontrolle 

Datum Befurid Datum I Befund Datum Befund 

AUS8Ch. Gut Seite 
29.12.30 0,022 + 0,001 

7. 1.31 
" + 0 

12. 1. " " + 0 

20. 1. " " - 0,002 

30. 1. " " 
- 0,003 

4. 2. 
" " 

- 0,003 

13. 2. " " 
- 0,004 

16. 2. " AU88Chuf3 

Abb. 111 b. Stammkarte fiir Passungswerkzeuge (Riickseite). 

von dort nur iiber den MeBraum der Werkzeugausgabe wieder zugeleitet 
werden kann. Die Ausgabe des gepriiften Passungswerkzeuges erfolgt an 
einem von der Annahme getrennten Schalter. Mit dieser ortlichen Anord
nung wird die Ausgabe eines Passungswerkzeuges, das nicht den Weg 
tiber den Me Braum genommen hat, verhindert. Den gleichen Weg nehmen 
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neu hereingenommene Passungswerkzeuge. "Ober jedes Stiick wird im 
MeBraum eine Stammkarte gefiihrt, auf der neben den wichtigsten An
gaben iiber das Passungswerkzeug der Befund, die ausgefiihrten Aus
besserungsarbeiten und die entstandenen Kosten von Fall zu Fall ver
zeichnet werden. Es empfiehlt sich, diese Karte je nach Art des Werk
zeuges in unterschiedlichem Farbton zu halten. Ein Muster einer solchen 
Stammkarte zeigt Abb. IlIa und b. Jeder mit Passungswerkzeugen ar
beitende Betrieb muB in regelmaBigen Zeitabstanden die Werkzeuge zur 
Priifung einziehen. In welchen Zeitabstanden dies zu erfolgen hat, hangt 
von der Fertigungsstufe und von der Entwicklung des Austauschbaues 

Abb. 112. Werkzeugausgabe. - Dreherei. 

(ob Feinmechanik, Prazisionsmaschinenbau, allgemeiner Maschinenbau 
USW.) abo Uber die Benutzungsdauer von Passungswerkzeugen miissen von 
der Priifstelle herausgegebene Betriebsvorschriften, die von Fall zu Fall 
der Fertigung anzupassen sind, entscheiden. 

Durch Werkzeugnormung wird die Bereitstellung, Lagerung, die 
Ausgabe, sowie das planmaBige Werkzeugpriifen vereinfacht und der 
Lagerbestand erheblich verringert. Die Normenblatter enthalten auBer 
den wichtigsten MaBangaben noch die Lagerzeichen der Werkzeuge. 
Abb. 112 zeigt eine Werkzeugausgabe in einer Dreherei. Die vorratig ge
haltenen Musterstahle sind ausgehangt, wodurch sich der Abfertigungs
dienst vereinfacht und beschleunigt. 

Fiir iibersichtliche und geordnete Lagerung der Werkzeuge in der Aus-
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gabestelle sind die Lagergestelle, Facher und Stander moglichst einheit
lich auszubilden. Regale und Stander in genormter Ausfuhrung konnen 
bequem an anderer Stelle untergebracht werden. Erweiterungen, die oft 
dadurch entstehen, daB in der alphabetischen oder ziffernmaBigen Reihen
folge eine Einschaltung erfolgt, erfordern eirie weitgehende Austausch
barkeit der FachgroBen. Die Kennzeichen sollen gut sichtbar an jedem 
Fach angebracht sein und der Inhalt eines Gestelles durch geeignete Hin
weisschilder am Anfang und Ende jeder Reihe kenntlich gemacht werden. 
Der Lagerort irgendeines Werkzeuges wird dadurch unabhangig von dem 
Gedachtnis oder der Gewohnung des Ausgebers. Werkzeugausgabestellen 
sollen moglichst im Schwerpunkt des Betriebes liegen. In Werkstatten 
mit groBer Ausdehnung wird die Belieferung der Arbeitsplatze mit Werk
zeugen von einer Zentralstelle aus zu weitlaufig; Abhilfe kann durch Ein
richtung von Werkzeughilfsstellen, die nur das fur die Werkstatt not
wendige Werkzeug enthalten, erfolgen. 

W erkstoff -Bereitstellnng. 
Fur einen ununterbrochenen Arbeitsablauf ist rechtzeitige Bereit

stellung! aller Werkstoffe fur die Ausfuhrung eines Fertigungsauftrages 
erforderlich. Der Werkstoff muB am Arbeitsplatz sein, bevor der Auf trag 
an den Arbeiter erteilt wircL Nicht in allen Werkstatten wird der Werk
stoff nach stets gleichem Schema angefordert oder bereitgestellt werden 
konnen, da die Bereitstellung von der Fertigungsart abhangt. 

In der Einzel- und kleinen Reihenfertigung werden von der Vorberei
tungsstelle, die auch die Werkstoffbereitstellung veranlaBt, Materialnach
weise gefiihrt, die samtliche vom Lager gefiihrten Materialien, nach Art, 
Abmessungen und Kennzeichen, jedoch ohne Angaben der Mengen, ent
halten. Solche Teile, die fertig zum Einbau lagern (fertig bezogene Teile 
und Zwischenfabrikate), sind durch den Buchstaben F (Fertig) ausge
zeichnet, solche Teile, die nur vorgearbeitet auf Lager gehalten werden, 
also Halbfabrikate, durch den Buchstaben V (Vorgea:rbeitet) und Werk
stoffe durch den Buchstaben W. Werden fur einen Fertigungsauftrag Ma
terialien gebraucht, die nicht im Nachweis gefuhrt werden, und daher auch 
nicht im Lager sind, so muB deren Beschaffung durch die Bedarfsanmel
dung eingeleitet werden. 

Liegt ein Fertigungsauftrag vor, so fertigt die Vorbereitungsstelle auf 
Grund der zugehorigen Stuckliste die erforderlichen Bezugsunterlagen 
aus. Diese Unterlagen, die gegebenenfalls nach Haupt- und Hilfslagern 

1 Lit.-Verz. 1, 90, 106a. 
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zu trennen sind, werden an Hand des erwahnten Materialnachweises ausge
schrieben. Nach dem Belastungsplan werden auf den Bezugsscheinen 
die Liefertermine vermerkt und dem Lager zugeleitet. Dieses hat die 
Materialien zum gestellten Termin bereitzuhalten. Je nach dem einge
fuhrten Materialienbezugssystem werden die Werkstoffe entweder abge
rufen oder vom Lager zugestellt. In beiden Fallen wird die Belieferung 
des Arbeitsplatzes durch den Forderauftrag der Arbeitsverteilungsstelle 
bekanntgegeben. Erfolgt die Belieferung durch planmaBigen Forder
verkehr, dann erhalt die Arbeitsverteilungsstelle daruber keine besondere 
Meldung; sie beschrankt sich auf solche Falle, in denen UnregelmaBig
keiten eintreten. 

In der Massen- und FlieBfertigung wird fur jedes aufgestellte Ferti
gungsprogramm die Werkstoffbereitstellung nur einmal vorgeilOmmen, 
wahrend in der Einzel- und kleinen Reihenfertigung die Bereitstellung 
fur jeden einzelnen Fertigungsauftrag erforderlich ist. An Hand der Stuck
listen werden in der Reihenfolge des Arbeitsablaufes Sonderstucklisten 
fur die Arbeitsplatze aufgestellt. Diese Listen enthalten alle fur das Lager 
erforderlichen Angaben und Kennzeichen. Der Materialbedarf ist fiir 
einen oder mehrere Tage, je nach dem Verbrauch zu bemessen; daneben 
kann auch die GroBe des Ablegeplatzes, das Gewicht und die Sperrigkeit 
der Teile von Ein£luB sein. Die Sonderstucklisten, die unter Umstanden 
auch als Bezugsunterlagen benutzt werden konnen, gehen dem zustandigen 
Lager zu, das die Bereitstellung der Werkstoffe und Ersatzteile fiir die 
Arbeitsplatze veranlaBt. Andert sich die tagliche Ausbringung, so muB 
dem Lager rechtzeitig die veranderte Lieferzeitfolge mitgeteilt werden. 
Die Forderung der Werkstoffe nach den Arbeitsplatzen erfolgt nach dem 
Forderplan. 

In der FlieBfertigung werden den ZusammenbauflieBreihen Bereit
stellager vorgeschaltet, die den glatten Ablauf der Fertigung sichern. Sie 
sind moglichst in unmittelbarer Nahe der FlieBreihe anzuordnen. 1m all
gemeinen werden die Materialien im Bereitstellager offen gelagert. Aus
gedehnte Bereitstellager erfordern einen besonderen Ausgeber. Abb. 113 
zeigt einen Ausschnitt aus einem Bereitstellager der Elektromotoren
fertigung. 

Ausbesserungsbetriebe verarbeiten neben den im Lager vorhandenen 
neuen Materialien in groBem Umfang auch gebrauchte, aufgearbeitete 
Teile. Die Eigenart der Ausbesserungsbetriebe bringt es mit sich, daB bei 
Aufarbeitung bestimmter Erzeugnisse durch Einbau neuer Teile gleich
artige alte anfallen, die in groBeren Betrieben in Reihenfertigung aufge
arbeitet werden. In Betrieben, die z. B. gleichartige oder ahnliche Fahr-
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zeuge unterhalten, ist zur Beschleunigung der Durchlaufsgeschwindigkeit 
der Austauschbau eingefuhrt. 

Samtliche Tauschteile sind in einem Tauschteilverzeichnis aufge
nommen und werden in einer Lagerbestandskartei gefiihrt und verwaltet, 
wobei von der VorbereitungssteIle fur jedes Teil ein bestimmter Lager
bestand vorgeschrieben ist. Der Austausch zieht keine Veranderung im 
Bestand nach sich und wird nicht in der Lagerbestandskartei vermerkt. 

Abb. 113. Bereitstellager fiir eine ZusammenbauflieBreihe. 

1st nach dem Fertigungsauftrag oder nach dem Zustandsbefund (Arbeits
aufnahme) der Austausch eines Teiles erforderlich, so wird ein Tausch
auf trag ausgesteIlt. LaBt sich bei der Arbeitsaufnahme nicht mit Sicher
heit feststellen, ob das schadhafte Teil aufgearbeitet werden kann, so wird 
der Tausch trotzdem angeordnet. Hiervon wird nur abgesehen, wenn ein
wandfrei feststeht, daB eine Aufarbeitung des Teiles unwirtschaftlich ist. 
In diesem Faile wird an Stelle eines Tauschauftrages ein Bezugsschein fUr 
ein neues Teil ausgestellt. Sind in der Tauschstelle eine genugende Zahl 
aufzuarbeitender Tauschteile der gleichen Art eingegangen, so werden 
diese Teile mit Fertigungsauftrag an die Werkstatt zur Aufarbeitung 



206 Arbeitspriifung. 

weitergeleitet. Wird dort festgestellt, daB die Aufarbeitung fiir ein be
stimmtes Teil nicht mehr lohnt, so wird dieses Teil dem Altstof£lager 
zugefiihrt rind durch ein neues Teil ersetzt. 

Die Bereitstellung von neuem Material erfolgt in Ausbesserungs
betrieben in der gleichen Weise, wie auf S.203 fiir Neufertigungswerk
statten beschrieben. 

Arbeitspriifungl, 
Die Arbeitspriifung erstreckt sich auf Giite, Menge, MaBhaltigkeit 2 

und Wirkungsweise des Erzeugnisses. Die Anforderungen, die an eine 
ausgefiihrte Arbeit zu stellen sind, hangen von der technischen Notwendig
keit und den gestellten Anspriichen abo Soweit die Herstellung einer Ar
beit von besonderen Bedingungen, Vorschi-iften oder sonstigen Anwei
sungen abhangt, miissen diese dem Arbeitsprmer zuganglich gemacht wer
den. Abgesehen davon, daB Fehlarbeit Kosten an Lohn und Material 
verursacht, kann die Weiterarbeit und der Liefertermin eines Auftrages 
so beein£luBt werden, daB erheblicher Schaden entsteht. Soweit es sich 
daher urn Fehlarbeiten handelt, die durch geeignete MaBnahmen ver
mieden werden konnen, miissen Einrichtungen geschaf£en werden, durch 
die die Fehler aufgedeckt und daraus entstehende Folgen verhindert wer
den. Die Quellen betrieblicher Fehlarbeiten sind vor allem Konstruktions
und Zeichnungsfehler, fehlerhaftes oder falsches Material, fehlerhafte Ar
beitsausfiihrung und unsachgemaBe Behandlung beim Fordern oder Be
arbeiten. Der mit der Arbeitsprmung betraute Personenkreis muB be
sonders vertrauenswiirdig sein, weshalb dafiir nur besonders geeignete 
Personen ausgewahlt werden diirfen. Dem Arbeitspriifer sollen nur Ar
beiten einer bestimmten Fachrichtung zur Priifung zugeteilt werden. Sein 
Tatigkeitsbereich hangt von den Anforderungen ab, die an die Arbeits
priifung gestellt werden. 

Die Arbeitspriifer sind einer neutralen Abteilung anzugliedern oder in 
einer solchen zusammenzufassen, die am besten unmittelbar der Betriebs
leitung unterstellt wird. Eine Beein£lussung der Prmer von seiten der 
Fertigungsabteilungen ist unter allen Umstanden zu verhindern. Die 
gleichmaBige und zweckdienliche Durchfiihrung der Priifung ist, soweit 
erforderlich, durch besondere Priifvorschriften zu regeln (Abb. 114). 

1 Die Arbeitspriifung. ist ein Teilgebiet des gesamten Priifwesens in einem Be
triebe. Hierzu gehoren auJ3erdem noch die Werkstoffprlliung, die Leistungspriifung 
und evtl. weitere Priifungen, wie Versandpriifung oder dgl. 

2 Lit.-Verz. 3, 29. 
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Die Priifung hat sich auf aIle im Werk gefertigten Arbeiten zu er
strecken. Bevor die Arbeitspriifung am Stiick nicht vorgenommen ist, 
darf das Werkteil in der Herstellung nicht weiterlaufen, oder, falls diese 

Priifvorschrift FLG 509 ············(ii'irma5 .. ········· 

Gegenstand: Kolbenkorper Werkstoff: Ge 22.91 

.Arbeitsgang: Drehen Zeichnung: G 509 

1. Menge: nach A ngabe des A uftrages 
2. Werkstoff: dichter, gleichrnafJiger ZylindergufJ 
3. Oberfliiche: gleichfOrmig und glatt 
4. Abmessungen: nach Zchg. G 509 

Lfd. Oberfliichen· 

Nr. MeBfliichen beschaffen· Passung MeBwerkzeug 
heit 

1 Bohrung 70 0 v'V 7O.B Din U8/70·B 

2 Durchmesser 219 0 VV 219 91 Din 163/219 91 
~ 

3 Ringnuten 203 0 V 203 A ufJentaster 

4 Ringnutenbreite VV 6·B Din 148/6 8B 

5 Ringnutenabstand VV 8·/1 U. 85 91 Schablone M K 509 

6 Steuerkanten V - Schablone MSt 509 

7 N abenstirnseite vorn V - Schieblehre 

8 " hinten VV - Schieblehre 

Bemerkungen: 

Priifnachweis auf dem Werkstiick mit Schlagstempel an der auf Zeichnung F L 509 
mit() bezeichneten Stelle 

Ausgefertigt: 12.2.32 Bohlke Gepriift: 13.2.32 Helbich 

Abb 114. Priifvorschrift. 

beendet ist, weder dem Lager zugefiihrt noch unmittelbar zum Verbrauch 
kommen. Werkstiicke, die den Bedingungen der Arbeitsunterlagen nicht 
entsprechen, also fehlerhaft sind, sind aus dem Fertigungsgang so zu ent
fernen, daB sie auf anderem Wege fiir solche Zwecke nicht wieder zur Ver
wendung kommen konnen. 
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Die Arbeitspriifung erfolgt entweder in abgetrennten Priifraumen oder 
unmittelbar am Arbeitsplatz. Besondere Raume kommen dann in Frage, 
wenn die erforderlichen MeBmittel, wie Priifmaschinen, Priifstande und 
MeBvorrichtungen so umfangreich und schwer zu fordern sind, daB eine 
Messung am Platz des Arbeiters unmoglich ist und deshalb die Forderung 
der Werkteile mit den entsprechenden Arbeitsunterlagen nach dem Priif
raum erforderlich wird. Andererseits erfordert die Forderung der Werk
teile zum Priifraum unter Umstanden erhebliche Kosten. Die Priifstelle 
soIl keine Anlieferung von Werkstiicken annehmen, bei denen die Begleit
karte fehlt (vgl. Abb. 115). Abgetrennte Raume haben den Vorzug, daB 
zuriickgewiesene, als AusschuB erkannte Arbeitsstiicke nicht erneut vom 
Arbeiter vorgelegt werden konnen. AuBerdem kann dem Priifer dort auch 
mehr Arbeit zugeteilt werden, da er von allen Gangen in der Werkstatt 
befreit ist. 

Eine Priifung am Arbeitsplatz kommt dann in Frage, wenn die Schwere 
und Sperrigkeit der Werkteile eine Forderung nach besonderen Priifstellen 
nicht zulaBt. Es ist dann angebracht, den von Platz zu Platz gehenden 
Priifer mit einem fahrbaren Priiftisch auszuriisten. 

Zu den Priifmitteln rechnen aIle Gerate und Einrichtungen, die ge
eignet sind, eine ausgefiihrte Arbeit auf ihren werkgerechten Zustand zu 
priifen. Mit welchen Mitteln eine Arbeit zu priifen ist, hangt im aIlge
meinen davon ab, welche Anforderungen an die ausgefiihrte Arbeit ge
stellt werden. 

Die Arbeitspriifung hat unmittelbar nach Ausfiihrung eines Arbeits
auftrages einzusetzen. In der Serien- und Massenfertigung setzt die Prii
fung wahrend oder im AnschluB an die Ausfiihrung des ersten Stiickes ein. 
Demnach gliedert sich die Arbeitspriifung unter Umstanden in Vor- und 
SchluBpriifung. Die Vorpriifung bezweckt, die nbertragung von Fehl
arbeiten auf die iibrigen Arbeitsstiicke desselben Auftrages zu verhindern 
und somit die sachgemaBe Ausfiihrung eines ganzen Auftrages zu sichern. 
Die Anweisung zur Ausfiihrung der Vor- oder SchluBpriifung erhalt der 
Arbeitspriifer durch einen besonderen Priifauftrag (Abb. 116) oder durch 
den Arbeitsauftrag. 

1st ein Arbeitsstiick abgenommen, d. h. sind aIle vorgeschriebenen 
Bedingungen fiir die Ausfiihrung des Arbeitsauftrages erfiiIlt, so ist durch 
Priifstempel oder durch Priifmarken das Werkstiick zu kennzeichnen. 
Die Stempelung kann vorgenommen werden mit Schlag- oder Gummi
stempel. Die Merkmale der Arbeitspriifung miissen derart sein, daB 
sie von Unbefugten nicht weiter nachgebildet oder entfernt werden 
konnen. 

Dwscher, Fertigungsvorbereltung. 14 
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Jeder Arbeitspriifer hat sein eigenes Kennzeichen zu fuhren. Die Art 
desselben, ihre Ausbildung und die Stelle am Werkstuck, an der das Merk
mal anzubringen ist, wird gegebenenfalls in besonderen Prufvorschriften 

Priifauftrag. 

B DA4 H15 
V orpriifung 

Arbeit an den ersten Stiicken A 2A4Hl 

gepriift und gut befunden 
O'l Stiick--+" anzuliefern 100 

Richter ..! zahl 
~ 100 

;<;:: Zeichn.-
Q) D2A45 

,J:l Nr. 
Schlullpriifung < angeliefert 

S 99 Arbeits-
~MS7 Fertige Arbeit mit nach- <11 platz 

stehendem Ergebnis gepriift 
Arbeiter 

Richter Scholz 241 
(Name) (Rtr. Nr.) 

Nach- Material- Fiir andere Arbeits- Fehl- Abgang In 

I arbeit ausschuB Zwecke ausschuB stiicke ins- Ordnung verwendbar (Verlust) gesamt 

3 / I / / 1 4 96 

Abfertigungl Lohnbiiro :~2 II Statistik 22. April 4035 

I 
22. April 3920 1 15 

Ha Sa Me 
t;;l ..... 19. April 1580 

Tg. , Mt. , Tg. , Mt. ~ ..... 1 Tg.' Mt_ 19. April 1545 35 

22. 1 IV. 1 23. 1 IV. 29.1 IV. Gesamt-Std. 1 50 

Abb. 116. Priifauftrag. 

angeordnet. Es empfiehlt sich, die aufgekommenen Fehlarbeiten statistisch 
zu erfassen und laufend der Betriebsleitung zu melden. 

Unbrauchbare Stucke sind zu sondern in solche, die nachgearbeitet 
oder fur andere Zwecke nutzbar gemacht werden konnen, und solche, die 
so unbrauchbar geworden sind, daB sie fur die Zwecke des eigenen Be
triebes keine Verwendung mehr finden konnen. 
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212 Arbeitszeit-Vberwachung. 

Arbeitszeit-tTherwachung. 
1m Betrieb ist die Zeit der MaBstab, mit dem die Dauer von Arbeits

verrichtungen gemessen und darauf aufbauend die MaBnahmen der Ar
beits>orbereitung vorausschauend bestimmt werden. Vom Augenblick 

I 
Zeitablesung 

an 
Uhren 

N ormaluhren 
Stoppuhren 

Einzeiger {foStoPP' oder • 
DOl?pel. Dnrchl.· 
zeIger Method. 

Uhren m. sprin
genden Ziffern 
Zeitperiod.-Uhr 
Periode z. B. '/ .. 
oder '/,. Stunde 
(fUr FlieBschritt· 
Kontrolle oder 

dergleichen) 

I 

Zeitstempel 
Zeit-Ziihlwerk 

Uhr-Zeitstempel 
von Hand bedient 
Elektr. Zeitstemp. 

(ohne Registrie· 
rung) durch Zen· 
traluhr elektrisch 

geschaltet 
Registrier
Zeitstempel 

durch Stiickzahl· 
vorrichtung in 

Verbindung mit 
Zentraluhr elektr. 

geschaltet mit 
autom. Minuten-, 

Stunden- und 
Datum· Regelung. 

Zeitziihler 
mit spring. Ziffern 
ohne Stempelung, 
ohne Registrierg. 

Zeitbestimmung 
durch 

Registrierende 
Zeitschreiber 

geschaltet 
durch 

Zeitnehmer 
bei Zeitauf

nahmen 
Maschinen

oder 
Werkstiick-
bewegung 

Mechanische 
oder elektr. 
Ubertragung 
Elektrische 
Kontakt

Obertragung, 
Licht, Wiirme, 
Induktionen 
und andere 
Einfliisse 

I 

Lichtbild 
Filmstreifen 

Stehbild 
aufgenommen 
mit rotierender 

Blende, 
Zeitmessung 
durch Licht
punktkurven 

Laufbild 
a)Norma\· } 
b)Zeitlupo' Film 
c)Zeitraff.· 

a-c 
in Verbindung 
mit im BUd

feId befind· 
lichen, dafiir 

geeigneten 
Uhren 

Abb. 118. Geriite fUr Zeitbestlmmnng. 

I 
MeBgerate fiir 
Leistungen oder 

Mengen in 
gleichmaBig abo 
lauf. Zeitabschn. 

Registr. elektr. 
Leistungsziihl. 

Registrier.Tem
peraturschreib. 
Gas-, Lult- und 
Wassermesser 

Registrier. 
streifen durch 

Uhrwerk in ge· 
nauen Zeitab· 
schnitten an 

Schreibvorrich· 
tung vorbei· 

gezogen 

des Eintrittes der Belegschaft in das Werk bis zu ihrem Austritt regelt 
sich jede Tatigkeit der Belegschaft und jede MaBnahme der Arbeitsver
teilung nach der von der Werksleitung festgelegten Zeiteinteilung. Richtige 
Zeitplanung ist eine Aufgabe, von deren einwandfreien Durchfiihrung die 
wirtschaftliche Fertigung stark abhangig ist. 

Die schematische Gliederung (Abb. 117) zeigt, welche Stellung die Zeit 
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in der Betriebsorganisation 1 einnimmt. Es ist grundsatzlich zwischen den 
MaBnahmen fur die Zeitbestimmung sowohl fur die Fertigungsplanung 
als auch Auftragsbearbeitung und Arbeitsverteilung und den MaBnahmen 
fUr die Zeituberwachung bei der Arbeitsverteilung und dem Arbeitsablauf 
im Betrieb zu unterscheiden. Die Zeitbestimmung erfolgt fUr die Ferti. 
gungsplanung und Auftragsbearbeitung in Einheiten der Belastungszeit 
und fUr die Arbeitsvorgabe in Einheiten der Vorgabezeit. Die Zeit· 

Arbeitszeitiiberwachung 
am VVerkeingang durch 

I 
I 

Kartenstempelung Kontroll- Hand-
Schicht· und Pausenumschaltung erfolgt: streifen- schriftliche 

. Stempelung Eintragung 
Schl iissel, 

Drehhebel 
automatisch durch 

Karten-A~schlag Biirk·Universal Benzing 
von Hand Zeitrad LClste Biirk-Radial Biirk 

AEG Siemens International Internat.-

Benzing Autograph 

Biirk Iagus 
ChronoB Jundes "Einheitszeit" 
International 
Isgus 
Jundes 

Abb. 119. Gerate fiir Zeitiiberwachung. 

iiberwachung priift, ob der Arbeitsablauf in den durch die Arbeitsplanung 
festgelegten Zeiten vor sich geht. 

Die Bestimmung und Uberwachung der Arbeitszeit im Betrieb wird 
je nach dessen GroBe, Fertigungsart und Organisationsstufe unterschied
lich gehandhabt. In kleinen Betrieben ist sie in der Hauptsache auf die Be
triebsleitung und die Meister beschrankt. Die fortschreitende Entwick
lung der betrieblichen Zeitbewirtschaftung gab Veranlassung zur Kon
struktion der verschiedenartigsten Zeituberwachungsgerate. Abb. lIS 
bis 120 geben eine Ubersicht uber die Gerate und Moglichkeiten der Zeit-

1 Lit.-Verz. 26, 51, 97. 
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ube;rwachung_ Die Anzahl der fur diese Zwecke angebotenen Gerate ist 
groB, so daB es nicht immer leicht ist, die fiir den jeweiligen Zweck best
geeigneten auszuwahlen. Zur besseren "Obersicht sind in der Abb. 118 die 
bekanntesten Arten der ZeitmeBgerate in ihre Hauptgruppen unterteilt, 
wahrend in Abb. 119 und 120 die handelsiiblichen Marken, unterteilt nach 
Konstruktionsprinzip, gegenuberstehen. Die Aufstellungen erheben bei 
der groBen Zahl der vorhandenen und standig hinzukommenden Zeit-

I 
1· Apparate Zeitstempe 

Uhrzeit oh 
abscha 

ne Pausen-
ltung 

ung durch 
ildung der 

Zeitermittl 
Differenzb 
gestemp. Uhrzeiten 

Markenbe 
Biirk 

zeichnung 

Isgus 
Internation 
Siemens 

al 

Handzeitst 

Ortsfest } 
Bewegl. 

empel 
von Hand 
oder durch 

Kontakt 

Vberwacbung der V orgabezeit 
durch 

Zeitrecben-Apparate 
Uhrzeit mit Pausen-

abschaltung 

I 
Zeitermittlung durch Zeitermittlung durch 

Differenzbildung Stempelg. von Ziffer-
gestempelter Ziffern blatt und Zeiger 

(Zeitziihler) (Zeitrechner) 

Markenbezeichnung Markenbezeichnung 
Benzing Calculagraph 
Biirk Horograph 
Duplo Federuhrwerk bzw. 
Isgus Elektr.-Antrieb durch 
Siemens Zentraluhr 

Abb. 120. 1Jberwachung der Vorgabezeit in der Werkstatt. 
I 

meBgerate keinen Anspruch auf Vollstandigkeit. Bei der Beschreibung 
der verschiedenen Verfahren und Arten der Zeitiiberwachung sind nur 
einige besonders typische Gerate als Prinzipbeispiele behandelt. 

Zur "Oberwachung der Ein- und Ausgangszeit werden Stempeluhren 
verwendet, die entweder ein eigenes Uhrwerk haben oder an ein Zentral
uhrensystem angeschlossen sind. Ihr Prinzip beruht darauf, daB durch das 
Uhrwerk Stempelziffern weitergeschaltet werden, mit denen durch ein 
Hebelwerk Tag und Zeit auf Kontrollkarten gestempelt werden. Da fiir 
Ein- und Ausgang auf den Karten verschiedene Spalten vorgesehen sind, 
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muG das Stempelwerk umgeschaltet werden. Dies erfolgt entweder von 
Hand, durch ein Schaltrad oder automatisch. Die Stempelkarte (Abb. 121) 
wird einem neben der Uhr angebrachten Kartenschrank entnommen und 

136 StempeIn der Karte eines andern ist ver· 
Nr. boten! Irrtiirner oder FehIer beirn Stem-

peIn sind sofort dem Meister zu meld en 

Name Aug. Fischer 

. Lohnperiode vom 19. Nov. bis 25. Nov. 1931 

Tag 
Vormittag Nachmittag Unterbrechung 

Total 
Kornmt Geht Kommt Geht Kommt Geht 

Mo. ~ 700 ~ 1202 ~ 1324 ~ 1712 

Di. S 655 S 1204 S'1319 S 1715 

Mi. ~ 653 ~ 1206 :E 1327 ~ 1720 

Do. C 701 0 8 1201 81318 81722 g 1001 g 11 00 -1 

Fr. ~ 656 ~ 1203 IE 1326 IE 2002 +2,8 

Sa. ~ 659 ~ 11 05 

So. 

Gesamtstunden 

fiir 48 Lohnstunden . . zu 115 RM 55,20 

" 
1,80 Oberstunden. 

" 
126,5 " 2,28 

" 
- Akkordarbei t 

" 
-

" -
Gesamtverdienst RM 57,48 

Abziige: 
Krankenversichg. . RM 3,95 
Strafen. 

" -,-
Steuer it RM ............ 

" 
1,70 

Vorschu13 • 
" ... ~--------- RM 5,65 

Auszuzahlen RM 51,83 

Reklarnationen werden nur sofort nach der LohnzahIung beriicksichtigt. 

Abb. 121. Sternpelkarte fiir Ein- und Ausgangsiiberwachung. 

darauf am Eingang zur Werkstatt, in manchen Betrieben auch am Werk
tor, Tag- und Eingangs- bzw. Ausgangszeit gestempelt. Die abgestempelte 
Karte wird in einem zweiten Kasten abgelegt. Grundsiitzlich solI zur Ein
haltung der verlangten Soll-Arbeitszeit das Stempeln erst dann erfolgen, 
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wenn sich der Arbeiter in der Garderobe bereits zur Arbeitsaufnahme vor
bereitet hat. Kurze Zeit nach Arbeitsbeginn werden die Kartenschranke 
verschlossen; zu spat kommende Arbeiter mussen sich bei ihrem Meister 
melden. AuBer der Reihe liegende Aus- und Eingange werden automatisch 
in unterschiedlichem Farbton, z. B. rot gegenuber schwarzen Ziffern ge
stempelt. Einige typische Arten handelsublicher Gerate sind in Abb. 119 

Abb. 122. Zeitiiberwachungsuhr mit 
Sondereinrichtung. 

und 120 aufgefuhrt. In Abb. 122 ist 
eine Zeituberwachungsuhr mit einer 
Einrichtung fur einen Sonderzweck 
dargestellt. Diese laBt in unbestimmter 

Abb 123. Zusatzapparat ffir 
Zeitiiberwachungsuhren. 

und unkontrollierbarer Reihenfolge das Wort "Kontrolle" aufleuchten, 
wobei ein Klingelzeichen ertont. Eine solche Einrichtung laBt sich im Zu
sammenhang mit jeder im Betrieb vorhandenen Zeitkontrolle evtl. auch in 
getrennter Ausfiihrung von der Uhr aufstellen. Die diesem Zweck dienende 
Zusatzeinrichtung ist in Abb. 123 dargestellt. Der Arbeiter, bei welchem 
das Wort "Kontrolle" aufleuchtet, ist verpflichtet, sich einer korper
lichen Untersuchung zu unterziehen. Die nicht vorauszusehende me
chanisch bestimmte Reihenfolge verhindert, daB sich empfindliche Na-
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turen dadurch verletzt fiihlen. Eine andere Art der Ein- und Ausgangs
kontrolle wird mit dem in Abb. 124 gezeigten Einschreibeapparat aus
geubt. Dieser kommt hauptsachlich fur die Ein- und Ausgangsuber
wachung von Angestellten in Frage. Bei Eintritt hat jeder Angestellte 
seinen Namen eigenhandig auf den Kontrollstreifen einzutragen und die 
Uhrzeit daneben zu stempeln. Der Apparat erfordert keine Stempelkarten 
und Kartenschranke. Fur die Werkstatt kommt dieser Apparat weniger 
in Frage, da die in der Werkstatt beschaftigten Personen zumeist eine 
schwer leserliche Handschrift haben. 

Abb. 124. Einschreibeapparat fill Ein
und Ausgangsiiberwachung. 

Abb. 125. Stempeluhr fiir Ein- und 
Ausgangsiiberwachung. 

Die in langjahriger praktischer Anwendung der Zeitstempeluhren ge
sammelten Erfahrungen trugen dazu bei, eine Reihe Unvollkommen
heiten dieser Uhren zu beseitigen. Es war z. B. moglich, UnregelmaBig
keiten beim Ein- oder Ausgang durch absichtliches Fehlstempeln zu ver
decken. Bei dem in Abb. 125 dargestellten Apparat ist dies dadurch un
moglich, daB die Umschaltung von Eingang auf Ausgang oder umgekehrt 
nicht mehr durch den Arbeiter, sondern automatisch erfolgt. Beim ersten 
Zeitaufdruck fur den Eintritt in das Werk wird die Karte gleichzeitig am 
rechten Rand gelocht (Abb.126), wodurch die Karte bei der nachsten 
Stempelung auf Ausgang gestempelt wird. Bei der Ausgangsstempelung 
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wird der Absatz am rechten Rand der Karte um eine weitere Zelle aus
geschnitten (Abb. 127), wodurch die Karte fUr die nachste Stempelung um 
diese Zelle tiefer in das Typenwerk gesteckt werden kann. Lochen und 
Ausschneiden wechseln ab und steuern dadurch den Apparat abwechselnd 
von Eingang auf Ausgang und umgekehrt. 

Der auf der Karte sichtbare obere und untere Begrenzungsstrich des 
fUr 12 Stempelungen bestimmten Stempelfeldes soli die regelmaBige 
Anwesenheit im Werk leicht erkenntlich machen. UnregelmaBigkeiten beim 
Ein- und Ausgang fallen dadurch auf, daB das Stempelfeld iiberschritten 
ist. In Abb. 128 hat der Inhaber der Karte z. B. am Dienstag und Freitag 
aus personlichen Griinden die Arbeit wahrend der Schicht unterbrochen. 
Durch die infolgedessen hinzukommenden Stempelungen wird der auf
gedruckte obere Grenzstrich iiberschritten und die UnregelmaBigkeit wird 
sofort vom Lohnbeamten bemerkt. 

Zeitstempel. 
Zeitstempel, bei denen das Uhrwerk im bewegten Tell des Stem pels 

angeordnet ist, sind von elektrischen Leitungen unabhangig. Das Werk 
wird aber durch die Schlage beim Stempeln und unter dem EinfluB rauher 
Behandlung in seiner Genauigkeit beeinfluBt. Es ist zum Teil auch mog
lich, den stempelnden Zeiger nachtraglich zu verstelIen; deshalb sind Be
triebe mit Zentraluhrenanlagen dazu iibergegangen, elektrische Zeit
stempel zu verwenden. Die Stempelung erfolgt durch ein Ziffernwerk, 
das von Hand oder durch elektrischen Druckmagneten betatigt wird. 
Elektrische Zeitstempel werden vorzugsweise in Registraturen oder in 
der Eingangsstelle von Schriftstiicken, aber auch beim Pfortner fiir Aus
und Eingange, in der Werkstattforderzentrale usw. verwendet. AuBer 
der Zeit kann ein beliebig feststehender Text von bestimmtem Umfang 
mitgestempelt werden. 

Abb. 129 zeigt den Zeit-Stiick-Banddrucker von F. Lud wig, derfiir die 
Stiickleistungs.Dberwachung je Zeiteinheit, besonders an FlieBbandern, 
benutzt wird. Der Apparat ist aus Normalstempeln zusammengestellt und 
arbeitet in Verbindung mit einer elektrischen Kontakteinrichtung, iiber 
die die gefertigten Stiicke wandern (Abb. 130). Die Kontakteinrichtung wird 
zweckmaBig an einer fiir Unbefugte nicht zuganglichen Stelle, in Abb. 130 
z. B. an der Laufschiene eines Fordermittels an der Decke, angebracht. 
Der Zeit·Stiick.Banddrucker druckt z. B. den Zeitpunkt der Fertigstellung 
eines Erzeugnisses sowie deren Anzahl auf einen laufenden Papierstreifen 
(Abb. 131). Darauf ist dann z. B. zu erkennen, daB am 17. 10. bis 11.30 Uhr 
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472 Stuck fertig geworden sind. Der Registrierstreifen zeigt weiter an, daB 
seit Beginn der W oche llOO Stuck und seit Monatsbeginn 11627 Stuck 
gefertigt worden sind. Der Apparat stempelt also die taglich, w6chentlich 

Abb. 129. Zeit-Stiick·Banddrucker nach 
Ludwig (D. R. P.) mit automatischer 

Pausenschaltung. 

~ .. ' . 

. ~ ".'y. 
;.~"P'. ' __ 

",~/~ 

; " ... -.----..:- , . - ~ I 
~;"~ _I . 
....: e.._ . ...... ", --• r~.~. -j 

- .;~ •. ~ 
~ ..... 

. -r-":!!Ii' i:t~:::' - . 
:~Ii . ····W 

.R:._._t;~ 

Abb. 130. Kontakteinrichtung fiir Zeit
Stiick-Banddrucker. 

und monatlich erzeugte Menge bei 
gleichzeitiger Stempelung des Zeit
punktes des Durchlaufes der Erzeug
nisse. Betriebspausen werden durch 
Verbindung des Zeitstempels mit einer 
Nebenuhr mit Pausenschaltung bei der 

00472 1 1 30 
00471 1 1 29 
00469 1 1 28 
00467 1 1 27 
00465 1 1 26 
o 0 4 6 3 1 1 25 
o 0 4 6 2 1 1 24 
o 0 4 6 0 1 1 23 
00457 1 1 22 
00455 1 1 21 
00453 8 1 1 20 
004 5 1 .- 1 1 19 
o 0 4 4 9 ..... 1 1 18 
o 0 4 4 7 1 1 17 
00446 en 1 1 16 C\I 
00444 1 1 15 
00442 >< 1 1 14 
00440 r-: 1 1 13 
o 0 4 3 9 .- 1 1 12 
o 0 4 3 7 ...... 1 1 11 
o 0 4 3 5 C\I 1 1 10 
00432 to 1 1 09 
o 0 4 3 1 .- 1 1 08 .-
o 0 4 2 9 1 1 07 
o 0 4 2 7 1 1 06 
o 0 4 2 5 1 1 05 
o 0 4 2 3 1 1 04 
00421 1 1 03 
00420 1 1 02 
00417 1 1 01 
00415 1 1 00 
00413 1 0 59 
00411 1 0 58 

Abb. 131. Zeit-Stiick-Banddrucker. 
Addierende Ziffern-Registrierung. 

Registrierung ubersprungen. Wird die elektrische Kontakteinrichtung mit 
einer automatischen Wiegeeinrichtung versehen, die im Augenblick des 
Durchlaufes das Gewicht des Erzeugnisses feststellt, z_ B. eine Waage mit 
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Zifferblatt und Kontakteinrichtung, so konnen durcheinander verschiedene 
Typen registriert werden, sofern sich ihr Gewicht innerhalb bestimmter 
Grenzen bewegt. 

Die einfachste Art der Dberwachung der Vorgabezeit ist die Eintragung 
der fiir eine Arbeit verbrauchten Arbeitszeit in den Arbeitsauftrag. Selbst 
wenn diese Eintragung sofort nach Ausfiihrung des Auftrages erfolgen 
wiirde, so bliebe immer noch der Einwand der subjektiven Fehlermoglich
keit. Tatsachlich wird aber in manchen Betrieben die fiir einen Arbeits
auf trag verbrauchte Zeit erst bei Abrechnung samtlicher Arbeitsauftrage 
am Ende der Woche vorgenommen. Die dann eingetragenen Arbeitszeiten 
entsprechen infolgedessen nicht mehr der wirklich verbrauchten Zeit. 

Bcl •• tor I Ba.-

~~!I!...! "II mille', 

.r~f'::'o, UH ··.3IZ~!~';-·--- 010 .. 
'?~ N,., 15 Q"~N,J T-3-E-750 

'" IA " I I 7 SEP1926 M .. '~ 22 St 

Abb. 132. Mit Calculagraph gestempelter Arbeitsauftrag. 

Diese Erkenntnis hat dazu gefiihrt, Stempeluhren einzufiihren, mit denen 
Beginn und Ende einer Arbeit in dem AuftI.'ag vermerkt wird. 

In Abb.120 ist eine Ubersicht tiber die zur Uberwachung der 
Vorgabezeit gebrauchlichsten Apparate gegeben. Die Zeitstempel, z. B. 
"Calculagraph" und "Horograph", besitzen zentrisch angeordnete Ziffer
blatter, bei denen der Aufdruck auf den Arbeitsauftrag durch Hebeldruck 
erfolgt. Bei Vorgabe der Arbeit wird der Auf trag von der Arbeitsausgabe
stelle mit der Anfangsstempelung (Zifferblatter ohne Zeiger) und nach Be
endigung der Arbeit mit dem SchluBstempel versehen, wobei die Zeit durch 
Einstempeln der Zeiger in die leeren Zifferblatter angezeigt wird (Abb. 132 
u. 133). Wahrend der Betriebspausen und sonstigen Ruhezeit wird das 
Zahlwerk durch den Arbeitsausgeber ausgeschaltet, so daB nur die wirk
lich verbrauchte Zeit gezahlt wird. Dem gleichen Zweck dienen die auf 
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S. 219 beschrie benen elektrischen Zeitstempel, die fortla ufend Zeita bschnitte, 
z. B. Minuten oder Zehntelstunden, vom Beginn der Woche bis zum Ende 
zahlen, wenn sie an eine elektrische 
Nebenuhr mit Pausenschaltung an
geschlossen werden. 

V~rtlr.lUch · St /10 

te zeit 1.2 

Abb. 133. ZeitstempeJ-Horograph. 

Nach ahnlichem Prinzip, ebenfalls 
mit selbsttatiger Schicht- und Pau
senumschaltung, arbeitetder Benzing- Abb.134. Benzing-Zeitrechner. Innenansicht. 

Zeitrechner (Abb. 134). Die vom 
Beginn der Arbeitswoche, z. B. vom Montag friih bis zum Schichtende 
am Sonnabend, verflossene Zeit wird in Minuten oder Dezimalzahlen 

Abb. 135. Stiickzeitschein auf Lochkarte (DuaJkarte). StempeJung durch Benzing-Zeitrechner. 

einer Stunde gezahlt. Die Stempelung erfolgt durch Typenrader, die in 
bestimmten Zeitintervallen weiterschalten. Beim Beginn der zweiten 
Schicht schaltet sich der Apparat selbsttatig um eine Schicht zuriick. Die 
Zeitzahlung wird dann durch ein Pluszeichen als Doppelschichtzahlung 
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gekennzeichnet. Abb. 135 zeigt als Anwendungsbeispiel einer Arbeitszeit
stempelung eine als Stiickzeitschein benutzte Dualkarte nach dem Loch
kartensystem. Bei Zeitstempeln darf die SchluBstempelung der beendeten 
Arbeit stets nur mit der Anfangsstempelung der neu anzufangenden Ar
beit zusammen ausgefiihrt werden. Arbeitsunterbrechungen sind durch 
besondere Zwischenzeitstempelungen auf einem Sondervordruck zu be
legen, damit eine liickenlose fortlaufende Zeitkontrolie alier geleisteten 
Arbeiten yom Beginn der Arbeitswoche bis zu ihrer Beendigung vor
liegt. 

Fiir die Unkostenermittlung ist die durchschnittliche Belastungs
zeit jedes Betriebsmittels als Anteil 
der Schicht-Soli-Zeit erforderlich. Fiir 
die Erfassung der Belastungszeiten 
gibt es eine Reihe statistischer Ver
fahren, die jedoch von der Gewissen
haftigkeit des Betriebspersonals abhangig 
sind. Aus diesem Grunde sind Einrich
tungen geschaffen, die eine Dberwachung 
der Betriebsmittel-Belastungszeit ermog
lichen (Abb. 136). Dieser Apparat wird 
als Teil des elektrischen Einzelantriebes 
unmittelbar an die Werkzeugmaschine an
gebaut. Er zahlt die fur den Antrieb der 
Maschine verbrauchten kW-Stunden und 
die Zeit, wahrend der der Antriebsmotor 
Strom verbraucht. Durch tagliches Ab-
lesen und Eintragen der Angaben in einen Abb. 136. Kraft-Zeit -Ziihler. 

Vordruck (Abb. 137) wird die wirkliche 
Ausnutzung des Betriebsmittels festgestellt. Die Auswertung der Aufzeich
nungen erfolgt durch Vergleich der SolI- und lstzeit und der wahrend der 
lstzeit verbrauchten kW. lstzeit (Sp. 6 und 9) und verbrauchte kWh (Sp. 5) 
erhalt man durch Differenzbildung der Werte in den Spalten 1 und 3 
bzw. 2 und 4. Durch Bildung des Verhaltnisses l/S (Sp.IO) wird die 
taglich prozentuale Ausnutzung des Betriebsmittels nachgewiesen. Spalte 7 
gibt den durchschnittlichen Leistungsverbrauch fUr jeden Tag an. Ab
weichungen yom Normalverbrauch lassen erkennen, ob das Betriebsmittel 
starker oder schwacher als normal belastet war. Durch Beobachtungen 
iiber einen langeren Zeitraum wird der spezifische Leistungsbedarf fest
gesetzt und fUr den Belastungsbereich zugrunde gelegt. 

Auf dem unteren Teil des Vordruckes werden durch eine schaubild-
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Hehe Darstellung die verbrauehten kWh, die Istzeit und der Ausnutzungs
faktor taglieh eingetragen. Diese Darstellung laBt den VerIauf des Lei
stungsbedarfes wahrend eines Monats iibersiehtlieh erkennen. 

Zeitme.6gerate. 
Die Zeitmessung erfolgt mit versehiedenartigen Geraten, z. B. Stopp

uhren, ZeitmeBgeraten, die selbsttatig registrieren usw. Abb. U8 und 138 

Regislr. Zeitscnreiber 
Reg.-Streifen dvrt/I Uhrwerk tlngetrielJen 

SdJreibvorrir:h1un!l gescltoltet 
rlilm 

---.. 
eitneltmer !NlMch,neOdwer,vttil4 ~II Elektrisc/te 1 Licht, Wtirme. 

Inr/ulr/lonen 
von#and millets 'Intalrt-VlJertrO!lvng Iljhnl.Einf/lisse. 

I/bertrtJ~vfIL 

I ..- ........... ~ - I 

Oirekl rst.?iJlterung 
undAmloP 8J'egs.Welle lJirelrt Indirelrt lJirelrt 

Arbeifsstfl8ullhr Riilte/llhr' /reisschreilier 1/'fehrf«?lkInr/- lilmogrup/l v/11ogrupn 
Poppe/revter IJrvIIm-ReklJl'I'v Aulogrtlp/1 schrel'/Jer inY.r!Jimlvny mit "vrlfllwtlirll~eJ 

DiagnlMtilrer fienl/e-ReklY'lIer l1ocIJKienz/e versdlietieAer ~,tfd.,mpege- ukil""fI LICht 
Or.PeMeler K,rner-Wtitl1t.r WtlJ-IIt.r-lHlM KflmtrvAfiOl1en """H""""""Mi Regi41rierende 

Intiirek! 
'Orr r,r4tmtfeA • tieril z.8. relrf, Aili/tisllng Temperutl('-mtllfo.sehti1e r.rnll'(I/k o'vM 

ArbeitssMllllhr Oiugnostilrer nachIJl'vhn .s1t11ltl1S alfgkJ. leitschrei!Jer 
Hun;. NejJbltit- ' OrllN(lse oIektr.K.nt.,llg'· 

Regillrierenrle n.~e/revter "Of, I'.is./.I' termtl 1'01(11'- ',OeDI'O- hers()lMltlJrelrf 
in .,.~indJ/l7g 111. e/llstis<Jt:kuP- KIJ/Jrtiinfl/en '1C{c/rlll'lif ~""Hel"'heIr. 'iZeif-Leis/1I111-
./.ttfr. Kgnlalrt- p.N m. 11scllin. focllbllmisc/7rel- Uhler 

frn,pfen IJer«ilwischen fiirKrof/t1tfSt·ff sellaHllngeines 
lit/fo-R.IIlI' 

Abb. 138. Registricrende Zeitschreiber. Antrieb und Schaltung. 

geben einen Uberbliek iiber die Arten handelsiiblieher Apparate. Es sind 
zu unterseheiden: 

ZeitmeJ.lgeriite zum Ablesen und zum Stempeln: 
Uhren, die Zeiger und Zifferblatt haben und abgelesen werden; 
Uhren, die naeh dem Prinzip der springenden Ziffern arbeiten und 

abgelesen werden, bzw. solehe, die die Zeit durch Handbetatigung 
stempeln. 

Fortlaufend schreibende ZeitmeJ.lgeriite: 
Zeitschreiber, die Ziffern und Papierstreifen laufend drueken oder 

stempeln, 
Zeitsehreiber, die die Zeit dureh Marken oder Striehe auf Kreisblatter 

sehreiben oder einritzen, 
Zeitsehreiber, die Marken oder Striehe auf Papierstreifen mit farbigen 

Tinten sehreiben. 
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Die Betatigung der Zeitschreiber erfolgt 
durch den Zeitnehmer oder 
durch ]{aschine oder VVerkstuck, 
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entweder unmittelbar durch Kupplung, Erschutterung oder Licht
einwirkung, 

oder mittelbar durch Kontaktubertragung. 
Die fortlaufend registrierenden Zeitschreiber arbeiten unabhangig 

von der Art ihres Antriebes und der Art ihrer Schaltung mit verschiedener 
schaubildlichen Darstellung. Es sind zu unterscheiden: 

eindimensionale Schaubilder mit einem Antriebswerk und 
zweidimensionale Schaubilder mit zwei Antriebswerken. 

"ur 1'romm6I 
uuf' .Inilio 

~~ 
l8if-1f!!. Kvrre 
Zeit-Zeit KurW! 

Z1!I1-11engen Kvl'Ytl 
lUSfJl11l77lf1~_~, 
7aiI_vntIZIi!lJollrtn~ 

uuf'TrtimmeI uuf trrei.rIJIuIf mil 
Iuf'J'/f'8I'f"en ~ 

Abb. 139. Arten der schaubildlichen Darstellung. 

Abb. 139 zeigt eine Gliederung der Arten schaubildlicher Darstellung. 
Die Zeit wird in Form von Zeitmarken oder Zeitbalken auf Papierstreifen 
oder Kreisblattern aufgezeichnet oder eingeritzt (Abb. 140a bis d). Das 
gradlinige Zeitmarkenschaubild (Abp.l40c) ermoglicht die gleichzeitige 
Aufzeichnung bis zu 15 verschiedenen Arbeitsgangen nebeneinander 
(Abb.141). Bei Verwendung von einem durch Kontaktgebung betatigten 
Belichtungssystem konnen auf lichtempfindlichem Papier bis zu 50 ver
schiedene Betriebsvorgange gleichzeitig registriert werden. Zeitmarken 
begrenzen die Dauer eines Vorganges durch je eine Zeitmarke am Anfang 
und Ende desselben, wahrend sich Zeitbalken uber die Dauer des ganzen 
Vorganges erstrecken. Das Zeitbalkenschaubild laBt sich auch durch 
Ruttelbewegung aufzeichnen (Abb.140d). 

Zur Gruppe der ZeitmeBgerate mit eindimensionalen Schaubildern 
gehort z. B. der Siemens-Zeitschreiber (Abb.141). Dieser wird an einen 
Kontakt angeschlossen, der sich an einer ]{aschine, einem Fordergerat 

15* 
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oder einem Of en befindet und durch Kontaktbetatigung Anfang und Ende 
eines Vorganges anzeigt, z. B. an einer Presse die Zahl der Riibe, an einem 
Fi:irdergerat die Zahl der die Forderbahn durchlaufenden Wagen oder an 
einem Of en die Zahl der Beschickungen. Zeitschreiber und Kontaktgeber 
ki:innen unabhangig voneinander an beliebigen Stellen untergebracht 
sein. Rangt der Zeitschreiber z. B. im Billo des Betriebsleiters, so kann 
dieser von dort aus erkennen, wie oft die einzelnen Betriebsmittel still· 
stehen oder dgl. Durch entsprechende Umschaltung konnen auch ver-

Geradlinlge Aufzeichnung Kreisfiirmige Aufzeichnung 

Zeifmo/'ken 

II I I •• .1 
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Abb. 1400. bis d. Elndimenslonale Schaubilder. 

d 

schiedene Maschinengruppen in wechselnder Reihenfolge iiberwacht 
werden. 

Ahnliche . Apparate, wie der in Abb. 141 dargestellte, sind in ver
schiedener Ausfiihrung im Randel. Abb. 138 fiihrt eine Anzahl handels· 
iiblicher Zeitschreiber auf, die durch direkte oder indirekte Kontaktiiber
tragung durch Licht-, Warme- oder ahnliche Einfliisse betatigt werden. 

Zu den registrierenden Zeitschreibern, die eindimensionale Schaubilder 
aufzeichnen, gehi:iren auch Gerate, die durch Erschiitterungen, die beim 
Lauf der Maschine entstehen, betatigt werden (Abb. 142a). Dabei schabt 
eine Nadel auf einem Kreisblatt eine hellere Deckschicht von einer dunk-
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leren Grundschicht ab, wodurch Zeitbalken aufgezeichnet werden. Beim 
Stillstand der Maschine zeichnet die Nadel in Ruhestellung nur eine Kreis
linie auf. Wird die Nadel in Form einer Spirallinie oder durch eine Reihe 
(z. B. 6 Stiick) schraubengangahnlich hintereinander geklebter Kreis
bIatter gesteuert, so konnen auf einem Kreisblatt die Lauf- und Still
standszeiten einer Maschine wahrend einer ganzen W oche aufgezeichnet 
werden (Abb. 142b). 

Abb.143 zeigt den Diagnostiker A 
von Peiseler, der von Hand bedient 
wird. Der Apparat zeichnet recht
winklig zur Lange des Papierstreifens 
Zeitbalken auf. Die ZeitbalkenhOhe 
entspricht der gemessenen Zeit. Die 
Schreibgeschwindigkeit kann durch 
Wechselrader so eingestellt werden, daB 
der Schreibstift iiber die ganze Breite 
des Papierstreifens in I Minute bzw. 
in 2,5 oder 10 Minuten hinweglauft. 
Dauert der Vorgang langer als einer 
der angegebenen Zeitabschnitte, so geht 
der Schreibstift durch einen Federzug 
selbsttatig zuriick und schreibt dann 
neben den bereits vorhandenen Zeit
balken die Fortsetzung. Mit dem 
Diagnostiker A konnen Arbeitsschau
bilder nach zwei verschiedenen Arten 
aufgezeichnet werden. 

Bis zu 20 Arbeitsgangen wird 
das sogenannte Einschachtelungsdia-
gramm (Abb. 144) verwendet. 1m vor- Abb. 141. Siemens-Zeitschreiber. 

liegenden Beispiel ist der Arbeitsgang 
in 8 Arbeitsunterteilungen zerlegt. Die verlangte Anzahl der aufzuneh
menden Werkstiicke ist einstellbar. Fiir jede Unterteilung liegen die ge
messenen Einzelzeitwerte unmittelbar nebeneinander, z. B. die beim Auf
spannen von 15 Werkstiicken gemessenen Einzelzeiten. Diese Neben
einanderstellung ermoglicht, die GroBe der Zeitwerte sinnfallig zu er
kennen. Z. B. ist beim Einspannen des 14. Werkstiickes infolge einer 
Formabweichung eine wesentlich langere Zeit verbraucht worden. Diese 
Zeitschreibung nach dem Einschachtelungsverfahren gibt eine gute fiber
sicht und erleichtert die Auswertung der Aufnahmen. 
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In Abb. 145 ist der gleiche Arbeitsgang nach dem Zeitschreibprinzip der 
Hintereinanderschaltung der Arbeitsunterteilungen gezeigt. Diese Schreib· 

Abb 142a. Zeitschreiber 
Deutagraph. 

DEUTAGRAPH 

Abb. 142b. Kreisblatt fUr Deutagraph. 

art ist zu wahlen, wenn der aufzunehmende Arbeitsgang aus wenigen Unter
teilungen besteht. Ein anschauliches Arbeitsbild gewinnt man, wenn die 

Abb.143. Diagnostiker A. 



Zeitmellgerate. 231 

Endpunkte der verschiedenen zueinander gehorenden Zeitbalken durch 
Linien zu einer Kurve verbunden werden. 

Supporl l$$/~~=m; I*A; alYJ! A'er.- 8o/J:mu fJel!W6e fIlIS-
nillmen 'opt'sclltilten I rei6en I 

It----'IL---~, . , 

OiflgnoslfkerA (Peiseler) -
; Elnst:hrJc/de/lIl1§S1J1'liJZip.+--__ -1 

43,~~~.05 ~ 43 
41 
o 

Abb. 144. Arbeitsschaubild des Diagnostiker A (Einschachtelungsdiagramm). 

Werkstiick: Motorgehliuse. 
WerkstoH: GuBeisen. 
Arbeltsgang: Drehen. 

Arbeltsuntertellung: 
1 Gehiiuse aufnehmen, einspannen. 
2 Rev.-Kopf schalten, Stahl anstelJen. 
3 Langdrehen (BlechkOrpersitz). 
4 Vorschub umschalten, plandrehen. 
:; Support zuriick, Grat nehmen. 
6 Drehzahl umschalten, Rev.-Kopf schalton. 
7 Bohrung reiben. 
S Maschine anhalten, Gehiiuse ausspannen und ablcgen. 

Arbeils-SclJfltt/Ji/rJ 
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( Yergrl.1led) 
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JrlJe/lstmlerkilllllfJ 
Abb 145. Arbeitsschaubild des Diagnostiker A (Hintereinanderschaltung). 

Registrierende Zeitme6gerate 
In Abb. 146a bis f sind die wichtigsten Arten zweidimensionaler Schau

bilder dargestellt, die mit registrierenden Zeitschreibern aufgezeichnet 
werden konnen. Mit solchen Geraten kann stets nur ein Arbeitsgang auf
gezeichnet werden. Er kann dargestellt werden entweder als Zeit-Weg
Kurve (Abb.146aJb) oder als Zeit-Zeit-Kurve (Abb. 146cJd) oder als 
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Zeit-Mengen-Kurve (Abb. 146eJf) auf endlosenPapierstreifen oder Kreis
blattern mit Polarkoordinaten. Zeit-Weg-Kurven stellen die Aufzeich
nung der Bewegung in zwei Richtungen dar, wahrend die Bewegung z. B. 
einer Werkzeugmaschine durch einen Ausschlag des Schreibhebels recht
winklig zur Bewegungsrichtung des Papierstreifens aufgezeichnet wird. 
Dadurch, daB sich der Papierstreifen wahrend der Bewegung des Rebels 
weiter bewegt, entsteht ein schrager Linienzug. Die Richtungsanderungen 
von einer Schragen in eine Rorizontale bedeuten stets eine Unterbrechung 
der Bewegung durch Stillstand des den Schreibhebel antreibenden Ma-
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Abb. 146a bis f. Zweidimenslonale Schaubl1der. 

schinenteils, z. B. hervorgerufen durch eine St6rung oder Verlustzeit. 
Bei Zeit-Zeit-Schaubildern (Abb. 146cJd) wird analog zum Zeit-Weg
Schaubild die schrage Linie fiir die Darstellung der Rauptzeit und die 
gerade Linie zur Darstellung der Nebenzeit benutzt, wahrend beim Zeit
Mengen-Schaubild (Abb.146eJf) die einzelnen Stufen der vertikalen 
Linien die Mengeneinheit und die horizontalen Linien die zur Erzeugung 
der Mengeneinheit gebrauchten Zeiten darstellen. 

Abb. 147 zeigt den Autograph nach Kienzle, der ein Zeit-Weg-Schau
bild auf einem Kreisblatt aufzeichnet. Der Apparat wird viel im F6rder
dienst benutzt, z. B. an Lastautos oder Elektrokarren. Die Art der Dar
stellung laBt Stillstand und Bewegung des Fahrzeuges in Verbindung mit 
der Uhrzeit erkennen. - Gemeinsam ist allen durch Maschine oder Werk-
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t 

Abb.147. Autograph nach Kienzle. 

stuck betatigten ZeitmeBgeraten, die auf Kreisblatter schreiben, daB das 
Kreisblatt durch ein Uhrwerk bewegt und der Schreiber mechanisch, 
z. B. durch eine biegsame 
Welle, angetrieben wird. 

Ein ZeitmeBgerat, das 
auf endlosen Papier
streifen zweidimensionale 
Schaubilder nach der Art 
der in Abb. 146a ge
zeigten aufzeichnet, ist 
der Diagnostiker B von 
Peiselerl (Abb.148). Der 
Apparat schreibt die Be
wegung des angeschlos
senen Maschinenteils ver
kurzt auf. Abb. 149 zeigt 
einen Streifen aus einer 
Zeitaufnahme, die mit 
diesem Apparat au£ge
nom men ist und die 
Unterteilung des Arbeits
ganges erkennen laBt. Die 

1 Lit.-Verz. 82, 83. Abb. 148. Diagnostiker B an einer Frasmaschine. 
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vergroBert gezeichnete Kurve zeigt die fiir einen Arbeitsgang gemessenen 
Strecken. Auf der vorgedruckten Zeitskala kann die Zeit jedes Arbeits
ganges abgelesen werden. Die Vbertragung der Maschinenbewegung auf den 
Diagnostiker B erfolgt durch einen Schnurzug. Sind mehrere Werkstiicke im 
Beisein des Zeitnehmers aufgenommen und ist das charakteristische Ar
beitsschaubild festgelegt, so kann der Apparat ohne besondere Aufsicht 
zur weiteren Dberwachung an der Maschine angeschlossen bleiben. 

Zum Vergleich mit dem zweidimensionalen Schaubild des Diagnosti
kers B (Abb.149) ist in den eindimensionaJen Schaubildern (Abb. 150a, b) 
Werkstiick: Gehause-Rohling. 
Material: GuBeisen. 
Arb eitsgang: Zentrierung drehen und Bohrung 

schruppen. 
Arbeitsuntertellung: 

1 Einspannen. 
:2 Stahl heranfiihren. 
J Zentrierung drehen, a) mit Vorschub, b) von 

Hand gegen Anschlag. 
4 Support zuriickkurbeln und schalten. 
ti Stahl heranfiihren. 
6 Bohrung schruppen (Vorschub nach dem Futter 

zu). 
7 Bohrung schrupp en (Vorschub in entgegen

gesetzter Richtung). 
8 Support zuriickkurbeln und schalten. 
9 Ausspannen. 

I 

( 
1 

~ V -....z 
V V 

Arbeits-Schaubild (Vergroilert) 

Abb. 149. Schaubild des Diagnostiker B. 

~ 
r-.... 

derselbe Arbeitsgang mit gleicher Unterteilung mit dem oben beschrie
benen Diagnostiker A (Abb.143) aufgenommen. Die Aufnahme erfolgte 
mit beiden ZeitmeBgeraten gleichzeitig. 

Abb. 151 zeigt das Zeitnehmermodell der Poppelreuterschen Arbeits
schau-Uhr!. Das Schreibgerat wird durch eine Reihe von Schaltknopfen 
von Hand gesteuert, wobei bis zu 3 Schreibfedern betatigt werden konnen. 
Die mittlere Schreibfeder zeichnet das Arbeitsschaubild auf; die linke und 
die rechte Schreibfeder dienen zum Markieren bemerkenswerter Zeitpunkte, 
wie Anfang und Ende eingetretener StOrungen, Anfang und Ende von Ar
beitsgangen u. dgl. In Abb. 152 ist der gleiche Arbeitsgang wie in Abb. 149 
und 150 a, b aufgenommen. Die GroBe der Zeitwerte wird dabei durch 
verschieden hohe Dreiecke dargestellt. Diese werden dadurch gebildet, 

1 Lit.-Verz. 87. 
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daB bei Beginn einer Nebenzeit durch einen Kontaktknopf die mittlere 
Schreibfeder in Bewegung gesetzt wird, wodurch bei gleichzeitiger Be
wegung des Papierstreifens eine schrage Linie aufgezeichnet wird. 1st die 
Arbeitsstufe ausgefiihrt, so wird die Bewegung der Schreibfeder durch 
einen Kontaktdruck beendet, worauf sie in die Nullstellung zuriickgeht. 
Markierungsstriche auf der oberen Seite des Registrierstreifens bezeichnen 
Anfang und Ende der einzelnen Arbeitsgange. Die Nebenzeiten sind als 
Dreiecke dargestellt, die dazwischen liegenden Hauptzeiten, z. B. 3a, 6 
und 7 als Horizontalen. Der Registrierstreifen ist iiber eine feste Unterlage 

· ~~1jl!l1iimi:;]tlr 
o 12.J1156769 12J'I50189 12J'15(17!9 12J'I5(1799 123115(1'199 

Arbeilsllnlerki/tlnl! 

Arbeilsllnierfeilllnl! 

o ~ ~~lr:JI~tjD ~ JiIHI~LJft:J I 
---l1i11e/werle xxl/nlerbreelillnl!en 

Abb. 150. Schaubild des Diagnostikers A mit demselben Arbeitsgang wie in Abb. 149. 

a Hintereinanderschaltung. b Einschachtelungsdiagramm. 

gefiihrt, SO daB auf ihm handschriftliche Vermerke gemacht werden k6nnen. 
Die Schreibfeder wandert in einer Minute iiber die Streifenbreite. Die Zeit 
wird auf den vorgedruckten ZeitmaBstaben abgelesen. Zum besseren Ver
gleich k6nnen die entsprechenden Dreiecke durch Striche miteinander ver
bunden werden, z. B. Dreieck 1 mit 1 des nachfolgenden Werkstiickes usw. 
Die Linien ergeben dann eine Kurve, die die Schwankungen der einzelnen 
Arbeitsunterteilungen darstellen. Abb. 153 zeigt den Zeitnehmer mit der 
Arbeitsschau-Uhr an einer Revolverbank. 

Eine andere Ausfiihrung der Poppelreuterschen Arbeitsschau-Uhr 
zeichnet Treppenschaubilder nach drei verschiedenen Verfahren auf. In 
Abb. 154: ist ein Treppenschaubild nach Zahleinheiten dargestellt. Jede 
Stufe bedeutet ein gefertigtes Stiick. Die Stiickzahl ist als Ordinate, die 
Zeit als Abszisse dargestellt, so daB aus dem Schaubild, das an einem 



Abb. 151. Arbeitsschauuhr (Poppelreuter). 
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Abb. 152. Schaubild der Poppelreuterschen Arbeitsschauuhr (Aufnahme des gieichen Arbeitsgangee 
wie in Abb. 149, 150a, b). 

Abb.153. Zeitaufnahme mit POPPlllreuterscher Arbeitsschauuhr. 
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Schraubenautomaten aufgenommen ist, zu erkennen ist, daB die ersten 
20 Schrauben in 11 Minuten gefertigt wurden, wahrend die Rerstellung 
der nachsten 20 Stuck infolge einer Pause und kleinerer Storungen 18,5 Mi
nuten gedauert hat. Die Gesamtzahl der in einer Schicht erzeugten Stucke 
wird durch Zahlung der Dreiecke und Multiplikation mit 20 bestimmt. 

Treppenschau hilder. 
Zei t-Mengen-Kurven. 

Zei! ill mill ~ 
Abb. 154. Nach Ziihleinhclten (Ziihlkurve). 

Verbrauchte Zeit je Mengeneinheit 
z. B. min fiir 20 Stiick. 

t Mf 
1~~L1A 

10 20 JO 
Z~ifinmin_ 

Abb. 155. Nach Zeiteinheiten. 
Erzeugt.e Menge je Zeiteinheit 

z. B. Stiickzahl In 10 min. 

10 20 10 
Zei! ill mill ~ 

Abb. 156. Nach Arbeitseinheiten. 
Aufgewendete Arbeitseinheiten in Mengeneinheit 

z. B. Pref3hiibe je Stiick. 

Abb. 155 zeigt eine Zeit-Mengen
Kurve, durch die festgestellt werden 
kann, wieviel Stuck in einer Zeit
einheit, z. B. 10 Minuten, gefertigt 
worden sind, und Abb.156 eine 
Kurve, die Arbeitseinheiten zahlt 
und die Grundzeit je Stuck angibt. 
Als Ordinate ist die Zahl der Rube, 

Abb. 157. Zeit-Stiick-Bandschreiber. 

als Abszisse die Zeit angenommen. Fur Bearbeitung des 1. Stuckes waren 
12 Rube, fiir die des 2. Stuckes nur 8 Rube und fiir das 3. Stuck 
18 Rube erforderlich. Die in Abb. 154 bis 156 gezeigten Treppenschau
bilder konnen durch elektrischen KontaktanschluB an ein geeignetes Be
wegungselement der Maschine auch bei raumlicher Trennung des Re
gistrierapparates yom Arbeitsplatz aufgenommen werden. 

In Abb. 157 ist ein registrierender Zeitschreiber dargestellt, der Zeit
Stuck-Schaubilder (Abb. 158/159) aufzeichnet. Die Schreibvorrichtung 
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schaltet III der Abb. 158 nach Durchlauf von 25 Stuck urn und arbeitet 
dann in gleicher Weise nach der anderen Seite weiter. Die Steuerung der 
Schreibfeder erfolgt durch Magneten. Durch Aufzeichnen der fUr je 25 Ar
beitsgange gebrauchten Zeit kann die 
Gesamtzahl der innerhalb eines be
stimmten Zeitabschnittes gefertigten 
Werkstucke ermittelt werden. AuBer
dem lassen sich die· Stuckzeiten und 
die eingetretenen U nter brechungen 
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Abb. 158. Registrierstreifen mit Schaubild des 
Zeit-Stiick-Bandschreibers. 
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Abb.159. Schaubild des Zeit-Stiick-Band-
schreibers mit geiinderten Regelstufen. 

ablesen. Durch Umstellung konnen die Regelstufen von 25 auf 100 urn
geschaltet werden (Abb.159). Der geringen Papiergeschwindigkeit wegen 
sind die Stufensprunge schwer erkennbar, trotzdem ist die Ermittlung 
der wahrend eines bestimmten Zeitraumes gefertigten Werkstucke leicht 
moglich. Bei Arbeitszeiten, die kiirzer als 1 Sekunde sind, kann durch 
Impulsreduktion, z. B. nur jeder 10. Vorgang registriert werden. Abb. 160 
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zeigt diese Einrichtung fUr eine Schreibmaschine und Abb. 161 das 
mit dieser Einrichtung gewonnene Schaubild. Die Umkehr des Schreibers 
edolgt nach 2000 Buchstaben. Der Zeitstiickschreiber kann bei An
schluB an Gleich- oder Wechselstromnetze auch fern bedient werden. 

I 
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J J 

Die Moglichkeiten der Zeitbe
stimmung und -iiberwachung durch 
mechanisch arbeitende ZeitmeBgerate 
sind zahlreich. Die Mannigfaltigkeit 
der Arten und die verschiedenen 
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Abb. 160. Kontakt fUr Impuisreduktion an Abb. 161. Schaubild des Zeit·Stiick-Bandschreibers 
einer Scbreibmaschine. mit reduziertem Impuis. 

oft die richtige Auswahl, wenn ihm praktische Beispiele fehlen. Er dad 
vor aHem nicht iibersehen, daB auch das beste selbsttatig aufzeichnende 
ZeitmeIlgerat nie ein Ersatz, sondern stets nur ein willkommener Helfer 
des Zeitnehmers sein wird. 
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VI. Einflu.l3 der Fertigungsart auf die 
Durchfiihrung des Fertigung&auftrages. 

Die organisatorische Durchfiihrung des Fertigungsauftrages ist von 
Art und Umfang der Fertigung - ob Einzel· und kleine Reihenfertigung 
oder groBe Reihen- und flieBende Massenfertigung - und von den dadurch 
bedingten Unterschieden des Arbeitsablaufes abhangig. AuBerdem wird 
sie durch die in jedem Betrieb anders ausgebaute Organisationsform 
beein£luBt. Es ist auch ein wesentlicher Unterschied, ob es sich um einen 
Neufertigungsbetrieb oder einen Ausbesserungsbetrieb handelt. Von der 
schematischen Darstellung eines Auftragsablaufes wurde deshalb abge
sehen, weil wegen der Verschiedenartigkeit der Fertigungsarten bzw. 
Organisationsformen fiir jede derselben hatte ein besonderes Schema ge
bracht werden mussen. 

In der kleinen Reihen- und Einzel£ertigung ist eine Fertigungsvorbe
reitung stets nur von Fall zu Fall moglich und kann erst begonnen werden, 
wenn der Kundenauftrag vorliegt und die technische Klarung bis in aIle 
Einzelheiten erfolgt ist. Der Entwurf der Vorrichtungen wird meist mit 
der Anfertigung der Zeichnungen Hand in Hand gehen. Die fiir die Ferti
gungsvorbereitung verfugbare Zeit laBt meist nur eine gr6bere Form der 
Fertigungsvorbereitung zu. AuBerdem beein£luBt Umfang und Wert des 
Objektes die wirtschaft1ichen Belange einer planmaBigen Fertigungsvor
bereitung. Diese erstreckt sich deshalb in der kleinen Reihen- und Einzel
fertigung hauptsachlich auf die Normung und Typisierung der Konstruk
tionselemente, die gute Durchbildung der Werkzeuge, die Ermittlung 
richtiger Stuckzeiten und darauf aufgebauter Einzel- bzw. Gruppen
termine. Der Fertigungsablauf in der Werkstatt kann durch zweckent
sprechende Einteilung der Werkzeugmaschinengruppen1 und durch zweck
entsprechende Regelung des F6rderdienstes vorbereitet werden. Hierzu 
treten dann noch einzelne MaBnahmen besonderer Art, die sich mit dem 
Erzeugnis von Fall zu Fall andern. Die Kosten dieser von Fall zu Fall 
anders liegenden Fertigungsvorbereitung sind von der GroBe und dem 
Wert des Objektes abhiingig. Bei planmaBiger Durchfiihrung ist die Ferti
gungsvorbereitung auch in der kleinen Reihen- und Einzel£ertigung wirt
schaftlich, weil sich in der Regel eine nicht unerhebliche Verkiirzung der 
Fertigungszeit durch sie ergibt. 

1 Vordrucke fiir Maschinenausnutzung (vgl. Anhang zum Lit.-Verz. S. 251). femer 
Lit.-Verz. 35. 
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In der groBen Reihen- und flieBenden Massenfertigung 1 liegen die Vor
aussetzungen fur eine weitergehende Durchfiihrung der Fertigungsvorbe
reitung viel gunstiger. Der gr6Bte Teil der Fertigungsplanung ist in der Regel 
schon durchgefiihrt, bevor ein Fertigungsauftrag vorliegt. Die Muster
erzeugnisse sind fertiggestellt und auf Grund der Leistungspriifungen wird 
die Konstruktion noch einer letzten Durchsicht unterzogen, ehe die Be
stellung samtlicher V orrichtungen und Sonderwerkzeuge auf Grund der 
endgiiltigen Werkzeichnungen erfolgt. Sind die Vorrichtungen und Werk
zeuge fertig und ist der Arbeitsablauf dann in groBen Ziigen bereits fest
gelegt, so, erfolgt ein Durcharbeiten der Arbeitsgange durch Zeitauf
nahmen u~ die endgiiltige Bestimmung der Stiickzeiten und die Auf
stellung der Arbeitsunterweisungen. Fertigungsplan und Arbeitsplan 
bilden zusammen mit dem fur bestimmte Zeitabschnitte festgelegten Ferti
gungsprogramm die Grundlage fiir die Aufstellung der Abteilungs- und 
Werkstattbelastungsplane, auf Grund deren sich dann die Arbeitsvorgabe 
und der Arbeitsablauf abwickelt. Die Kosten2 einer derartigen Vorberei
tung sind naturgemaB nicht unbetrachtlich. Durch die groBen Stiickzahlen 
in der Massenfertigung wird jedoch der Kostenanteil je Stiick tragbar, 
so daB die Wirtschaftlichkeit auch einer weitergehenden Fertigungsvorbe
reitung gesichert ist. Die gr6Bte Verantwortung fiir die Durchfiihrung 
der Fertigungsvorbereitung liegt in dem unter Beachtung der Markt
analyse aufzustellenden Fertigungsprogramm. An Stelle der PlanmaBig
keit tritt in der Praxis oft eine zum Teil gefiihlsmaJ3ige Beurteilung auf 
Grund bewahrter Erfahrungen. 

Zwischen den vorstehend genannten Arten der Fertigung treten eine 
Reihe von Zwischenstufen auf, die sich von Fall zu Fall mehr der einen oder 
der anderen Art nahern. 

Der Ablauf des Fertigungsauftrages in Ausbesserungsbetrieben unter
scheidet sich grundsatzlich von den Neufertigungsbetrieben dadurch, daB 
dem eigentlichen Aufbau (der Ausbesserung) eine Zerlegung (Ausbau) bis 
zu einem von Fall zu Fall zu bestimmenden Grad vorausgehen muB. Es 
liegt im Wesen der Ausbesserung, daB aIle selbst an gleichgearteten Gegen
standen vorzunehmenden Ausbesserungen dem Umfang und der Art nach 
verschieden sind. Diese Verschiedenartigkeit des Arbeitsanfalles erschwert 
die Fertigungsvorbereitung betrachtlich. 

In der Einzelausbesserung kann mit einem iiber Wochen hinaus auch 
nur einigermaBen gleichmaJ3ig verteilten Auftragsbestand nicht gerechnet 
werden, vor aHem auch infolge saisonbedingter Schwankungen. Die Liefer-

1 Lit.-Verz. 23, 28, 68, 78, 88, 106a. 
Drescher, Fertigungsvorbereitung. 

2 Lit.-Verz. 79, 85, 112, 115. 
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zeiten konnen bei der Einzelausbesserung viel schwerer eingehalten werden 
als bei Neufertigung, well bei Ausbesserungen haufig unvorhergesehene 
Arbeitserschwernisse auftreten. Um trotzdem die Auftrage nach den ge
stellten Lieferterminen zur Ausfiihrung zu bringen, sind auf Grund der 
Arbeitsaufnahme ebenso wie bei N eufertigung Belastungsplane von der 
Arbeitsverteilungsstelle aufzustellen. Infolge der vielen Unsicherheiten 
konnen die Arbeitsplatze und Betriebsmittel nur kurzfristig im voraus 
bestimmt und die Verteilung von Arbeitsauftragen nur auf kurze Sicht er
folgen. Als geeignetes Hilfsmittel fUr die Verteilung der Arbeiten auf die 
Arbeitsplatze werden Arbeitsverteilungstafeln benutzt. 

Die Forderung von Werkstoffen in der Einzelausbesserung erfolgt auf
tragsweise, da es bei der Verschiedenartigkeit der auszufiihrenden Aus
besserungsarbeiten nicht anders m6glich ist. 

I!'It infolge der anfallenden Mengen die Ausbesserung in FlieBarbeit 
moglich, so bildet der groBere Auftragsbestand eine bessere Grundlage 
fiir wirtschaftliche Fertigung auch in Ausbesserungsbetrieben. Nach dem 
aufgestellten Arbeitsfolgeplan regelt sich die Verteilung der Arbeiten auf 
die Arbeitsplatze zwangslaufig. Die Stiickzeiten sind durch Zeitstudien 
bestimmt. Arbeitsunterweisungen, Stiicklisten und Werkzeuglisten sind 
im voraus aufgestellt. Auf Grund der Stiicklisten konnen aile erforder
lichen Werkstoffe und Ersatzteile fiir einen bestimmten Zeitabschnitt in 
der dem Verbrauch angepaBten Menge auf Lager gehalten werden. Die 
Planung der Fertigung, so eingehend sie insbesondere bei Ausbesserungs
arbeiten durchgefiihrt werden muB, braucht fiir Gegenstande gleicher oder 
ahnlicher Art ebenso wie in der Neufertigung nur einmal zu erfolgen. Die 
Termineinhaltung ist bei Ausbesserung in FlieBarbeit verhaltnismaBig ein
fach, weil die auszubessernden Gegenstande so iiber die festliegenden Ar
beitsplatze gefiihrt werden, daB die Auslieferung in der Reihenfolge des 
Eingangs erfolgen muB. 

Der Ablauf des Fertigungsauftrages ist in organisatorischer Hinsicht 
bei Ausbesserung sowohl in Einzelfertigung als auch in FlieBarbeit gleich. 
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Abschlie6ende Betrachtungen. 
Die in den Hauptabschnitten des vorliegenden Buches behandelten Pro

bleme der Fertigungsvorbereitung zeigen die weitgehende Einwirkung 
planmaBiger Vorbereitung auf den Fertigungsablauf. Es gibt wohl keine 
Industrie, die eine planmaBige V orbereitung ihrer Fertigung nicht not
wendig hatte. Yom Beginn der Fertigungsplanung bis zum Versand der 
fertigen Erzeugnisse ist ein langer Weg. Unzahlige Unvollkommenheiten 
des Materials, der Betriebsmittel und der ausfUhrenden Menschen stellen 
sich, wenn auch bei letzteren meist unabsichtlich, dem planmiWigen 
Fertigungsablauf hemmend entgegen. Diese Widerstande mit einem Min
destmaB an wirtschaftlichem Aufwand zu iiberwinden, ist das hochste 
Ziel der Fertigungsvorbereitung. 

Wo man im Betrieb seinen Blick auch hinlenkt, sei es Neufertigung 
oder Ausbesserung, iiberall miissen MaBnahmen getroffen werden, Vor
schriften erlassen und Arbeitsunterweisungen gegeben werden, ehe sich der 
reibungslose A,blauf der Fertigung so vollzieht, wie er dem fortschrittlichen 
Betriebsmann vorschwebt. Auf die Einhaltung und Befolgung solcher Vor
schriften und Unterweisungen zu achten, ist Aufgabe der dafUr Verant
wortlichen. Die Auswirkungen der planmaBigen Fertigungsvorbereitung 
beginnen mit der Materialbeschaffung1 und -bereitstellung auf Grund der 
vorliegenden Fertigungsauftrage bzw. des Fertigungsprogrammes. Nicht 
wie in friiheren Entwicklungsstufen der Fertigung kann es sich heute ein 
Betrieb leisten, mehr Material, als unbedingt notig ist, zu beschaffen und 
bereitzuhalten. Die lagernden Materialien diirfen nicht im Betriebe ein
frieren. Die Bewegung des Materials im einheitlich geleiteten schnellen Durch
fluB durch die Werkstatten zum Versand ist eine der notwendigen Voraus
setzungen fiir einen raschen Kapitalumlauf und fUr die Preisgestaltung. 

Die Planung der Fertigung beginnt mitunter friiher als der Eingang der 
Fertigungsauftrage und des Materials. Bei flieBender Massenfertigung ist 
das sogar die Regel. Schon beim Konstrukteur beginnt def erste Aufbau 
des Fertigungsplanes. Die Unterteilung der Konstruktion inihreFertigungs
gruppen muB Riicksicht nehmen auf die Ausgestaltung des spateren Ar
beitsplanes. Aus diesem Grunde muB bei der Fertigungsvorbereitung die 
Zusammenwirkung zwischen dem Konstruktionsbiiro und den Fertigungs
ingenieuren schon friihzeitig beginnen. Bereits die Entwiirfe miissen den 
Stempel der Zusammenarbeit erkennen lassen, wei! dann, wenn bereits 
die Vorbereitung fortgeschritten ist, das Versaumte nur noch unter Auf
wand an Zeit und Kosten nachgeholt werden kann. 

1 Lit.-Verz. 1, II, 58, 61, 90. 
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Ein weiterer Zweig der Fertigungsplanung liegt im Aufbau der Werk
statt, der zweckmaBigen Gestaltung der Arbeitsplatze1, in der folgerichtigen 
Gruppierung der Betriebsmittel und der Fordereinriehtungen2 • Wenn hier 
aueh nur ein loser Zusammenhang mit dem Erzeugnis vorliegt, miissen bei 
der Fertigungsplanung die Mogliehkeiten fiir einen planmaBigen Arbeits
ablauf systematiseh gesehaffen werden. 

Parallel mit der Fertigungsplanung ist im Betrieb die Auftragsdureh
fiihrung so zu organisiet;en, daB keine Papierflut entsteht, die infolge ihrer 
Uniibersiehtliehkeit einen erhebliehen Teil der zur Verfiigung stehenden 
Zeit kostet. Es muB das Bestreben jeder Betriebsleitung sein. die Ferti
gungsvorbereitung mit mogliehst wenig Vordrueken und wenig Schreib
arbeit durchzufiihren. 1m allgemeinen wird in normalen Zeiten fiir den 
Arbeitsablauf in der groBen Reihen- und flieBenden Massenfe:rtigung 
eine gewisse Zwangliiufigkeit erreieht werden konnen. Ausgangspunkt 
einer solchen Zwanglaufigkeit ist die AufsteIlung eines fiir einen be
stimmten Zeitabschnitt festliegenden Fertigungsprogrammes. Hierauf liiBt 
sieh eine planmiiBige Arbeitsverteilung sieher aufbauen·. tJberaIl da, 
wo ein Fertigungsprogramm aufgestellt werden kann, vereinfaeht sich 
der Arbeitsablauf und verkiirzen sieh die Liefertermine. In der kleinen 
Reihen- und Einzelfertigung und in Ausbesserungsbetrieben laBt sieh ein 
l!'ertigungsprogramm nur in besonderen Fallen aufstellen. Deshall1 ist bei 
dieser Art der Fertigung die Vorbereitung auch schwieriger und kann nur 
im Rahmen der Wirtschaftlichkeitsgrenze durchgefiihrt werden. Fiir aIle 
Fertigungsarten muB eine planmaBige V orbereitung der Fertigungsunter
lagen, Stiicklisten, der Werkzeichnungen, durch Schaffung optimaler Ar
beitsmethoden, ferner dureh die Bereitstellung der Werkzeuge und Vor
richtungen durehgefiihrt werden. In engem Zusammenhang mit der Ferti
gungsvorbereitung stehen die Normungs- und Typisierungsbestrebungen3 

insbesondere aueh der Werkstoffe und Halbfabrikate, ferner der Bearbei
tungswerkzeugj:) und der fiir den Austausehbau4 erforderlichen Passungs
werkzeuge nach DIN-System. Aile diese zahlreiehen MaBnahmen sind not
wendig, urn die Giite der Fertigung zu siehern, deren Bestatigung in der 
Arbeitsprllfung zwanglaufig zum Ausdruck kommt. Selbst die weit
gehendsten Vorschriften, die besten Werkzeuge5 und neuesten Maschinen 
wiirden ohne die gleichzeitige Erziehung der Belegsehaft nicht vollwertig 
sein. Die Aufwendungen zur Auslese und Erziehung eines leistungsfahigen 

1 Lit.-Verz. 48. 49. 
2 Lit.-Verz. 12-16a, 19-22, 32, 33, Vordrucke fiir Maschinenausnutzung (vgl. 

Anhang zum Lit.-Verz. S.251). femer Lit.-Verz. 36. 
3 Lit.-Verz. 80, 97. 4 Lit.-Verz. 3, 29, 65. 5 Lit.-Verz. 50. 
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Personals im Betriebe z. B. der Meister, der Fertigungs- und der Betriebs
ingenieure, sind Probleme, ohne deren gute Losung eine dauernde Er
haltung eines Betriebes auf dem Stand wirtschaftlicher Bestleistung1 nicht 
gesichert ist. Auslese des Personals und richtige Menschenfiihrung2 sind bei 
der Fertigungsvorbereitung wichtiger denn je. Wird diese mit ihren viel
gestaltigen Zusammenhangen nicht von dem Geiste der Einheitlichkeit 
geleitet, der auch nicht organisiert, sondern in langer und schwieriger Er
ziehungsarbeit erst aufgebaut werden mu13, so werden viele Faden im Be
trieb nicht verkniipft werden, sondern wirkungslos nebeneinander Iaufen. 
Jeder Betrieb soll eine Arbeitsgemeinschaft sein, bei der auch der letzte 
Mann sich eng mit dem Ganzen verbunden fiihit und verantwortungs
bewufit den Tell der Aufgaben erfiillt, die ihm im Rahmen des Ganzen 
zugewiesen sind. 

1 Lit.-Yerz. 106. 2 Lit.-Yerz. 9, 77, 100, 109. 
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Obersicht der fur die Fertigungsvorbereitung wichtigen 
A WF -Vordrucke. 

Vordrucke fiir Maschinenausnutzung1, 

Bes$ellzeichen 
A WF 301 Maschinenstammkarte 
AWF 301a Maschinenstammkarte mit 

• Liniennetz 
A WF 302 Allgemeine Maschinenkarte 

Besondere Maschinenkarte 
fiir: 

A WF 303 Drehbank 
A WF 304 Revolverbank 
A WF 305 Langhobelmaschine 
A WF 306 Bohrmaschine 
A WF 307 Rundschleifmaschine 
A WF 308 Frasmaschine 
A WF 309 StoBmaschine 
A WF 310 Flachenschleifmaschine 
A WF 311 Bohrwerk 
A WF 312 Elektromotor 
A WF 313 Fordermittelkarte 
AWF 315 Exzenterpresse 
AWF 316 Ziehpresse 
A WF 317 Roeibtriebpresse 
A WF 318 Hydraulische Ziehpresse 
A WF 319 Stanzereiwerkzeugkarte 
A WF 320 Nebenkarte zur Stanzerei-

werkzeugkarte 
AWF 321 AWF-Vorrichtungskarte 
AWF 326 AWF-Formmaschinenkarte 
A WF 328 ModelIkarte 

Bestellzeichen 
A WF 329 FormguBkarte 
AWF 331 Webstuhl 
A WF 332 Windemaschine 
A WF 333 Scharmaschine 
A WF 334 Spulmaschine 
AWF 340 Verbrennungsmotor 
A WF 341 Kompressor (Doppelkarte) 
AWF 342 Drucklufthammer 
A WF 343 Anlagenkarte 
A WF 344 Erganzungskarte 
A WF 345 A WF -Kraftwagenkarte 
A WF 361 Kreissage 
AWF 361a Kreissageblatt 
A WF 362 Abkurzkreissage 
A WF 363 Pendelsage und Querkreis

sage mit Geradfuhrung 
A WF 364 Bandsage 
AWF 365 Abricht- und Dicktenhobel-

maschine 
A WF 366 Holzfrasmaschine 
A WF 367 Zinkenfrasmaschine 
A WF 368 Zapfenschneid- und Schlitz-

maschine 
A WF 369 Senkrecht-Bohrmaschine 
A WF 370 Holzschleifmaschine 
A WF 371 Ziehklinge- u. Putzmaschine 

Vordrucke fUr Arbeitszeit-Messungen 2, 

Bestellzelchen 
AWF435 Zeitaufnahmeantrag 
AWF414 Beobachtungsbogen fur 20 Aufnahmen der gleichen Teilarbeit (Quer-

format) zweiseitig (12 Unterteilungen) 
AWF415 Beobachtungsbogen fur 20 Aufnahmen der gleichen Teilarbeit (Quer-

format) vierseitig (36 Unterteilungen) 
AWF427 Beobachtungsbogen fur 10 Aufnahmen der gleichen Teilarbeit (Quer-

format) zweiseitig (12 Unterteilungen) 
AWF428 Beobachtungsbogen fiir 10 Aufnahmen der gleichen Teilarbeit (Quer-

format) vierseitig (36 Unterteilungen) 

1 Erlauterung s. Lit.-Verz. 35, 36. 2 Erlauterung s. Lit.-Verz. 37, 38, 39. 
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BestellzelChenl 
AWF 429 Beobachtungsbogen fur 5 Aufnahmen der gleichen Teilarbeit (Hochformat) 

zweiseitig (16 Unterteilungen) 
AWF 416 Beobachtungsbogen fur 5 Aufnahmen der gleichen Teilarbeit (Hochformat) 

vierseitig (50 Unterteilungen) 
A WF 403 Auswertungsbogen 
AWF 404 Beobachtungsbogen fur Fordervorgange (Anleitung fur den Gebrauch 

s. S. 247 AWF 417) 
A WF 405 Vordruck fur allgemeine Verlustzeitaufnahmen 
A WF 407 Beobachtungsbogen, verwendbar in allen Betrieben fUr allgemeine AUf

nahmen z. B. fUr Beobachtung verschiedener Verlustzeiten, Einrichte
zeiten, Fahrzeiten, Wartezeiten usw. nebst Vordruck fUr Auswertung 

Vordrucl.e fUr Arbeitszeit-Vorrechnung 1. 

Bestellzeichen 
AWF 430 Arbeitsplan 
AWF 431 Fortsetzungsblatt zu AWF 430 
A WF 432 Arbeitszeit-Vorrechnungsbogen 
AWF 433 Fortsetzungsblatt zu AWF 432 

V ordrucke fur Arbeitsunterweisung 2. 

BestelIzeichen 
A WF 411 Arbeitsunterweisungskarte fur Maschinenarbeit mit Raum fiir Skizze 
A WF 412 Arbeitsunterweisungskarte fiir Maschinenarbeit ohne Raum fiir Skizze 
A WF 413 Arbeitsunterweisungskarte fur Handarbeit 

1 Erlauterung s. Lit.-Verz. 40. 2 Erlauterung s. Lit.-Verz. 26. 
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