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Vorwort.

Die in diesem Buche enthaltene Vortragsreihe fand im Winter 1929/30
vor der Ortsgruppe Berlin der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebs-
ingenieure statt. Der Anlal, die ,,Kontrollen der Betriebswirtschaft*
zum Gegenstand einer so ausgedehnten Vortragsreihe zu machen, lag
in folgenden Verhéltnissen: Den Leitern unserer Werke und der ein-
zelnen Betriebe werden von allen Seiten viele neue Gedanken der
Betriebsverbesserung zugetragen, bald von der Seite der Fertigung,
bald der der Organisation. Gar vieles davon wiirde eingefiihrt, jedoch
fehlte es haufig an einem — dem Kesthalten der gewonnenen Verein-
fachung oder auch schon an der restlosen Durchfithrung des gefaliten
Planes. Man hatte versaumt, das Hilfsmittel der Kontrolle zu benutzen.

Kontrolle wollen wir Ingenieure aber nicht im Sinne der Einfithrung
eines Polizeigeistes aufgefallt wissen, der das vielfach gesunkene Ver-
antwortungsbewuBtsein noch weiter herabdriicken wiirde, sondern wir
gehen von der Tatsache aus, dafl Menschen und Stoffe mit unvermeid-
lichen Fehlern behaftet sind, die es einzuddmmen gilt. Wir wollen ehrlich
den Tatsachen ins Gesicht sehen, wollen praktisch brauchbare MaBstabe
fiir Betriebsleistungen aller Art schaffen. Und dann soll uns eine mit
aller Offenheit durchzufiihrende Kontrolle helfen, die geplanten Lei-
stungen einzuhalten, ibersehene Fehlerquellen aufdecken und so auch
ihrerseits zu immer besseren und sichereren Ergebnissen verhelfen.

Wir sind uns bewuf3t, dafl die zehn Kapitel das ganze Gebiet nicht
iiberdecken, wichtige Gebiete, wie die Kontrolle der Termine oder die
Buchhaltungskontrolle mufiten wegbleiben. Doch gaben uns die ab-
gehaltenen Vortrige unter den Gesichtspunkten der Kontrolle von
Menschen, Stoffen, Zeiten und Werten reichlich Gelegenheit, in fast
alle Betriebsprobleme hineinzuleuchten. Wir wenden uns mit diesen
Ausfiihrungen denn auch durchaus nicht nur an die Betriebsleute der
Metallindustrie, sondern mochten besonders hervorheben, daB die
Kontrollprobleme grundsitzlich fir jede Art von Betrieben
gleich liegen. So ist dieses Buch fiir die ganze Industrie, fiir den kleinen
wie fiir den groflen Betrieb bestimmt.

Gleichzeitig glauben wir damit eine auffallende Liicke in der Betriebs-
literatur der neueren Zeit auszufillen. Seit dem Erscheinen des Buches
von Grull iiber ,Kontrolle in gewerblichen Betrieben* sind unseres
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Wissens grofere Darstellungen aus diesem Gebiet nicht erschienen, auch
ein Zeichen dafiir, wie diese sich in der Praxis sehr ergiebig erweisende
Hilfsquelle bisher vernachléssigt worden ist. Aus den ausgezeichneten
Grundlagen Grulls haben wir aber gerne eine Reihe von Gedanken
in den einleitenden Vortrag eingeflochten, so den alten Faden auf-
genommen und nach der praktischen Seite hin durch die Mitarbeit be-
withrter Fachménner erginzt.

Wie bei allen Gemeinschaftsarbeiten auf technischem Gebiet, so
haben wir auch hier den Firmen aufrichtig zu danken, die durch die
Mitarbeiter wertvolles, aus der neuesten Praxis geschopftes Material
zur Verfiigung gestellt haben.

Leider durfte einer der Mitarbeiter, Dipl.-Ing. Horst Gréissler,
der aufler seinem eigenen Vortrag an der planméBigen Durchfiihrung
des Ganzen erheblichen Anteil nahm, die Herausgabe des Buches nicht
mehr erleben; durch den Druck seines Vortrages ist ihm ein bleibender
Gedenkstein gesetzt.

Herr Dipl.-Ing. E. Kogler hat es iibernommen, die Vortrige mit
den Vortragenden zusammen so durchzuarbeiten, dafl eine harmo-
nische Einheit entstand; ihm sei dafiir anerkennender Dank gesagt.

SchlieBlich mége nicht versdumt werden, der Verlagsbuchhandlung
Julius Springer den Dank von Herausgeber und Mitarbeitern dafiir aus-
zusprechen, dafl sie das Buch in so kurzer Zeit herausgebracht hat und
dabei die sie stets auszeichnende Sorgfalt dem Druck und der Wieder-
gabe der Darstellungen gewidmet hat.

Berlin, im November 1930.
Dr.-Ing. Otto Kienzle.
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Allgemeine Gesichtspunkte fiir die
Kontrolle und ihre wirtschaftlichen

Grenzen.
Von Dr.-Ing. Otto Kienzle.

1. Begriff.

Bei der Erledigung der Aufgaben, die einer Betriebswirtschaft ob-
Hegen, spielt die Kontrolle eine erhebliche Rolle. Sie greift tief in alle
Arbeitsabldufe hinein, und doch wurde sie in der Betriebswirtschafts-
lehre bisher nur in bezug auf Einzelgebiete, aber nirgends im groBen
Zusammenhang behandelt, und man vermifit eine dem heutigen Stand
der Fertigungstechnik und der Organisation entsprechende zusammen-
fassende Darstellung?®.

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

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

1 Die bisher umfassendste Darstellung befindet sich in dem 1921 erschienenen
Buch ,,Kontrolle in gewerblichen Betrieben‘ von Werner Grull, dem der Ver-
fasser manche Anregungen verdankt.

Kienzle, Kontrollen. 1



2 Otto Kienzle:

uns nicht ungeléufigen Wort ,,Standard*, was etwa das bedeutet, was
man sich in bezug auf eine Sache als zu erreichen vornimmt, oder das,
was man sich selbst einmal festgesetzt hat. Hier geht das ,,Standard*
weit iiber unseren Begriff ,,Norm‘‘ hinaus.

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

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

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

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

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

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

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

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

Haben wir diese erkannt, so werden wir die Grundséiitze fir die Auf-
stellung des Soll und der zulissigen Abweichungen (Toleranzen) zu-

1*



4 Otto Kienzle:

sammenstellen und danach auf die Methoden und Mittel der Kontrollen
iibergehen. Dann werden wir von den Menschen zu reden haben, die
in der Kontrolle titig sind und von der Organisation, die sie zusammen-
schlieBt; den Abschlufl unserer Betrachtungen wird die Frage der
Wirtschaftlichkeit der Kontrolle bilden.

2. Die Kontrollfelder.

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

2. mit der Einrichtung,

3. mit dem Material und

4. mit dem Kapital.

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

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

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

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

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

Einrich- | Zustand und Genauigkeit Giite

tung Raum, Leistungsfahigkeit Menge
Bereitschaft Zeit

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

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

Abb. 1. Kontroll-Felder und -Arten.

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

la. Wasdie Giitekontrolle anbelangt, so 1a8t sie auch die Menschen

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

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

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

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

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

2b. Die Zeitkontrolle hat hier die gleiche Bedeutung wie bei den
Menschen. Die Laufzeit der Maschinen ist tiberdies ein wesentliches
Merkmal der wirtschaftlichen Betriebsausnutzung. Die Zeitpunkt-
kontrolle findet ihren Ausdruck in den Maschinenbesetzungstafeln,
deren Abstimmung mit dem wirklichen Betriebsgeschehen Vorbe-
dingung fiir eine wirksame Terminkontrolle ist. Sie ist gleichzeitig eine
der am schwierigsten durchzufiihrenden Aufgaben der Betriebsorgani-
sation.

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

1 In einem groBeren Betrieb hat man beobachtet, daB dadurch der Arbeiter-
wechsel auf ein Viertel vermindert wurde.



6

Otto Kienzle:

(MaB- und Funktionskontrolle). Diesen beiden Gebieten ist je ein
Kapitel gewidmet. Wie umfassend die Werkstoffkontrolle ist, zeigt
die Ubersicht Abb. 2 durch einige Beispiele.

Eingehende | Stoffinderung In d.Fertigung verdndert. Stoffe Fertig-
Stoffe wihrend der - D) .
Fertigung | Grundstoff | Oberfliche TZEUgnIsse
1. Hilfsstoffe
Stichproben| Heizwert- Formsand- Generator-
bestimmung — priffung in — gaspriifung
von Kohlen GieBerei im Stahlwerk
2. Fertigungsstoffe
Stichproben . Metallogra-
chemische Schmiede- | phische Un- Tauchver- Probebe-
Analyse ben i t h such mit ver- last N
Zerreifver- | Proben in | tersuchung sinktern | 12Stung eines
such Stahlwerken | eines Auto- Stahldraht Drahtseiles
u genschnittes a
Vollproben | Schlagharte- | Schweilkon-| Priifung Isolations- |Léngung von
priifung |trolleanelek-| gehdrteter |prifung von |Gliederketten
trischen Ma- | Stichplatten | Emaille- -
schinen |(Ndhmaschi-| dréhten Isolations-
Temperatur- |nen) mit dem priifung von
kontrolle an | Skleroskop Motoren
Harteofen

Abb. 2. Beispiele fiir regelméBige Werkstoffkontrolle.

Man versteht unter Werkstoffkontrolle gewohnlich nur die sogenannte
Materialpriifung, d. h. die chemische und physikalische Untersuchung
der eingehenden Werkstoffe, jedoch muB sich haufig die Werkstoff-
kontrolle durch den Betrieb bis zum fertigen Erzeugnis durcherstrecken.
Gerade diesen Kontrollen im Betriebe miissen wir unsere besondere
Aufmerksamkeit schenken, denn sie werden von immer gréBerer Be-
deutung. Dieser Gedanke sei in bezug auf die regelmaBige Werkstoff-
kontrolle an Hand der Ubersicht Abb. 2 erlidutert. So sind von den
Hilfsstoffen z. B. die Kohlen von Zeit zu Zeit auf ihren Heizwert zu
untersuchen. Wahrend in diesem Falle der Stoff beim Eingang in das
Werk gepriift wird, sind in anderen Fallen Priifungen wihrend oder
nach der Herstellung der Hilfsstoffe notwendig. Die Ubersicht zeigt
als Beispiele die Priifung des Formsandes in GieBereien wihrend seiner
Aufbereitung und die Kontrolle des Generatorgases in Stahlwerken.
Fiir die Fertigungsstoffe bringt das Bild eine Reihe von Beispielen
fiir Stich- und Vollproben. Der hochste Grad ist die selbsttétige Rege-
lung, wie sie z. B. beim Schweilkontroller an einer elektrischen SchweiB-
maschine erfolgt, der selbsttitig die SchweiBitemperatur regelt und
dadurch eine nachtréigliche Beeinflussung des Werkstoffes verhiitet.



Allgemeine Gesichtspunkte fiir die Kontrolle und ihre wirtschaftlichen Grenzen. 7

Die ZFEinzelheiten des Gebietes ,,Werkstoffkontrolle’* behandelt
Kapitel 61. Ebenso erstreckt sich die MaBkontrolle im weitesten Sinne
vom Materialeingang bis zum Ausgang des fertigen Erzeugnisses aus
der Werkstatt. Sie geht, wie aus den Beispielen der Ubersicht Abb.3
hervorgeht, von der Malfeststellung an eingehenden Stangen, Stoffen,
Schmiedestiicken, GuBstiicken iiber die MaBprifung der Einzelteile bis
zur Funktionspriifung und Leistungsprifung des fertigen Erzeugnisses.
Die Einzelheiten behandelt Kapitel 82. Fahren wir nun in der Be-
sprechung der Abb. 1 fort.

Bei der Anlieferung Bei der Fertigung Fertig-
Roh- Teile und : 8 mehrere Teile | €rzeugnisse
teile Halbzeuge Gruppen Einzelteile zusammen | MaBe u. Funktion
Voll- von Hand:
proben Werkstiicke Kontrolle vor
ezogene | Kugel- |anDrehbank und nach dem
gezog g | selbsttatig: | Zusammenbau

GuB- | Stangen | lager |Frasmaschine

. Druckmes-
stiicke usw.

sung beim
Rohre Zind- | selbsttitig: | Einpressen
apparate | MeBuhr an | von Buchsen Probelauf
Schleif- in Pleuel-
maschine stangen

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

Abb. 3. Beispiele fiir regelméBige MaB- und Funktionskontrolle.

3b. Die Mengenkontrolle der Giiter ist nebst der Giitekontrolle wohl
das groBite Titigkeitsfeld der Kontrolle. Die Mengenkontrolle sichert
den Arbeitsflufl und schafft die Unterlagen fiir die Abrechnung, so aufs
engste mit der Wertkontrolle zusammenarbeitend. Diesem Gebiet sind
zwei Kapitel gewidmet: 3 Mengenkontrolle3 und 4 Kontrolle durch
Wiegen®. Wie Mengenkontrolle den gesamten MaterialfluB, und zwar
gleichermaflen den der Hauptstoffe wie den der Hilfsstoffe, begleitet,
zeigt die Ubersicht Abb. 4.

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

Die Zeitdauerkontrolle, bezogen auf die Arbeitsstiicke, ist die

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

2 Brauer, P.: Kontrolle der MaBrichtigkeit von Werkstiicken.
3 Gréassler, H.: Mengenkontrolle im MaterialfluB3.

* Zschacke, E. H.: Kontrolle durch Wiegen.

5 Fraenkel, K. H.: Zeitkontrollen.
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Grundlage fiir die Nachkalkulation. Daneben ist die Zeitdauerkontrolle
tiir gewisse Dauerprozesse wie Glithen, Trocknen, Mischen wichtig, weil
davon die Giite des Erzeugnisses abhéngt. Bei der Zeitpunktkontrolle
in bezug auf den, GiiterfluB handelt es sich im besonderen um die Liefer-
termine, und zwar wiederum von Anfang bis zu Ende des Betriebes,
d.h. vom Materialeingang iiber die Liefertermine von Werkstatt zu
Werkstatt, bis zum Liefertermin fiir den Kunden.

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

Kohlager _ Arfirtor

Narerral S | — j‘%ﬁ& .
| H

o e

Strom { #raf? u. Lickr)
-
n

BTN

\ T
Versand Verpachung Lertigung

Abb. 4. Wo erfolgt Mengenkontrolle ?

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

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

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

3. Die Gefahren oder Fehlerquellen.

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

An moralischen Eigenschaften spielen Egoismus, Milgunst, Neid und
HaB eine Rolle; am meisten haben wir es mit dem Egoismus zu tun.
Er wirkt sich darin aus, die eigene Arbeitsleistung moglichst teuer zu
verkaufen oder, wie man leider oft sagen mu8, fiir eine zu empfangende
Leistung moglichst wenig zu leisten, ferner darin, Giiter nicht abzu-
liefern bzw. zu entwenden und schlieBlich darin, einen verschuldeten
Schaden zu verdecken. So wirkt sich der Egoismus auf Lieferungen, sei
es an die nichste Arbeitsstelle, sei es nach drauBen, aus. Der Gebende
hat stets ein Interesse daran, dafl die zu bezahlende Menge maoglichst
hoch beziffert wird, der Empfangende daran, da8 sie méoglichst niedrig
beziffert wird. Der Beispiele dafiir gibt es unzahlige.

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

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

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

Ganz allgemein mufl man sich also wappnen gegen:

a) Unterdriicken von Tatsachen (Kassierer unterlifft Buchung).

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

c¢) Erdichten von Tatsachen (betriigerisches Stempeln).

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

Beim Material liegen die Gefahrquellen in der ungleichmé&Bigen
Beschaffenheit des Stoffes, in Maflabweichungen, und zwar beides sowohl
beim Eingang der Ware wie auch wahrend des ganzen Fertigungsganges.

In bezug auf die Menge drohen falsches Zéhlen und Wiegen, Dieb-
stahl, Bruch, Zerstérung, Auslaufen bei Flissigkeiten, Schwund, Zu-
figung von AusschuBl oder Fremdware, um Behélter voll erscheinen
zu Jassen.

Die Gefahren beim Kapital haben wir bereits angedeutet. Kapital-
werte verschwinden, wenn eine Kunde unauffindbar verschwindet oder
zahlungsunfihig wird. Werte konnen auch gemindert werden oder ver-
schwinden, wenn von auBlen hereingetragener Schaden entsteht, z. B.
Brandschaden, Einbruchschaden, Haftpflichtschaden und man nicht
durch geniigende Versicherung gedeckt ist. Hinzu kommt die Gefahr,
daB trotzdem durch irgendwelche Vertragsverletzungen, wie Unter-
lassung pflichtmaBiger Sicherungen, Versaumnis von Pramienzahlungen,
Angpriiche hinfillig werden. Kapitalschaden entsteht auch, wenn Un-
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kosten falsch disponiert sind und deshalb Waren zu billig verkauft
werden. Auch bei einer guten Selbstkostenrechnung kann dies passieren,
wenn man z. B. Jahresunkosten, die erst am Ende des Jahres auflaufen,
wihrend des Jahres nicht beriicksichtigt hat. Uberdies ist das Kapital
am meisten den von auBlen drohenden Gefahren ausgesetzt, insbeson-
dere auch der Gefahr eines absinkenden Marktes, der seine Ursachen in
der Jahreszeit, der Mode, dem Wettbewerb, dem Geschmack und der
Kaufkraft hat. Hierdurch konnen plotzlich grofie Lagerposten sehr
erheblich entwertet werden; sogar auf den Wert von Betriebseinrich-
tungen kann sich dies auswirken, wenn diese pl6tzlich und dauernd
beschéftigungslos werden. (Beispiele: Die Klavierindustrie ist durch
Radio und Sprechmaschinenindustrie eingeengt, viele Webereien durch
die Kunstseidenindustrie).

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

Beispiel fir

Gite Menge Zeit
Soll  |MaBrichtigesWerkstiick| 1000 Fertigstiicke Termin
Gefahren| Falsche Zeichnung Ungeniigende Halb- | Vergessene Bestellung

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

zeugmenge
Werkstoffehler
Falsches Muster
AusschuB3 durch Mag-
fehler

Entwendung von
Halbzeug

Verlust von Stiicken
Falsches Zihlen
Nachtragliche Ent-
wendung

Abb. 5. Gefahrenketten.

Verspiteter Material-
eingang

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

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

Warten auf zugehorige
Teile

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

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

Wir kommen nunmehr zum Ausgangspunkt jeder Kontrolle, das ist:

4. Die Aufstellung des Soll und der zulissigen

Abweichungen.

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

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

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

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

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

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

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

Ein Muster ist haufig nicht in allen Eigenschaften mafigebend; auch
ist es schwer, die zuldssigen Abweichungen festzulegen. Eine Haupt-
schwierigkeit liegt aber in folgendem: Wenn man es mit Dritten zu tun
hat, st6Bt man in jedem Fall auf Schwierigkeiten, gleichgiiltig, ob man
mit einem oder mit mehreren Mustern arbeitet.

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

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

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

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

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

Profilbeispiele

@%

‘Werkstoffeigenschaften
a) mechanische

Marken- Zugversuch nach DIN 1605
bezeichnung Zustand Zugfestigkeit | Bruchdehnung
Benennung der
(vgl. DIN 1708 Prob O3 10
Blatt 1) ® | kg/mm? %
mindestens mindestens
Hiittenkupfer A A—Cu geglitht 23 38
Hiittenkupfer C C—Cu geglitht 21 38
Elektrolytkupfer E E—Cu geglitht 20 40
b) chemische
Marken- Reingehalt Héchstzulassige o
bezeich- mindestens Beimengungen Spém.ﬁgﬁes
nung % % ewie
A—C 99,0
h siehe DIN 1708 Blatt 2 8,9
C—Cu 99,4
E—Cu Fiir die Beurteilung ist nur die elektr. Leitfahigkeit maBgebend.

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

Hiittenkupfer ¢ — Cu unterscheidet sich von A — Cu hauptsiichlich durch den Gehalt an Arsen und ist der
handelstibliche Werkstoff fiir Vollprofile.

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

Zugversuch nach DIN 1605

Tanger Normalstab oder langer Proportionalstab.

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

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

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

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

Chemische Analyse
Bei Schiedsanalysen ist nach den vom Chemiker-FachausschuB3 der ,,Gesellschaft Deutscher Metalihiitten- und
Bergleute* ausgewihlten Methoden zu verfahren.

Anzahl der Proben und Versuche
Zur Priifung diirfen fiir Zugversuche entnommen werden:
bei Sorten bis zu 1 kg/m 1 Stiick von je 500 kg oder angefangenen 500 kg,
bei Sorten iiber 1 kg/m 1 Stiick von je 1000 kg oder angefangenen 1000 kg.
(}Beuigt das Gesamtgewicht der Lieferung weniger als 500 bzw. 1000 kg, so konnen je 2 Zugversuche verlangt
werden.
Betriigt das Gesamtgewicht der Lieferung mehr als 1500 bzw, 3000 kg, so ist fiir die iiberschieSende Menge
nur die Hilfte der oben angegebenen Proben zu entnehmen.
Proben kénnen nicht verlangt werden, wenn das dafiir bendtigte Gewicht 0,5°/, der Lieferung iibersteigt.

Bemerkungen
LagergroBen und zuldssige MaBabweichungen fiir gezogene Kupfer-Vollprofile siche DIN 1767 und DIN 1768.
Die Vorschriften dieses Blattes sind sinngemiB auch auf gepreBte Vollprofile aus Kupfer anwendbar.

Juli 1927. Fachnormenausschuff fiir Halbzeug aus Nichteisen-Metallen.

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

DIN
1775

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

Werkstoffeigenschaften a) mechanische

Markenbezeich- Zugversuch nach DIN 1605
nung .. T :
(vel. DIN 1709 | Giiteklasse ' Zustand Zugfﬁzt/lrﬁlg;t 21 Bruchd%h:mng di0| Bemerkungen
Blatt 1) mindestens ‘ mindestens
A Handelsgiite ohne | gegliiht oder Je nach Verwen-
Ms 60 vorgeschriebene handels- — . dungszweck kann
Ms 63 Festigkeitseigen- | iiblich ge- Aufweit-, Flach-
schaften zogen schlage- und

- t Wasserdruck-
geglitht | 35 35 versuch vorge-

Ms 60 B Sondergiite (Kon-

struktionsmaterial) | gezogen | 45 15 schrieben werden.
mit vorgeschrie- | Sonderbestim-
Ms 63 benen Festigkeits- | gegliiht 29 40 mungen dazu
8 eigenschaften gezogen 40 15 siehe unten.

b) chemische

Marken- | Zusammen- |Zuldssige Ab- « . . Spezi-
bezeich- | setzung % |weichung % | Hochstzula,smgg/ Beimengungen fisches
nung | Cu | Pb | Zn Cu | ? Gewicht
i Is’b < O,g Fe < 0,2
+2 n < 0, Al< 0,1
Ms 60 | 60 | — Rest 1 | zusammen (Pb+Fe+ Sn+ Al)<<1,0 | 845 bis
1 Sonstige Beimengungen << 0,11 8,55
e | Bop msh el
+ n << 0, <<\, ’
Ms 63 | 63 — Rest —1 zusammen (Pb + Fe + Sn -+ Al)<< 0,6
‘ Sonstige Beimengungen << 0,11

1 Ni gilt nicht als Verunreinigung.
Versuche

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

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

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

3. Aufweitversuch. Rohre mit 0,75 bis 8,0 mm Wanddicke miissen sich in gegliihtem Zustande durch
Eintreiben eines kegeligen Dornes (Kegelwinkel 45°) um 25 °/, des Innendurchmessers aufweiten lassen, ohne daB
RiBbildung eintritt.

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

Weitere Bestimmungen siehe DIN 1602 Werkstoffpriifung, Begriffe und DIN 1603 Werkstoffpriifung, Allge-

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

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

vorzunehmen.
Bemerkungen

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

Juli 1927. Fachnormenausschu3 fiir Halbzeug aus Nichteisen-Metallen.

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

SIECELLACK BIN
LIEFERBEDINGUNGEN U.PRUFVERFAHREN RAL9.’W'1

<l NICHT DAT mmu

Abb. 7. Lieferbedingungen fiir Siegellack.

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

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

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

1 Schlesinger, G.: Die Arbeitsgenauigkeit der Werkzeugmaschinen. 2. Aufl.
Berlin: Julius Springer 1931.
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gegengesetzte Fehler wird gemacht, da man némlich die Grenze so
weit hinausschiebt, daBl ein befriedigender Zustand nicht mehr erreicht
wird. Die Grenzmafle konnen in verschiedener Beziehung zum Sollma8
stehen; bald fillt das GréBtmaB, bald das Kleinstma8 mit dem Sollmaf
zusammen, in einem Fall ist nur eine Unterschreitung, im anderen nur
eine Uberschreitung gestattet. Haufig liegt das SollmaB zwischen den
Grenzmaflen. Der héufigste Fall ist aber der, dal iiberhaupt kein Soll-
maf, sondern nur zwei Grenzmafle (Groft- und KleinstmaB) angegeben
werden. Bisweilen gibt man auch nur ein GrenzmaB als GréStmaB
oder als KleinstmaB an, besonders dann, wenn der technische Proze8
nach der anderen Seite keine schidliche Uberschreitung hervorrufen
kann (z. B. Mindestdehnung bei einem Werkstoff).

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

Wir haben gefordert, daB das Soll und seine Abweichungen meBbar
sein sollen, und zwar mit den Mitteln, die die wirtschaftlichen Verhalt-
nisse im einzelnen Falle gestatten. Dabei diirfen die Fehler der Me8-
verfahren nicht {ibersehen werden; sie dirfen einen gewissen Prozent-
satz jener Abweichungen nicht {iberschreiten. Diese MeBfehler setzen
sich zusammen aus: Eigener Ungenauigkeit des MeBwerkzeuges, Fehlern
bei der Handhabung, Fehlern bei der Beobachtung (s. auch Abb. b,
linke Seite).

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

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

(Fortsetzung s. S. 20)

Kienzle, Kontrollen. 2



Die gewahlte Reihenfolge gilt als Richtlinie.

Priif- und Abnabhmevorschrift zu 201, P. 4. Nr
Gruppe 01, Teil 201—1, Kurvenstiick Av 201—1
. | 8 o | . |8 ol 1.1, | & o .
EEE 55 §l554 2 5’5 515 5% 2 55 § | Vorschrift besteht aus 2 Blatt
Abteilung V
Neumann
Tag Name
Entworfen |26.9.28 Mf
Gepriift 5.10.28 Sa
INormgepriift
H « Priifmittel z.
i Art der Abnahme Abnahme-Gerit Abnahme-Gerat Bem.
H 1 2 3 4
1| Der zur Herstzllung von Schmiedeteilen fiir Kurvenstiicke zur Verwendung

gelangende ,Federstahl® muf der vorzunehmenden Werkstoffpriifung ge-
niigt haben. Die Werkstoffprifung hat nach den unter DIN 1603 und
DIN 1605 festgelegten Richtlinien zu erfolgen. Die Anfertigung der fiir
die Priifung erforderlichen’ Zerreifstibe und Probestiicke ist von der Ab-
nahme zu iiberwachen. Die zur Priifung gelangenden Werkstoffteile miissen
durch einwandfreie Stempelung gekennzeichnet sein.

Zu fordern ist:
Streckgrenze mindestens

(35 kgmm?)
Bruchgrenze mindestens
(6‘5 kg/mm2)

Dehnung mindestens

o)

Zerreifmaschine

Werden die Schmiedeteile der verarbeitenden Abteilung angeliefert, so muf
eine unbedingte Qewihr fiir Werkstoffzuverlissigkeit gegeben sein. Die
Schmiedeteile miissen in thren Abmessungen der Rohteilzeichnung

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

Kugeldruck-
versuch

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

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

Handlupe

Bei der Hirtepriifung hat jedes Kurvenstiick
eingeschlossen sind, die vorgeschriebene Hdrte-

einem Radius von 12 mm
2ahl von

45—50
2u erreichen.

Rockwell-
Hdrtepriifer

an den Partien, welche von

Abb. 8. Priif- und



Priif- und Abnahmevorschrift zu 201, P. A. Nr
Gruppe 01, Teil 201—1, Kurvenstiick Av 201—1
Anderngsmustand | | | | | [ J L[ V[T [ [ ][]
ZH. Art der Abnahme Abnahme-Gerit Aﬁlﬁgfllﬂg%lriétk Bem.
. e
=

1 .

2

3 | 4

noch 4

Die gewihlte Reihenfolge gilt als Richtlinie.

10
11

12
13

14

Das Anlassen soll so ausgefiihrt sein, daf der iber dem Radius 26—0,2
liegende Teil mindestens blaue Farbe aufweist.

Ausschufprifung der Boh-

rung
((505)

201—1 L1

Grenzpriifung der Bohrung

(300

Abnahmegrenz-
lehrdorn 3 gt
DIN 306 u. 819

Abnahmevorschrift.

Grenzpriifung der Kurven- | Abnahmegrenz-
Skab’e’EL - rachenlehre 7 gW
(7gm) DIN 819
Priifung der Mittenentfer-
nungen o
(345) wnd (45) | 201—1 L2
sowie der Abstinde
(w0,6—0,2) 201—1 L3
201—1 L6
(56—0.2) 201—1 L 4
(3.05—0,1) 201—1 L5
Fijhre Kurvenstiick auf Zap-
fen der L 2; durch Fest-
legen mit L 3 priife Mit-
tenentfernungen, mit L 4
prife Abstand 3,05, mit
L 5 prife Abstand 40,6
und 4,6.
Grenzpriifung @6‘—_07,@ 201—1 L7 J
Priifung der vorderen Form‘ 201—1 L8 201—1 L9 ’
Pri der Rund 201—1 L 10
rifung der Rundungen 201—1 L12
(353)  (185) 201—1 L11
Schiebe Kurvenstiick in L 10,
durch Festlegung mit L 11
erfolgt Priifung.
Grenzpriifung (b:a) 201—1 L 13
Grenzpriifung <6T7_7,1> 201—1 L 14
Grenzpriifung (3 + 0?1 > 201—1 L 15 \‘
9%
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nahme durch bestellende Firmen oder Behérden eine so grofe Rolle;
aber auch im inneren Betrieb erkenntman mehr und mehr ihre Bedeutung.

SchlieBlich sei noch erwahnt, daB man bei der Aufstellung eines
tolerierten Soll auch die spéteren Verinderungen im Betrieb im Auge
haben muf}, die durch Temperatur und Abnutzung bedingt sind. Bei-
spiele sind fir Temperatureinfliisse: Kolbenspiel bei heilem Motor,
Lingung an heiBdampfbespiilten, dampfdichten Verschraubungen, z. B.
langen sich Chromnickelstahlbolzen so viel stirker als die Umgebung,
daB Undichtigkeiten auftreten. Fir die Abnutzung: Auflendurchmesser
von Eisenbahnbandagen grofer als Idealsoll; SollmaB der Gutseite
neuer Lehren wird in bezug auf das IdealmaB der Gutseite entgegen-
gesetzt zur Abnutzung verlegt.

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

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

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

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

5. Methoden und Mittel der Kontrolle.

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

a) das Ist feststellen,

b) mit dem Soll vergleichen,

c) das Kontrollergebnis festlegen und

d) die Abweichungen fir die Zukunft eindimmen.

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

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

Innerhalb der MeBmethoden wird stets diejenige Methode iiberlegen
sein, die den personlichen Einflul und damit die in den Kontrollpersonen
liegenden persénlichen Fehlerquellen moglichst ausschalten. Der Ein-
flufl des MeBgefiihls wird z. B. durch MefBinstrumente mit selbsttitig
sich einstellenden MeBdruck ausgeschaltet. Mingel des Auges, wie sie
beim Ablesen eine Rolle spielen konnen, werden vielfach durch feste
Lehren ausgeschaltet (Lehrdorn, Gewindelehrdorn). AuBerdem ist die
feste Lehre geeignet, Fehler, die sonst durch ungeniigende Beobachtungs-
fihigkeit und Ubung entstehen kénnen, auszuschalten ; sie kann auch
von ungeiibten Personen sehr bald in einwandfreier Weise benutzt
werden. Dieser Gesichtspunkt beschrinkt sich durchaus nicht auf die
Kontrolle von Lingenmalfien, er findet ebenso Anwendung z. B. bei der
Feststellung des spezifischen Gewichtes einer Fliissigkeit mittels eines
Areometers mit nur zwei Toleranzmarkenstrichen oder in Gestalt eines
Gefiles mit Eichstrich oder bei der Stiickzahl durch Normalbehalter,
bei denen Zahlfehler ausscheiden, da ja gar nicht gezihlt wird. Spinnen
wir diesen Gedanken fort, so kénnen wir sehen, wie sich ein einmal
erkannter Grundsatz rasch weiter {ibertragen 1aBt: Zu einer Anzahl von
Werkstiicken, deren Zahl bereits bekannt ist, sollen jeweils weitere Teile
zugegeben werden. Sagen wir zu 100 Uhren 100 Zifferblatter, so kann
man sich sowohl das Auszihlen der Zifferblitter aus dem Lagerbehilter
wie auch die Kontrolle der Zahl der Zifferblitter ersparen bzw. die Kon-
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trolle selbsttétig erfolgen lassen, wenn man beim Herausnehmen aus
dem Lager sofort auf jede Uhr ein Zifferblatt aufsteckt. Die Zahl ist
damit selbsttétig festgestellt. Man macht davon bei der FlieBarbeit
zweckmiBigerweise Gebrauch, indem man lediglich die Zahl der Fertig-
erzeugnisse feststellt und danach die Lagerentnahme durch entspre-
chende Multiplikation der Zahlen der Stiickliste unter Hinzuzéihlung
etwa Ausschull gewordener Teile feststellt.

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

etz -Strom

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

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

Manometer am Dampfkessel, den Tourenzahler an der Dampfmaschine,
die Voltmeter in der elektrischen Leitung. An sich ist es denkbar, alle
Kontrollmittel dieser selbsttitigen Methode noch auf eine hohere Stufe zu
entwickeln, indem man ihnen namlich auch die Aufgabe iibertrigt, festzu-
stellen, ob das festgestellte Ist auch dem Soll entspricht. Die bekannte
Innenschleifmaschine, die jeweils selbsttéitig mit einem Lehrdorn das
geschliffene Loch priift, stellt selbsttatig fest, wenn das Loch gro8 genug
ist. Und sie tut noch ein Drittes, was wir oben gefordert haben, sie legt
dieses Kontrollergebnis fest, indem sie die Maschine selbsttitig stillsetzt.

Der Druckmesser findet eine hohere Entwicklung, wenn man ihn
mit elektrischen Kontakten versieht, die in Tétigkeit treten, wenn der
Druck die untere oder die obere Grenze erreicht bzw. iiberschreitet.
Durch Signale (Leucht- oder Lautsignale) wird ein Beobachter herbei-
gerufen, der die unerwiinschte Abweichung beseitigt und den Druck
im Kessel wieder auf die richtige Hohe bringt. Die dritte vollkommenste
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Stufe in der Kontrolle des Druckes wird erreicht, wenn auch diese Person
nicht mehr nétig ist und an Stelle des DruckmafBes der Druckregler
tritt, der sofort nach Feststellung einer zu groen Abweichung den Druck
wieder innerhalb der Soll-Grenzen zuriickfithrt. Dem Druckregler ent-
sprichtder Drehzahlregler beziiglich der Umdrehungszahl, der Spannungs-
regler beziiglich elektrischer Spannung. Hierbei entdecken wir noch eine
Zwischenstufe. Ein Spannungsmesser kann wie der erwihnte Druck-
messer durch ein Signal eine Person herbeirufen, er kann aber, wenn
schon nicht die Spannung wieder regeln, so doch die Gefahr, die in einer
zu niedrigen oder zu hohen Spannung liegt, durch selbsttéitiges Aus-
schalten beseitigen. Die selbsttitige Ausschaltung einer durch Uber-
schreitung des Soll entstandenen Gefahr ist ja ohnehin eine Aufgabe der
Kontrolle, deshalb ist auch diese Funktion méglichst in Richtung der
Selbsttitigkeit zu entwickeln. Im allgemeinen handelt es sich dabei um
selbsttitige Auslésung. Die Drehbank 1ost selbsttitig beim Drehen
langer Wellen aus, wenn eine bestimmte Lange am Werkstiick gedreht
ist. Ein besonderes Bohrfutter 16st selbsttétig aus, wenn die Bruch-
gefahr des Bohrers wegen Uberlastung nahegekommen ist; Sprinkler-
Anlagen 16sen Wasserstrahlen aus, wenn durch einen Brandherd die
Temperatur gefihrlich geworden ist, und so kénnten noch zahlreiche
Beispiele aus der Betriebstechnik hinzugefiigt werden.

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

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

Kontrolle der Ebenhert von Flachen
/] durch Interferenz

- Priifung der Flachen
}ﬁ' einer Rochenlehre
24 durch Spiegelung ebene Flache  picht ebene Fidche

Bestimmung hoher Jourenzahlen

i
#ric
@ - 7 1
Tourenzahi n_ 27 ) ‘m
A

Abb. 11. Physikalische Kontrollmethoden.

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

Schlieflich sind die organisatorischen Hilfsmittel zu nennen;
diese spielen eine sehr umfangreiche Rolle, doch ist es leider an dieser
Stelle nur moglich, einige wenige davon anzudeuten, um wenigstens den
Zusammenhang mit den iibrigen Kontrollmitteln zu zeigen. Ein wich-
tiges Kontrollmittel bildet die Quittung oder Empfangsbescheinigung,
die entweder durch Namensunterschrift erfolgt oder durch Hingabe
eines Zettels (z. B. an der Materialausgabe) oder einer Marke (z.B.
Werkzeugmarke). Das wichtigste organisatorische Kontrollmittel ist
aber die Aufschreibung. Eine Aufschreibung hat entweder mit einem
tatsdchlichen Zustand iibereinzustimmen, z. B. der Bestand auf der
Lagerkarte mit dem wirklichen Bestand, oder es muf eine Aufschreibung
mit einer anderen iibereinstimmen. Letztere Kontrolle wird dadurch
selbsttiatig gemacht, daf man Durchschriften benutzt. Ein Gegen-
beispiel ist, dall man die gleiche Sache von verschiedenen Personen
kontrollieren und aufschreiben 148t, z. B. ankommende Waren werden
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1. Ja+b)=XatXd 2. Eckensummen
Lagerkarte Lohn- LohParten
” ) P empfanger|abt. 1]Abt. 2‘ s |erk| Gesamt
Eingang | Ausgang | Bestand Ritter 4,20[18,60, — | 2,601 25,40
17 17 Kauer  |18,40, — | — | 5,401 23,80
11 6 Abel 21,10; 4,20 2,30 — | 27,60
18 24 Klein — | — [12,40(10,201 22,60
4 20 Lehmann | — (18,30, — | 4,50] 22,80
+ 35 —15 =20 13,70|41,10 14,70122,70{ 122,20
8. Unverdnderlichkeit 4. Uberschlaglsrechnung
A=8+C+D+E a) mittels Kennziffern:
z.B. Gesamtpreis = Kilo X Preis/Kilo
T A Selbstkosten = Stunden x Ko-
8 sten/Stunde, ohne Mat.
A Fertige Teile Ausbringen = Arb.- Zahl X Aus-
Stahl 3:1.2— bringen/Arb.
Schui

Abfall- Spﬁnej_\ b) mittels Riickrechnung auf Einheit:
enden i ) R ¢ z.B. Unkosten je 1.— RM prod. Lohn

£ Akkordverdienst je 1 Stunde

Benzinverbrauch je 1 km

Abb. 12. Rechnerische Kontrollmethoden.

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

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

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

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

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

Was den Umfang der Kontrolle in bezug auf die Summe der
Objekte anbelangt, so sprechen wir von Stichproben, wenn nur
einzelne aus der Gesamtzahl der zu priifenden Objekte herausgegriffen
werden und von Vollproben, wenn alle gepriift werden. Die Voll-
probe wird man immer dann vornehmen, wenn jedes einzelne Objekt
zu einem Schaden fithren kann, daher vor allem bei Fertigerzeugnissen
und bei all den Teilen, die fiir die Funktion oder fiir den Zusammenbau
wesentlich sind. Mit Stichproben mu8 man sich begniigen, wenn eine
Kontrolle nur durch Zerstérung des betreffenden Stiickes méoglich ist,
z. B. bei physikalischen und chemischen Untersuchungen von Werk-
stoffen, oder wenn eine Vollprobe iibermédfBige Kosten verursachen
wiirde.

Bei der Stichprobe mufl man nun von dem Kontrollergebnis an dem
herausgegriffenen Stiick auf die Beschaffenheit der anderen schlieBen.
Man muB daher sehr sorgfiltige Uberlegungen hinsichtlich des Zu-
sammenhanges zwischen beiden anstellen. Eine Stichprobe an Schrauben
1aBt z. B. einen sehr viel sicherern Schlufl zu, wenn bekannt ist, daB das
betreffende Los insgesamt von einer einzigen Maschine stammt; noch
sicherer, wenn man weill, dal es mit dem gleichen Werkzeug bearbeitet
ist und am sichersten, wenn man bei den Stichproben weil, in welcher
Reihenfolge die herausgegriffenen Stiicke innerhalb der Gesamtfertigung
liegen, z. B. Anfangsstiicke, je einige Stiicke nach einigen Hundert und
Endstiicke. Dieselben Verkniipfungen liegen vor, wenn man Werkstoff-
proben nur aus einer bestimmten Charge entnimmt. Wie viele Stich-
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proben man macht, hingt von der Fehlergefahr ab. Diese zu beurteilen,
erfordert eine sehr groBe Erfahrung. Sicher ist, daB bei neuen Ferti-
gungsmethoden oder neuen Maschinen oder bei neu eingestellten Arbei-
tern mehr Stichproben erforderlich sind als sonst. Unter Umsténden
kénnen solche Zustdnde sogar fiir eine Zeitlang Vollproben erfordern,
die spéter im geeigneten Zeitpunkt durch Stichproben abgelést werden.
Wesentlich ist, festzulegen, welche Abweichungen innerhalb der Stich-
probe zuléssig sind, um die entsprechende Totalmenge als brauchbar
zu kennzeichnen. Hierbei spielen die Methoden der GroBzahlforschung
bzw. der Wahrscheinlichkeitsrechnung eine groBie Rolle. Beziiglich der
Einzelheiten muB auf die einschligige Literatur verwiesen werden.

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

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

Aus einer Statistik iiber die entstandenen Fehler (Abb. 13) kann
man Schliisse auf die weitere Entwicklung der Kontrollmethoden ziehen,
indem man bei der Kontrolle an manchen Punkten eine Vollprobe durch
eine Stichprobe ersetzt oder, soweit die Kontrolle eine geniigende Siche-
rung nachgewiesen hat, eine Teilkontrolle auch ganz wegfallen 1aBt
(Beispiel, Verwendung eines Drehdornes als Lochlehre).

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

AusschuB-Ziffern

Los Nr 335 | 336 | 337 | 338 | 339 | 340
LosgroBe 1200 | 1000 | 500 | 1000 | 1500 | 800
zu groB3 4 4 — — 3 —
g zu klein 6 — — — — 2
Bohrung 182\ iel kegelig 5008 | 1| — | 4| —
zu viel unrund — 2 1 3 —_ —
zu grof 3 — 1 2 2 1
zu klein 2 2 — 2 3 2
Bohrung 352, yiel kegelig VIR T I R B
zu viel unrund — 1 — — 2 4
Bohrungsachsen in senkrecht. Ebene | 7 b 1 1 9
zu wenig parallel in wagerecht. Ebene 3 2 2 2 —

Gewicht zu groB —_— 2 2 — —_
ewie zu klein 3 1 — 4 6 2
Schwerpunktlage falsch 1 2 — 3 10 4
schwarze Flecke — 4 — 3 b —
Risse 3 — 2 2 4 —

Abb.13. Kontrolle der AusschuBziffern bei Pleuelstangen.

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

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

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

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

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

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

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

Schlieflich ist noch darauf hinzuweisen, dafl gegen Filschungen
jeder Art, wie sie an Mefimitteln oder an MeBergebnissen vorkommen
kénnen, VorbeugungsmafBnahmen zu treffen sind.

6. Die Personen in der Kontrolle.

Eine wirksame Kontrolle kann man dann nachhaltig durchfithren,
wenn alle Beteiligten mitmachen und genau das tun, was im Sinne der
Kontrolle notwendig ist. Dies gilt nicht nur fiir die die Kontrolle aus-
iibenden Personen, sondern auch fiir alle anderen, die in der Fertigung
und in der Organisation beschiftigt sind und deren Tétigkeit und Ar-
beitsergebnisse kontrolliert werden. Sie alle muf man davon tiber-
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zeugen, dafl die Kontrolle nicht etwas Feindliches ist, sondern da8 sie
im Betriebsgeschehen ebenso notwendig ist wie jede andere produktive
Arbeit, denn so wenig wie die Arbeit von selbst geschieht, ebensowenig
wird das Arbeitsergebnis
von selbst und ohne Kon-
trolle richtig. Man muf}
die Leute davon iiber-
zeugen, dafl der Erfolg
ihrer eigenen Arbeit in
weit hoherem Mafe ge-
sichert ist, wenn durch
Kontrolle dafiir gesorgt
wird, daf ein moglichst
hoher Vomhundertsatz
gut und brauchbar wird.
Man muf} ihnen zeigen,
daB das Wohl des Unter-
nehmens und damit die
Sicherheit ihrer eigenen
Beschiftigung davon abhingt, dafi die Kontrolle die dauernde Giite
des Erzeugnisses gewihrleistet, und auBerdem muB man die Leute
beim Ehrgeiz packen,
der darauf abzielt, so-
wohl die eigene Arbeit
wie auch die Enderzeug-
nisse seiner Firma gut,
ja mustergiiltiz ausge-
tahrt zu sehen.
Abb.14und 15zeigen,
wie man die Leute in
einem amerikanischen
Betrieb dafiir interes-
siert. An einer Stelle,
an der sie hidufig vorbei-
gehen miissen, fiithrt
man eine Menge Aus-
schuB vor, diesie erzeugt
haben (Abb.14). An der
anderen Stelle zeigt man ihnen an einer Wandtafel (Abb.15), nach-
dem durch die erste Abbildung schon ein gewisses Schamgefiihl wach-
gerufen worden ist, worin im einzelnen der AusschuB besteht. Solche
Beispiele wirken unbedingt darauf hin, daB jeder bei seiner Arbeit
sich hiitet, den Fehler, der an der Wand dargestellt wird, selbst zu

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

Wil! You HelpPrevent This
_

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

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

Vers?opﬂ@ Kopse sollst Du vorsichtig aufdle
herauisgenommene Aufsteckspindel aufschieben!

Abb. 16. Innenwerbung zwecks AusschuBverhiitung.

wird, eine Primie aussetzt. Es gibt Betriebe, in denen Qualitdtsprimien
mit Erfolg eingefiihrt worden sind.

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

Damit kommen wir zu den ausiibenden Personen. Diese konnen
entweder von auflen kommen oder zu den eigenen Angestellten zahlen.
Kontrolleure von aullerhalb kommen teils infolge gesetzlicher Bestim-
mung; das sind die Dampfkesselrevisoren und die Gewerbeaufsichts-

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

Genau die gleichen Gesichtspunkte kommen fiir die Kontrollpersonen
des eigenen Betriebes in Betracht. Obenan steht Zuverlassigkeit,
sowohl in bezug auf den Charakter wie in bezug auf das Konnen. Je
nach dem Kénnen werden die Kontrollpersonen den verschiedenen
Kontrollarbeiten zugeteilt. Es gibt ganz schwierige Kontrollarbeiten,
zu deren Ausfilhrung eine langjihrige Schulung, Ausiibung und Er-
fahrung notig ist. Es gibt andere, in denen die Betriebserfahrung eine
Rolle spielt, wieder andere, bei denen der Kontrolleur iiber eine beson-
dere Geschicklichkeit verfiigen muf, und es gibt auch wieder ganz ein-
fache Kontrollarbeiten, bei denen lediglich eine einfache Lehre zu hand-
haben ist. Kann man fiir letztere leicht ungelernte Personen, in vielen
Fillen weibliche, annehmen, so entnimmt man die hoheren Kontrolleure
gern Betrieben, die dhnliches erzeugt haben wie das zu kontrollierende
Gut. Dies hat den Vorteil, daB8 diese Leute nicht nur die Fehler fest-
stellen, sondern auch Riickschliisse auf die Fehlerquellen ziehen kénnen.
Hierzu gehort natirlich auch ein gesundes Urteil und die Féahigkeit,
logisch zu denken.

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

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

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

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

a) PlanmiBiges Einsetzen der Kontrollen entsprechend den Gefahren.
b) Aufstellung der Anweisungen fiir die Durchfithrung.

¢) Arbeitsverteilung und Regelung der Zusammenarbeit.

d) Uberwachung und Sicherung der Kontrolle.

e) Auswertung der Kontrollergebnisse.

Zu a. Die Kontrollen sind so einzusetzen, wie es den Gefahren
entspricht. Dabei kommt zunichst der Umfang in Betracht, den ein
Schaden im einzelmen Fall annehmen kann und in zweiter Linie die
Wahrscheinlichkeit, mit der ein Schaden eintreten kann. Es wire
falsch, eine Kontrolle in einer Beziehung bis ins Feinste auszubauen,
sagen wir z. B. jede gekaufte Schraube nachzupriifen und auf einem
Nachbargebiet die grobsten Abweichungen unkontrolliert geschehen zu
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lassen, indem man z.B. in der Wareneingangskontrolle die Mengen
nicht oder unordentlich kontrolliert. Leider sind solche Fehler noch
hiufig aufzufinden und gewodhnlich darauf zuriickzufiihren, da8
verschiedenen Kontrollfeldern verschiedene Personen unterstellt sind,
die ein ganz verschiedenes Interesse an der Durchfithrung der Kon-
trolle haben. Wir fordern also, dafl die Kontrolle in ein Gleichge-
wicht zu den Schadensmoglichkeiten gesetzt wird, ganz gleichgiiltig,
in welchem Kontrollfeld dies der Fall ist.

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

Haben wir bei der Kontrolle zwischen Vollprobe und Stichprobe
unterschieden, so haben wir bei der Kontrollorganisation zwischen
regelméfligen und auBerordentlichen Kontrollen zu unterscheiden.
Bestimmte Sachen kénnen entweder in bestimmten oder in unregel-
méBigen Zeitabsténden kontrolliert werden oder man setzt eine auler-
ordentliche Kontrolle als Gegenkontrolle von Zeit zu Zeit neben der
regelmafigen Kontrolle ein. Die auBlerordentliche Kontrolle begegnet
der Gefahr, die in der GewShnung liegt und in der Méglichkeit, vor der
regelmafBigen Kontrolle einen Scheinzustand herzustellen, der der
Kontrolle eine wirksame Abweichung vom Soll verdeckt.

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

Was die Weitergabe des Materials in der Werkstatt anbelangt, so

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

Teil |Stack-
Nr | can | BENENNUNG Zusammenbaufolge
20| 1 |Unterteil - Unterte:l
21| 1 |Seitenteil, rechts nisten bahren mit
22| 1 |Seitenterl links N ___‘Sef!emfﬂen
(26| 2 |Feder )
27| 1 |Kleine Achse Uniegr?}
2il 1 ﬁm"f‘f R A\mit Griff, locher

1 6rrfé__mxr ki Alhse P| “PE0E
24| 2 |lasche FGRiFRmii - f

: T laschen riff\mit ferti

25| 2 YWiet ms@ren, w.gr dohsel J
28| 2 |Stempel | Stemipel |
130] 2 ;"ﬁpe 1 lugrAchs el
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(32 1 {Bodentlech —4——— " lagedora ]l (orser
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Ldsbare Festgruppe z.8. Nieten
festgruppe 2 8. Schweiflen, Laten, Bordeln

Abb. 17. Zusammenbauplan fiir Locher.

eines Dornes wird nur das eine Grenzmaf} einer Bohrung gepriift, deshalb
muf} man vorsichtig sein, wenn man eine Kontrolle durch den néchsten
Arbeitsgang ersetzen will.

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

18b 18a

Hontrolle derelektrischen Leistung
Lrzeugurg Vertrauch

Gasgeneratoren

Abb.18a u. b. Plan einer Energiekontrolle.

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

Zu c. Die Arbeitsverteilung spielt eine wichtige Rolle, und zwar so-
wohl in bezug auf die Zuordnung der richtigen Leute zu den verschie-
denen Arbeiten, wie auch in bezug auf die mengenméiflige Verteilung
der Arbeit selbst. Bei der Arbeitsverteilung sind wieder eine ganze Reihe
von Gesichtspunkten zu beachten. Man kann die Arbeit so verteilen,
daB mehrere Personen die gleiche Art von Kontrollarbeit ausfiihren,
oder so, da3 jede Person eine andere Art von Kontrolle am gleichen
Objekt vornimmt. Dabei wird man danach trachten, mit der Arbeits-
verteilung auch eine gewisse Gegenkontrolle zu verbinden. Weiterhin
hat man dafiir zu sorgen, daB} die verschiedenen Kontrolleure in richtiger
Weise zusammenarbeiten, und zwar sowohl zeitlich wie sachlich. Werk-
zeug- und Arbeitslehren sind zu kontrollieren, bevor sie benutzt werden,
damit kein unndtiger Aufenthalt entsteht.

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

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

legen oder zu vergréBern. .
SchlieBlich muB eine 7 [
Uberwachung aber auch in

personlicher Hinsicht erfol-

gen, damit nicht infolge von # =

Gewohnung Nachléssigkei-

ten eintreten oder gar Par- [
teilichkeit oder Bestechung 7
das Kontrollergebnis fal-

schen kann.
Zue. Auf die Bedeutung 2

der Auswertung der Kon-
trolle ist bereits wiederholt
hingewiesen worden (siehe 7
auch Abb. 14). Esmagauch

hier nochmals betont wer- : St
den, dafl alle Kontrolllen, 725w 74:' Wr z % JIT H ;7 © 4 2
ohne dal man die nétigen Woche ——mm
Folgerungen aus den auf- Aub.19. Kontrolle des Ausschusses bei fortschreitender
. Fabrikation, aus ,,Kienzle, Austauschbau‘“ S, 312.

gefundenen Fehlern zieht,
mehr oder weniger nutzlos sind. Findet ein Kontrolleur, da8 an einer Ma-
schine die Arbeitsstiicke nicht maBgerecht ausfallen, so soll er das Recht
haben, die Maschine abzustoppen. Die Sache des Meisters ist es, die Ma-
schine wieder in brauchbaren Zustand zu bringen. Vielfach dient die Fehler-
statistik dazu, den Ursachen tiefer auf den Grund zu gehen. Es werden
die Werkstattkontrollen mit den Meistern, es wird der Kontrollchef mit
den Betriebsleitern zu beraten haben, wie die Fehler ihrer Wichtigkeit
nach nacheinander abgedeckt werden koénnen. Abb. 19 zeigt ein Bei-
spiel, wie es durch Fehlerauswertung allméhlich gelungen ist, den Aus-
schuB ganz planmiBig herabzusetzen. Nicht unwichtig ist auch die
wertmifBige Auswirkung in der Form, dal man innerhalb der Unkosten-
statistik den AusschuB besonders erfait und mdoglichst auch nach ver-
schiedenen Ursachen unterteilt.

So kommen wir zu der Gesamtorganisation der Kontrolle in einem
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industriellen Betriebe, die in Abb. 20 dargestellt ist. Wie alles, was
hier aufgefiihrt ist, durchaus keine allgemeine Regelung sein kann, ist
auch diese Organisation nur als ein Beispiel anzusehen. Ziemlich all-
gemein ist der Grundsatz anerkannt, dal die Kontrolle nicht unter der
Leitung der fiir das Arbeitsergebnis Verantwortlichen stehen soll. Die
untere Kontrolle soll nicht dem Meister und die obere Kontrolle soll
nicht dem Betriebsleiter unterstellt sein. Die groBte Vollkommenheit
wird zweifellos erreicht, wenn die Kontrolle unter einen besonderen
Kontrollchef zusammengefaf3t wird und nur der Direktion unterstellt ist.

Hontroll-Chef]
o] [
\Rotmaterial | | Werkstoff Werkzeuge Lehren Abt. 7 Abt2
regel-|gnung ge- ge- erkstat M
mafig never | |724€ | araued | 7648 | lorauctr 7 7
2 2
3 3

Abb. 20. Glederung der Kontrolle.

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

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

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

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

Kontrollpersonen in %
der prod. Arbeiter

Deutschland Amerika

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

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

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

2.Klasse . . . . .. 3...5
Motorriader, FlieBarbeit . . . . . . 10
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen 7
Pressen . . . . . . . ... ... 7
Brillen . . ... ... ..... 5
Uhren . . . . . ... ... ... 6
Akkumulatoren, FlieBarbeit . . . . 10

Sonst. . . . ... 2...38

Abb. 21. Anzahl der Kontrollpersonen (Durchschnittswerte).

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

8. Wirtschaftlichkeit der Kontrolle.

Die wirtschaftliche Berechtigung der Kontrolle liegt, wie schon ein-
gangs erwahnt wurde, darin, da8 so gut wie alle Abweichungen im Arbeits-
ablauf derart sind, daB3 das Ist einen minderen Wert aufweist als das
Soll, d. h. mit anderen Worten, daB sich so gut wie alle Abweichungen
in Schaden auswirken. Diese Schiden lassen sich teils unmittelbar,
teils mittelbar in Geldwert umrechnen. Ein verhéiltnismiBig einfacher
Fall liegt bei der Kontrolle von Werkstiicken vor: Die Zusammenhinge
zeigt Abb. 22.

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

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

Mit dem Diagramm Abb. 22 soll nun nicht etwa die Forderung auf-
gestellt werden, alle Kontrollen in einem Werk so genau kostenméBig
zu untersuchen. Jedoch zeigt es, dal es in groflen Ziigen doch wohl
nétig ist, sich zu iiberlegen, ob Verfeinerungen noch Vorteile bringen
konnen oder ob der AusschuBprozentsatz und die Sicherungen so gut
sind, dal man umgekehrt Kontrollkosten sparen kann. Denken wir
daran, wie manchmal Kontrollen eingefithrt werden. Es wird irgendein
MiBstand bemerkt, in der Betriebsleitung entstehen groBle Aufregungen,
und man setzt einen Kontrolleur ein. Bei einem anderen MiBstand
geschieht dasselbe, und schlieSlich hat man ein unorganisiertes teures
Kontrollwesen, ohne dall die Schiden auf das erwartete Mafl zuriick-
gefithrt sind.

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

J
\\ \\
AN \\N
Kosten der \\
AR _AusschuBsticke \
Kosten, Aussch:b \

+Kontrolle \
Kosten
in 100M

——| Kurven fir dop-
pelte Produktion

Kosten der Kontrolle
D

0,
100 ~—— AusschuBl %

0

—==Gut %
Abb. 22. Wirtschaftlichkeit der Kontrolle.

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

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

SchluB.

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

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



Lagerkontrolle.

Von E. Th. Bickel.

1. Bedeutung, Zweck und Stellung der Lagerkontrolle
in der Betriebswirtschaft.

Die mannigfaltigen Rohstoffe, Teil- und Fertigerzeugnisse sowie
Hilfsmaterialien, die in Fabrikbetrieben bei der Fertigung laufend ver-
wendet werden, bedingen die Festlegung verhéltnismaBig groBer Geld-
werte in den Lagerbestinden, und kein Unternehmen wird es sich heute
gestatten konnen, diese Werte sowie ihre Bewegung ohne Kontrolle
zu lassen. Die Anschauung, dal das Lagerwesen in einem Betrieb, die
Lagerkontrolle und alles, was damit zusammenhingt, ein notwendiges
Ubel sei, hat sich ja erfreulicherweise gefindert, und es diirfte kein Zweifel
dartiber sein, dal die Lagerkontrolle als ein wichtiges Organ in jedem
Unternehmen zum wirtschaftlichen Erfolg in weitem Maf beitragen muf.

Die Bedeutung der Lagerkontrolle wird klar, wenn man bedenkt,
daB Bestinde in den Lagern, die man nicht braucht, mit Verlust gleich-
bedeutend sind, nicht sowohl an Zinsen, als auch an Aktivitit, die
dem freien Gelde innewohnt. Uberfiillte Lager sind totes Kapital,
dessen Zinsen in ganz unnétiger Weise den Gewinn beschneiden, ja sie
konnen unter Umstdnden die Ursache fiir den wirtschaftlichen Ruin
eines Unternehmens sein.

Daraus ergibt sich der oberste Zweck der Lagerkontrolle, ndmlich
die Uberwachung des im Lagerwesen investierten Betriebskapitals und
die Vorsorge, bei sparsamster Wirtschaft die Schlagfertigkeit des Be-
triebes in bezug auf seine Lieferbereitschaft zu sichern.

In den Bereich der Lagerkontrolle fallen grundsatzlich sowohl die
reinen Vorratslager, als auch die Eingangs-, Bereitstellungs-, Zwischen-
und Versandlager. Ebenso muf} sich die Lagerkontrolle auch auf die
Sonderlager, wie Retourenlager, Werkzeuglager, Biiromaterial-, Werbe-
material- und Mobilienlager erstrecken.

Fiir die wirtschaftliche Arbeitsweise und den Erfolg ihrer Mafinahmen
ist die Stellung der Lagerkontrolle in der Organisation des Unternehmens
von erheblichem EinfluB, und es soll daher auf einen Grundsatz hin-
gewiesen werden, der bei der Ausgestaltung der Lagerkontrolle in der
Praxis oft iibersehen wird.
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Vielfach findet man namentlich in gréBeren Werken im Lagerwesen
eine iibertriebene Dezentralisation, indem fiir die Verwaltung der Roh-
materialien, Halb- und Fertigerzeugnisse voneinander vollstindig un-
abhingige Instanzen bestehen, wobei jede dieser Lagerverwaltungen
einem anderen Ressort zugeteilt ist, wie beispielsweise die Verwaltung
der Rohmaterialien dem Einkauf, diejenige der Halbfabrikate der
Werkstattleitung und endlich das Fertigerzeugnislager dem Verkauf.
Oft haben auch die Konstruktionsabteilungen noch eine eigene Lager-
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Abb. 1. Dezentralisierte Lagerorganisation.
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haltung und geben Vorrite auf. Abb. 1 zeigt diese Form der Lager-
organisation.

Bei einem derartigen System zeigt sich regelmiBig, daB der Lager-
betrieb zu umfangreich, unibersichtlich und teuer ist; denn er er-
fordert nicht nur viel leitende Personen, sondern auch viel Personal
in den Lagern. Letzteres besonders deshalb, weil gegenseitige Aus-
hilfe bei Spitzenbelastungen an einzelnen Stellen in der Praxis meist
nicht moglich ist. AuBerdem werden erfahrungsgemif die Zusammen-
arbeit und gegenseitige Verstindigung in allen Lagerhaltungsfragen,
die Beschrinkung der Vorratsstufen und die Bestrebungen, die Durch-
laufzeit des Kapitals zu beschleunigen, kaum geférdert werden; im
Gegenteil, jede Instanz wird bestrebt sein, moglichst ihre eigenen Wege
zu gehen und, je nach der psychologischen Einstellung der maBgebenden
Personlichkeit, aber auch aus dem Umstand, ob das Lagerwesen einem
Kaufmann oder einem Betriebsmann unterstellt ist, wird bei den MaB-
nahmen der Lagerhaltung den reinen kapitalwirtschaftlichen Forde-
rungen oder den Bediirfnissen — manchmal aber auch der Bequemlich-
keit — des Betriebes iiberwiegend Rechnung getragen.
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Die Erzielung einer schlagfertigen Lagerhaltung unter Aufwand ge-
ringster Kapitalbeanspruchung und Betriebskosten wird in erster Linie
durch die Zusammenfassung aller Lager in eine einzige Lagerverwaltung
geférdert. Die ortliche Lage der einzelnen Lagerstellen moglichst nahe
an die jeweils vorwiegend in Frage kommenden Verbraucher zur Ver-
meidung zeitraubender Transporte, braucht dadurch selbstverstindlich
nicht geéindert zu werden. Abb. 2 zeigt die zentralisierte Lagerorgani-
sation eines Unternehmens. Ihre Vorteile sind naheliegend: nur ein
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Abb. 2. Zentralisierte Lagerorganisation.
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Leiter, wenig Personal, daher niedrige Lagerbetriebskosten. Ferner
fordert diese Methode die einheitliche Arbeitsabwicklung, gestattet
Personalaustausch zwecks Aushilfen bei Spitzenbelastungen und gibt
die beste Moglichkeit der Kontrolle des wirtschaftlichen Gesamtumfanges
aller Lager.

Ob die zentrale Lagerverwaltung unmittelbar der Geschiftsleitung
unterstellt oder der kaufméannischen oder technischen Abteilung an-
gegliedert wird, hingt von den Verhiltnissen des einzelnen Unter-
nehmens ab.

Entsprechend ihrer Bedeutung soll die Lagerverwaltung auch mit
den fiir ihr erfolgreiches Wirken erforderlichen Kompetenzen ausgeriistet
werden. Ist sie dagegen nur untergeordnetes und unselbstindiges
Organ, so wird ihre EntschluBkraft stets gehemmt sein, und sie wird
sich den an sie herantretenden Anforderungen nur schwer und langsam
anpassen konnen.
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2. Beziehungen der Lagerkontrolle zu anderen
Gliedern der Betriebsorganisation.

Der organisatorische Zusammenhang der Lagerkontrolle mit anderen
Gliedern der Betriebsorganisation ist fiir die Betrachtung der Lager-
kontrolle wichtig, weil er erst klarstellt, wo die Verantwortung fir die
Avufstellung der Soll-Bestéinde und die Kontrolle der Ist-Besténde liegt,
und weil erst aus einem solchen Plan ersichtlich wird, wie die verschie-
denen Kontrollstellen der Gesamtorganisation zusammenwirken. In
Abb. 3 sind diese gegenseitigen Beziehungen schematisch dargestellt.

Der Einkauf muB firr die Lagerverwaltung, die wir als selbstindiges
und verantwortliches Glied der Betriebsorganisation ansehen, grund-
sitzlich ausfithrendes Organ sein. Er beschafft die von ihr angeforderten
Gegensténde, welche von fremden Lieferanten bezogen werden miissen.
In groBen Konzernen mit rechnerisch selbstindigen Fabrikationsstellen
besorgt der Einkauf zweckméafig auch die von anderen eigenen Werken
zu liefernden Waren. Die besondere Aufgabe des Einkaufs besteht nun
darin, die verlangten Mengen in den vorgeschriebenen Qualititen zu
den giinstigsten finanziellen Bedingungen und zu der richtigen Zeit
heranzubringen. Einkauf und Lagerverwaltung miissen eng zusammen-
arbeiten, und es ist Pflicht des Einkaufs, im Interesse des Gesamt-
betriebes, die Lagerverwaltung iber alle wichtigen Vorginge auf dem
Warenmarkt (Bewegung der Preise und die die Beschaffungszeiten
beeinflussende Lieferméoglichkeit und Beschaftigungslage der Liefe-
ranten) auf dem laufenden zu halten. Selbst Vorginge, wie Streiks
und Aussperrungen bei Lieferanten, Verkehrsschwierigkeiten, Kartell-
und Syndikatbildung oder -auflésung, Konkurse und anderes mehr sind
fir die Lagerverwaltung fiir ihre Dispositionen bei der Vorratsaufgabe
wissenswert.

Weiter berdt der Einkauf die Lagerverwaltung iiber aufzugebende
Mindestmengen, die zur Erzielung giinstigster Beschaffungspreise er-
forderlich sind, aber die Entscheidung dariiber, ob in einem bestimmten
Fall aus diesem Grunde mehr beschafft werden soll, als dem Bedarf
entspricht und von der Lagerverwaltung angefordert ist, trifft allein
die letztere. Es ist aus psychologischen Griinden unrichtig, die Lager-
verwaltung auch nur teilweise dem Einkauf zu unterstellen, wie es oft
z. B. fir das Rohmateriallager der Fall ist, denn die Furcht vor Ver-
knappung der zur Verfiigung stehenden Bestande mit der dem Einkéufer
willkommenen Moglichkeit, bei groBeren Mengen billiger einzukaufen,
fithrt allzu leicht dazu, unnotig groBe Mengen zu beschaffen. Die ver-
ringerten Einkaufsspesen, die sich dadurch erzielen lassen, dal ein und
derselbe Artikel weniger hiufig eingekauft werden muf, und die giinsti-
geren Preise bei Beschaffung groferer Mengen werden aber sehr oft
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mehr als ausgeglichen durch den Aufwand fiir Zinsen zufolge Verringerung
des Lagerumschlages und durch die Kosten, die die Aufbewahrung
und Verwaltung der Gegensténde verursachen.

Einkauf
Beschaffung der von der Lagerverwal-
tung angeforderten Gegenstinde, Orien-
tierung tber Preisbewegung, Lieferver-
héltnisse, Beschaffungszeiten, Konjunk-
tur.

Lagerverwaltung

Materialprifung
Qualitatspriifung der eingegangenen Lie-
ferungen. Entscheidung iiber Verwend-
barkeit bei Beanstandungen. Aufstellen
von Giitevorschriften.

Anforderung der von fremden Lieferanten
zu beziehenden Vorratsgegenstinde.

Zustellung von Materialproben. Veran-
lassung von Priifauftrigen. Fiihlung-
nahme bei Beanstandungen.

Konstruktion

Fiihlungnahme mit der Lagerverwaltung
bei beabsichtigten Neukonstruktionen
und konstruktiven Anderungen lager-
miBiger Teil- und Fertigfabrikate.

Orientierung iiber die lagerméiBigen Roh-
stoffe, Halb- und Fertigerzeugnisse.

Filihlungnahme beziiglich aufzugebender
Mindestmengen.

Vorkalkulation

Festlegung von aufzugebenden Mindest-
mengen und Bestimmung der wirt-
schaftlichen LosgréBen.

Anforderung von Vorratsgegenstinden,
die im eigenen Betrieb hergestellt werden.

Bereitstellung der Materialien, die der
Betrieb zur Erledigung der Auftrige
braucht.

Arbeitsvorbereitung

Orientierung der Lagerverwaltung iiber
Beschiftigungsgrad und Lieferzeiten des
Betriebes. Bestellung der angeforderten
Vorratserzeugnisse im eigenen Betriebe.

Fiihlungnahme beziiglich Lagerhaltung
verkaufsfihiger Erzeugnisse,

Zustellung abrechnungsfihiger Belege
iiber Lagerein- und Ausgang fiir die wert-
miBige Erfassung der Lagerbewegung
und der Bestéinde.

LTI LTI

Betrieb

Einhaltung der Liefertermine fiir Lager-
auftrige. Rechtzeitiger Ansto8 zur Be-
reitstellung des Materials fiir die Ferti-
gung.

Verkauf

Orientierung iiber Konjunktur und Be-
darf von lagerméBigen Erzeugnissen.

Fabrikbuchhaltung/Nachkalkul.

Orientierung iiber die wertmifBige Be-
wegung der Bestdnde, Zu- und Abginge
durch Ausziige aus den Bestandskonten.
Verwertung der Belege iiber den Material-
verbrauch fir die Auftragsabrechnung.

Abb. 3. Beziehungen der Lagerkontrolle zu anderen Gliedern der Betriebsorganisation.

Lagerverwaltung und Betrieb sind ebenfalls gegenseitig aufeinander
angewiesen. Die Lagerverwaltung, die den Betrieb stérungsfrei mit
Material, Halbfabrikaten usw. zu versorgen hat, ist darauf angewiesen,
dafl auch dieser seinen Lieferverpflichtungen ihr gegeniiber beziiglich

Kienzle, Kontrollen. 4
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aller im eigenen Betrieb herzustellenden Vorratserzeugnisse gewissenhaft
nachkommt. Wenn der Betrieb selbst auf die Lagerhaltung mehr als
nur beratenden EinfluB hat, wenn insbesondere, wie es noch in vielen
Betrieben hinsichtlich des sogenannten Teilelagers der Fall ist, die
Werkstatt iiber die Vorratsgebarung entscheidet, und die Lagerorgane
keine Anforderungen, sondern lediglich Antrage fiir die Vorratser-
géinzung stellen konnen, so liegt doch die Gefahr sehr nahe, daB die kapi-
talwirtschaftlichen Gesichtspunkte zuriickgedréngt werden.

Dispositionen, Arbeitsverteilung und Terminplan diirfen nicht ohne
Mitwirkung der Lagerverwaltung getroffen und geédndert werden, damit
diese ihre Mafinahmen fiir die Bereitstellung aller vorratsmaBig ge-
filhrten Gegenstéinde, die fiir die Erledigung eingegangener Auftrige
notwendig sind, planmaBig treffen kann. Es ist absolut unhaltbar,
der Lagerverwaltung Bereitstellungstermine fiir oft ganz aus dem
Rahmen fallenden Bedarf einfach zu diktieren, darauf weitere Disposi-
tionen aufzubauen und, wenn die Abwicklung nicht klappt, die Lager-
verwaltung als Siindenbock dafiir verantwortlich zu machen. Bei einem
derartigen Verfahren ist es ganz unmoéglich, einen geregelten und wirt-
schaftlichen Lagerbetrieb zu fithren; im Gegenteil, um sich vor solchen
Nackenschliigen zu schiitzen, werden einfach groBlere Vorratsbestande
gehalten, damit man ja allen Anforderungen gewachsen ist. Das kann
aber dem Unternehmen bedeutendes Kapital kosten, und zudem kommt
noch der Schaden, der zufolge der schwereren Anpassungsfahigkeit der
Lagerhaltung entstehen kann, wenn wie z. B. im Maschinenbau, die
Erzeugnisse dauernd konstruktiven Anderungen unterworfen sind.

Sehr wichtig ist daher auch die Fiihlungnahme zwischen Lagerver-
waltung und Konstruktionsbiiro. Die erstere mufl das Konstruktions-
biiro iiber alle vorratsmiBig gefiihrten Materialien, Konstruktions-
elemente, Normteile und Fertigerzeugnisse laufend unterrichten. Das
Mittel hierzu sind Lagerlisten, die zweckmiBig in Zusammenarbeit mit
dem Normenbiiro des betreffenden Unternehmens herausgegeben
werden. Die Formen solcher Lagerlisten sind in der Praxis verschieden.
Es konnen z.B. besondere Verzeichnisse der lagermafig gefiihrten
Gegenstiinde ausgegeben werden. Eine verbreitete und zweckméiBige
Form ist die Erginzung von Normblattern durch Symbole, welche
bedeuten, daB die damit versehenen Gegenstinde lagermifBig sind
(sieche Abb. 4).

Gegenstiinde, die lagerméBig gefithrt werden, diirfen unbedingt nur
im Einvernehmen mit der Lagerverwaltung konstruktiven Anderungen
unterworfen werden. Fiir die Zusammenarbeit der Lagerverwaltung
mit dem Konstruktionsbiiro und zur Erzielung der scharfen gegen-
seitigen Abgrenzung der Verantwortung wird empfohlen, nach folgendem
Grundsatz zu verfahren:
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Die Konstruktionsbiiros sollen nicht, wie es in den allermeisten Be-
trieben noch iiblich ist, bei beabsichtigten Vorratsaufgaben bereits
lagerméBig gefithrter Gegenstande, die Anforderungen zur Begutachtung
bekommen, sondern sie miissen umgekehrt etwa beabsichtigte Kon-
struktionsénderungen oder Neukonstruktionen, die bereits lagermiBig
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mit dem Normbiiro verwendet werden.

Abb. 4. Kennzeichnung der Lagerteile auf einem Normblatt.

gefithrte ersetzen sollen, der Lagerverwaltung melden, und diese priift
dann an Hand der noch vorhandenen Bestinde, wann der geeignete Zeit-
punkt fiir das Inkrafttreten der Anderungen gegeben ist. Es ist sogar
vorteilhaft, die Bestimmung zu treffen, daB Vorratserzeugnisse oder
-teile nur mit Genehmigung der Direktion gedndert werden diirfen.
Dadurch gewinnt die Lagerverwaltung eine gréBere Schlagfertigkeit,
indem sie jederzeit disponieren kann und wobei die Einhaltung ihrer Soll-
Bestinde nicht davon abhingt, wie lange sie auf die Begutachtung
von anderer Seite warten mufl. Nur so kann Verlusten vorgebeugt
4*
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werden, die durch sonst notwendige Ausschlachtungen ungangbarer,
durch andere Ausfithrungen ersetzter Lagergegenstinde oft unvermeid-
lich werden.

Die Beziehungen der Lagerverwaltung zur Materialprifung
werden an dieser Stelle lediglich der Vollstdndigkeit halber erwihnt;
in Abschnitt 6, S.195 u.f., wird hiertiber Naheres ausgefihrt.

Hinsichtlich der Vorratswirtschaft fiir verkaufsfihige Fertigerzeug-
nisse ist eine gute Fihlungnahme zwischen der Verkaufsabteilung
und der Lagerverwaltung erforderlich. Seitens des Verkaufs muf} die
Lagerverwaltung stindig iiber die Konjunktur und den Bedarf an lager-
maBigen Fertigfabrikaten unterrichtet werden, damit sie bei ihren Dis-
positionen fiir die Vorratsaufgabe sichere Anhaltspunkte hat.

Die wichtigsten Beziehungen der Lagerverwaltung bestehen mit den
Organen der Arbeitsvorbereitung und Arbeitsverteilung fir
den Betrieb. In erster Linie ist diese Zusammenarbeit die Voraussetzung
dafiir, daB die Lagerverwaltung dem Betrieb die fiir die Erledigung
eingegangener Auftrige benétigten Materialien sowie Normteile und
Halbfertig erzeugnisse iiberhaupt in den verlangten Mengen zur Ver-
fiigung stellen kann. Zweitens ist bei richtiger Zusammenarbeit der
Lagerverwaltung die Moglichkeit gegeben, eigentliche Bedarfswirt-
schaft zu treiben, welche allein sparsamste Kapitalbeanspruchung
verbiirgt. Und zwar kommt es vor allem darauf an, dal die Bestell-
organe fiir die Werkstatt, die die mengenméfBige Arbeitsvorbereitung
zu besorgen haben, der Lagerverwaltung in geeigneter Form, moglichst
sogleich nach Eingang von Auftrigen, den Bedarf an Material hierfiir
melden, damit die Kontrolle iiber die Versorgungsbereitschaft sofort
einsetzen kann.

Diese Einheitlichkeit in den Materialbelegen verbiirgt, wie einleuchtet,
nicht nur sparsame Schreibarbeit, sondern bildet auch die sicherste Kon-
trollvoraussetzung, weil Abschreibfehler jeder Art ausgeschlossen sind.
Leider wird von beiden Vorteilen noch viel zu wenig Gebrauch gemacht.

Die Bestellbiiros fiir den Betrieb sind in dhnlicher Weise, wie es der
Einkauf fiir die Beschaffung der von auswirts zu beziehenden Vorrats-
gegenstinde ist, ausfilhrende Organe firr die Lagerverwaltung. Sie
geben die von der letzteren angeforderten, im eigenen Betrieb herzu-
stellenden Vorratsgegenstinde auf, fiir deren punktliche Anlieferung
sie ebenfalls zu sorgen haben. Andererseits beraten sie die Lager-
verwaltung iiber aufzugebende Mindestmengen, die fiir eine wirtschaft-
liche Fertigung notwendig sind und sie orientieren die Lagerverwaltung
laufend iiber den Beschiftigungsgrad der Werkstatt und iiber den
Arbeitsvortrag, die fiir die Liefertermine fir Vorratsauftrige von Ein-
fluB sind, damit diese Faktoren in gebithrendem Maf bei der Neuauf-
gabe von Vorriten beriicksichtigt werden konnen.
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Bei Aufgabe der im eigenen Betrieb zu fertigenden Halb- und Fertig-
erzeugnisse spielt die Bemessung der einzelnen Lose fiir die wirtschaft-
liche Herstellung eine wichtige Rolle. Die Beratung der Lagerverwal-
tung durch die Vorkalkulation iiber die aufzugebenden Mengen bzw.
deren Unterteilung in richtig bemessene Lose sollte in jedem Betrieb
gepflegt werden. Fiir die Bestimmung der wirtschaftlichen Losgro8en
eignet sich das in Abb. 6 wiedergegebene Diagramm?.

Endlich verlangt ein geordnetes Betriebsrechnungswesen die enge
Zusammenarbeit der Lagerverwaltung mit der Betriebsbuchhaltung.
Liickenlos und zwangldufig miissen ihr die Belege iiber die Zu- und
Abginge zuflieBen.

Damit kontrolliert die Fabrikbuchhaltung ihrerseits die Lagerverwal-
tung und hélt ihr auf Grund der Materialkonten periodisch, in der Regel
monatlich, wertvolle Zahlen in Form von Kontoausziigen vor, die der
Leiter der Lagerverwaltung fiir seine Dispositionen zu Rate ziehen
kann. Diese periodisch gegebenen Zahlen fiir Zugang, Abgang und
Bestand werden in Kurven, wie Abb. 5 zeigt, festgehalten und mit-
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einander und mit dem Soll verglichen. Z.B. zeigen die Soll-Linien
(gestrichelt), daB im April in Anbetracht eines ab Mai erwarteten Mehr-
verbrauchs die Bestdnde erhoht sein sollen. Das Ist ist dieser Erhéhung
vorausgeeilt, aber die Zugangskurve wurde rechtzeitig abgebremst, denn
der geringe Abgang sorgte schon von selbst fiir das Anwachsen der
Besténde. Jedenfalls wird die Lagerverwaltung stets bestrebt sein,
die Nachschiibe so zu regeln, dafl die Kurve des Bestandswertes ihrer
Lager dem Soll entspricht.

Dieser Hinweis diirfte zeigen, wie bedeutungsvoll auch die Zusammen-
arbeit der Lagerverwaltung mit der Betriebsrechnung unmittelbar fiir
die Kontrolle der Vorratswirtschaft ist.

! Von Koch und Kienzle, Doktor-Ingenieure, Berlin W 10, aufgestellt.
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Abb. 6. Diagramm zur Bestimmung der wirtschaftlichen Losgré8en (nach Koch und Kienzle).
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Beispiel zu Abb. 6:

Bedarf. . . . ... .. ... ... 8§ = 500000 Stiick.
fir die Zeit . . . . . . ... .. .. m = 12 Monate
Kosten fiir Lohn + Unkostenzuschlag + Material
jeStick. . . ... ... Lo P =0,06 RM. =5 Rpf.
Einmalige Kosten je Auftrag . . . . . . . .. K = 30,00 RM. = 3000 Rpf.
Jahreszinssatz . . . . . . .. ..o, p=15%

Es ergibt sich zunichst p’ = p-m = 15 x 12 = 180.

Man gehe von K = 3000 Rpf. waagerecht nach links kis zur Geraden P = 5 Rpf.;
dann vom Schnittpunkt senkrecht nach oben bis zum Strahl § = 5000 (an Stelle
500000 Stiick, da das Diagramm nur bis § = 100000 reicht); dann waagerecht
nach rechts bis zur Geraden p’ = 180. Damit erreicht man das Feld der Loszahl
und liest 0,8 ab; da fir S nur 1:100 eingesetzt, ergibt sich fiir das Los x, das
zehnfache: x = 8, d. h. der Stiickbedarf ist in 8 Losen herzustellen, die iiber
die Zeit von m = 12 Monaten gleichméfig zu verteilen sind.

3. Umfang und Arbeitsabwicklung der Lagerkontrolle.

Aus den Beziehungen der Lagerverwaltung zu anderen Gliedern der
Organisation haben wir bereits verschiedene Kontrollgrundlagen er-
sehen. Wie auf vielen Gebieten, liegt hier die Hauptarbeit bei der
Aufstellung des ,,Soll”“. Ob oder inwieweit das Ist damit tibereinstimmt,
ist dann verhédltnisméBig leicht festzustellen, so daB wir uns auf kurze
Hinweise und einige Beispiele beschrinken kdénnen.

Soll die Lagerverwaltung innerhalb des ihr zugewiesenen Verant-
wortungsbereichs ihre Aufgabe erfiillen, so diirfen ihr nur solche Tétig-
keiten zugewiesen werden, welche sachlich zu ihrem Aufgabenkreis ge-
héren. Diese Tatigkeiten, soweit es sich um reine Kontrollfunktionen
handelt, sind in Abb.7 nach Giite-, Mengen- und Zeitkontrollen
aufgefithrt.

Die von auflen oder vom eigenen Betrieb angelieferten Waren werden
in den Lagerstellen mengenméBig festgestellt und die Ubereinstimmung
mit den Angaben in den Lieferpapieren gepriift. Die sorgfiltige und
ibersichtliche Stapelung der Waren in den Lagern geschieht zum
Zweck, die Kontrolle der Bestdnde zu erleichtern. Und endlich sind
bei der Materialausgabe die Mengen gemaf den vorgewiesenen Bezugs-
unterlagen richtig zu verabfolgen und die Belege liickenlos an die Lager-
nachweisfithrung weiterzuleiten.

Die Lagerkontrolle im engeren Sinne des Wortes besteht in der
liickenlosen Nachweisfithrung der lagernden Bestiinde und der laufenden
Aufzeichnung der Lagerbewegung, also Zugang und Abgang fiir jeden
einzelnen Vorratsgegenstand und Weitergabe der Belege dariiber an
die Fabrikbuchhaltung und Nachkalkulation. Aber nicht nur auf die
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tatsichliche Bewegung der einzelnen Materialien muB sich die Lager-
nachweisfithrung beschrinken, sondern zur Erfilllung der Aufgaben
dem Fertigungsbetrieb gegeniiber bedarf es auch des Nachweises der
in Bestellung befindlichen Mengen sowie der sogenannten Reservie-

rungen und der verfiigbaren Mengen.

Giite

Menge

Zeit

Befundfeststellung der Waren
beim Eingang auf Bruch, Be-
schidigung usw.

Feststellung der Mengen bei
der Anlieferung auf Uberein-
stimmung mit den Angaben in
den Lieferpapieren.

Uberwachung der Bestinde in
bezug auf Erhaltung der Quali-
tiat (Schutz vor Rost, Schmutz,
Bruch usw.)

ZweckmiBige Einlagerung der
Waren, um jederzeit leichte
Nachpriifung der Mengen zu
ermoglichen.

Erfassung der Bedarfsmengen
durch Vormerkung.

Rechtzeitige Bereitstellung der
von der Fertigung benétigten
Materialien.

Mengenkontrolle bei der Ma-
terialausgabe auf Ubereinstim-
mung der verlangten mit den
ausgegebenen Mengen.

Nachweis aller Zu- u. Abginge
auf Grund der Belege und lau-
fende Festhaltung der Be-
stdnde.

Laufende Erfassung der ver-
fiigbarenMengen und Beobach-
tung des Lagertiefstandes.

Uberwachung der rechtzeitigen
Aufgabe von Bestellungen fiir
die Lagererginzung.

Erfassung der in Bestellung be-
findlichen Mengen u. der Riick-
stinde.

Uberwachung auf rechtzeitige
Lieferung der bestellten Men-
gen.

Festlegung von Mindestbe-
standsmengen bei deren Errei-
chen neue Vorrite nachgescho-
ben werden sollen.

Kontrolle der Lieferzeiten, wel-
che fiir die Lagerergdnzung u.
fiir die Festlegung von Mindest-
bestinden mafBgebend sind.

Erfassung der Umsatzmengen
fiir die Beurteilung der Lager-
haltung.

Bestandsnachpriifung zwecks
Feststellung von Abweichungen
zwischen Soll- u. Ist-Bestand.

Abb. 7. Obliegenheiten der Lagerverwaltung nach ihren Kontrollzwecken.

Die wichtigste Aufgabe der Lagerkontrolle ist die Regelung der
Vorratshaltung von Rohmaterialien, Halb- und Fertigerzeugnissen
sowie Betriebsmaterialien nach dem Bedarf des eigenen Betriebes sowie
der Kundschaft, unter Beriicksichtigung giinstigster Kapitalwirtschaft.
Hierzu gehort ebenfalls die Aufgabe von Vorratsbestellungen an den
eigenen Betrieb oder fiir auswérts zu beschaffende Gegenstéinde an den
Einkauf sowie die Ausiibung der Bestellkontrolle. Statistische Er-
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hebungen, laufend und von Fall zu Fall, dienen der Lagerkontrolle als
Mittel, Unterlagen und Anhaltspunkte fiir zu treffende Dispositionen
zu erhalten.

FaBt man den Begriff ,,Lagerkontrolle* im weitesten Sinne auf als die
Gesamtheit aller MaBnahmen, die fiir die Fithrung und Uberwachung des
Lagerwesens notwendig sind, so gehéren alle erwiihnten Tétigkeiten und
Avufgaben dazu. Gleichzeitig ist die Lagerkontrolle aber auch Mittel zum
Zweck, namlich Zustand und Bewegung und nicht zuletzt die Wirkung
getroffener Dispositionen laufend nachzuweisen, um dadurch wieder
sichere Grundlagen fir zu treffende Mafnahmen zu erhalten. Und
keineswegs nur fiir die eigene Uberwachung und Erfolgskontrolle der
Lagerverwaltung dienen alle die genauen Ermittlungen, Nachweise und
Belege, sondern sie sind ein wichtiges Glied in der Kette der betrieb-
lichen Wirtschaftskontrolle iiberhaupt, die sich mehr und mehr darauf
einstellen muf}, nicht nur Einzelvorginge fiir die Kontrolle auf ihre
vorgeschriebene Abwicklung herauszugreifen, sondern vor allem auch
den Durchlauf des Kapitals durch die mannigfaltigen Kanéle des Unter-
nehmens genauestens zu iiberwachen.

Dieser Gesichtspunkt oder besser diese Forderungen, miissen auch
bei der Einrichtung der Lagerkontrolle mafBgebend beriicksichtigt
werden, denn sonst kann diese noch so schén aufgezogen sein, sie wird
nur einen halben Erfolg erzielen, wenn die Nachweise und Unterlagen
fiir die anderen Zweige des betrieblichen Rechnungswesens nicht ver-
wertbar sind und dort unter anderen Gesichtspunkten womdoglich
wiederholt mithsam geschaffen werden miissen.

Da wohl in keinem anderen Abschnitt darauf hingewiesen wird, soll
an dieser Stelle auf einige grundsétzliche Forderungen eingegangen
werden, die vom Standpunkt der Kontrolltechnik an die Ausgestaltung
der Lagerkontrolle zu stellen sind. Die Lagerkontrolle ist ihrem Wesen
nach zweifellos ein kaufménnischer Verwaltungszweig, und in diesem
Bereich heilit kontrollieren nicht nur priifen und vergleichen, sondern
vor allem zahlenméaBiges Aufzeichnen und Festhalten von Tatsachen
zum Zweck, daraus Folgerungen und Schliisse zu ziehen.

Bei der Fihrung der Lagernachweise, gleichgiltig ob diese in Buch-
oder Karteiform geschieht, handelt es sich um liickenlose Aufzeich-
nungen iiber die mengenméflige Bewegung, Zu- und Abgang sowie der
Bestinde fiir jede einzelne Art von Vorratsgegenstinden. Vom Stand-
punkt der Kontrolltechnik ist es von wesentlicher Bedeutung, an welcher
Stelle und von welchen Personen diese Nachweise gefithrt werden, damit
sie Beweiskraft haben, denn diese Aufzeichnungen sind nicht nur zur
Schaffung von Dispositionsgrundlagen bestimmt, sondern sie verfolgen
zugleich auch den Zweck, die Personen, denen die Vorrite anvertraut
sind, auf jhre Gewissenhaftigkeit zu iiberwachen. Es liegt daher auf
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der Hand, daB die Ausiibenden, genau wie auch bei der Kontrolle der
Werkstattarbeit, nicht zugleich ihre eigenen Kontrolleure sein diirfen,
ebensowenig wie man die Funktionen eines Buchhalters und Kassierers
in einer Person vereinigen darf.

Verfahren, bei denen das Ausgeberpersonal in den Lagern zugleich
auch mit der Lagernachweisfithrung betraut ist, konnen daher hin-
sichtlich der Kontrolle nicht als einwandfrei bezeichnet werden. In
solchem Falle kann der Lagerverwalter nur auf Ansto8 von unter-
geordnetem, meist im Arbeiterverhiltnis stehenden Personal iiberhaupt
handeln, was zweifellos die Schlagfertigkeit der Lagerhaltung bedeutend
hemmt. Zudem wird hier Verwaltungsarbeit gerade von solchem Per-
sonal geleistet, das verwaltungstechnisch wenig vorgebildet und schreib-
gewandt ist, daher ohnehin kaum kontrollfdhige Aufzeichnungen
machen kann.

Auch die Lagerkontrolle mufl zweifellos dem Gesetz der Wirtschaft-
lichkeit unterworfen werden, also mit einem Minimum an Arbeits- und
Kostenaufwand ihren Zweck erfilllen. Aus diesem Grunde muB auch
das Verfahren der Lagernachweisfiihrung als unzweckmaBig bezeichnet
werden, bei welchem nicht nur das Ausgeberpersonal in den Lagerstellen
selbst liickenlose Aufzeichnungen iiber Zugénge, Abgidnge und Be-
stande fiir jeden einzelnen Lagergegenstand vornimmt, sondern auch
in einer zentralen sogenannten Lagerbuchhaltung paralle] hierzu noch-
mals die genau gleichen Aufzeichnungen in Karteien oder Lager-
biichern erfolgen. Dieses Verfahren kann als ,,Uberkontrolle bezeich-
net werden, dessen Nutzen den Aufwand, den es erfordert, nicht
rechtfertigt.

Wichtig ist vor allem, daf} die Zu- und Abgénge von Materialien in
den Lagerstellen stets durch Dokumente belegt werden, die der Lager-
kontrolle zur laufenden und liickenlosen Verbuchung in den Nach-
weisen verbleiben und die gleichzeitig aber auch fiir die buchhalterische
Erfassung der Kapitalbewegung verwertbar sind. Sollen diese Belege
wirklich Dokumente sein, so diirfen sie nicht von den Lagerstellen
selbst ausgestellt werden, sondern sind diesen von den verbrauchenden
Stellen als Quittung tber die erhaltenen Mengen zu belassen.

Die Verfahren der neuzeitlichen quantitativen Arbeits- bzw. Auf-
tragsvorbereitung beriicksichtigen diese Forderung weitgehend, indem
sie die Bezugs- bzw. Ausgabebelege (Beispiel siehe Abb. 8) auBerhalb
der Werkstatt ausstellen und sie zuerst als Materialanforderung an die
Lagerkontrolle geben, damit hier die Bereitstellung des bendétigten
Materials in die Wege geleitet werden kann. Bei der spéteren Aus-
gabe des Materials werden dieselben Anforderungsscheine zu Bezugs-
quittungen und laufen nach Erfassung des Materialausganges in der
Lagernachweisfithrung weiter zur Verwertung in der Fabrikbuchhaltung
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und Selbstkostenabrechnung. Diese in kurzen Worten angedeutete
Abwicklung ist in Abb. 9 schematisch dargestellt.

Im allgemeinen beziehen sich die Aufzeichnungen, welche die Lager-
kontrolle zur Erfiillung ihrer Aufgaben benotigt, lediglich auf die Mengen
der Zu- und Abginge und der Bestinde und auch bei den in Bestellung
befindlichen Gegenstinden sowie bei den Reservierungen und bei den Er-
mittlungen iiber das, was ,,verfiigbar® ist, interessieren ebenfalls nur
die Mengen. Die Lagernachweisfiihrung kann nun zweckmaBig so aus-
gebaut werden, dall sie gleichzeitig auch eine Bewertungsunterlage
darstellt, auf Grund welcher die Belege iber den Ein- und Ausgang

Material- Arb. Nr 9
Bezugschein | Auftrag Nr.......ccoooimimiiee Pos. Nr. Stek. Nr. K 1269
Zehge oo ooiii Teil ..o oo 1 R P, I TVP€ e,

Abmessungen bzw.
besondere Angaben

Werkstoff

‘| Ab! : . .
Folge | Menge | Werkstoif I‘{ﬁn&- gen et | Zu Hiefern I;‘I"Isl geben [Menge| Preis | Betrag
a

ivon| am |an am RM.| Pt RM.| Pt.

1 6m} St00.12 SV 24\L40x80%X8

Datum und Aussteller.....................] Bezugsschein-Umlauf

An ...zur Res. gegeb. am....l Zuriickgegeb. an Terminstelle am ....... | An_.. zum Mat.-Bezug ausgegeb. am....

Abb. 8. Material-Bezugschein.

unmittelbar fir die Weiterverarbeitung in der Fabrikbuchhaltung und
Selbstkostenabrechnung verwendbar gemacht werden konnen. Abb.10
ist ein Beispiel fir eine solche Lagerkarte.

Der Vorzug besteht darin, dal bei der Mengenverbuchung vom Beleg
auf den Lagernachweis fir das betreffende Material sogleich das Ein-
setzen des Preises fir eine Mengeneinheit auf den Beleg stattfinden
kann und sich demnach besondere Bewertungsstellen mit eigenen Preis-
karteien eriibrigen.

Die Aufzeichnungen bei der Erfassung der Zuginge, Abginge und
Bestdnde sowie der Vormerkungen und in Bestellung befindlichen
Mengen werden meist auf ein und demselben Formular vorgenommen,
das entsprechend eingeteilt ist. Dadurch wird zweifellos ein sehr guter
und vor allem schneller Uberblick geschaffen iiber Bestand, Bedarf
und verfiigbare Menge jedes einzelnen Gegenstandes, der auf Lager
gehalten wird.
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Die genaue Durchfithrung dieser Nachweismethode erfordert aber
andererseits verhiltnisméBig viel Schreib- und Rechenarbeit bei jedem
zu erfassenden Vorgang und bedeutet in Betrieben mit lebhaftem Ver-
kehr und namentlich in GroBbetrieben, wo die Lagerverwaltung groBe

Arberfsbiro
Arb. plarn Aurider-
Stickliste Bestellung
- DY S !
Frertigungs-
—
Auftragy
T
- “aussrellen
/1'/07?/'/;'7/’. \Lagefverwo//un‘y_
Bezugschem yvormerkern
! Vormerk-
karre
Aroerfsyerfeier ( J
—r ) | Bestands-
%lze//s B : Nachwers
Vorgate U Vverbuchen v
ﬂ‘ == tbewerten
| [ faorikbuchhaltung.
Mot Ausgate \\\\\\Verm/e/;eﬂ (Werfte)
l”zfﬂ [7]=< [} B ot .||~ [t
q.. Lager "I: Lt l
Nachkalkulation
o= LJ
Aufirags- |
Abrechnung

Abb. 9. Vorgang der Materialanforderung, -Ausgabe, -Verbuchung und -Verrechnung
auf Grund nur einmal ausgestellter Belege.

Massen von Vorgingen bewéltigen muB, eine erhebliche Arbeitsbelastung
der Lagerbuchfiihrung. Uberdies werden wegen der unvorteilhaften
Flichenausnutzung die Nachweise sehr schnell vollgeschrieben, und
das hdufige Anlegen von Fortsetzungskarten mit der damit verbundenen
Ubertragungsarbeit ist sehr listig.
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Aus diesen Griinden ist man in der Praxis vielfach dazu itbergegangen,
tir die eigentliche Bestandsnachweisfithrung und fiir die Bestellungs-
und Bedarfseintragungen getrennte Vordrucke zu verwenden (vgl.
Abb. 10 und 11), deren Handhabung kurz beschrieben werden soll.

Beim Eingang bestellter Gegenstinde werden die Mengen unter
Angabe des Liefertages und der Auftragsnummer in der Bestandskarte
vermerkt und in Spalte ,,Bestand® zu der bisherigen Summe hinzu-
addiert. In der Vormerkkarte wird bei der bereits anlaflich der Be-
stellung erfolgten Eintragung die Bestellmenge zum Zeichen der Er-
ledigung rot angehakt. Ist nur eine Teillieferung erfolgt, so wird die
urspriingliche Bestellmenge gestrichen und daneben oder dariiber der
noch verbleibende Riickstand eingesetzt. Nach Moglichkeit wird auch
der Liefertermin hierfir durch Anderung des urspriinglichen Datums
angegeben.

Werden Vormerkungen durch die Entnahme der betreffenden Mengen
aus den Lagern erledigt, so erfolgen in dem Bestandsnachweis auf
Grund der Belege in iiblicher Weise die Abrechnungen unter jeweiliger
Angabe des durch die abgegebenen Mengen verminderten Bestandes.
In der Vormerkkarte werden zum Zeichen der Erledigung ebenfalls
wieder nur die betreffenden Vormerkungen in der Mengenspalte rot
angehakt. Wird in einem Fall hingegen nicht die ganze reservierte
Menge entnommen, so wird bei der betreffenden Vormerkung die Menge
gestrichen und die noch verbleibende Menge dariibergesetzt. Vor-
merkungen, die durch Annullierung oder Anderung von Auftrigen
ungiiltig werden, brauchen ebenfalls nur angehakt zu werden. Dadurch,
daB nicht gleichzeitig eine Bestandsabbuchung erfolgt, erhéht sich
automatisch die verfiigbare Menge des betreffenden Gegenstandes.

Das Anhaken versinnbildlicht die sonst notwendigen Abbuchungen,
und erspart die damit verbundenen jedesmaligen Rechenarbeiten, die
eine erhebliche Mehrbelastung der Lagerbuchfithrung sind. Wie die
Abb. 10 und 11 leicht erkennen lassen, ist die verfiighare Menge eines
lagermafig gefithrten Gegenstandes mit geringer Miihe zu jedem be-
liebigen Zeitpunkt feststellbar. Sie ergibt sich aus dem Lagerbe-
stand zuziiglich der in Bestellung befindlichen, abziiglich der vorge-
merkten Menge. Die letztere wird iiberschlagsweise festgestellt durch
Zusammenzihlen der noch nicht angehakten Mengen. Tatséchlich
wird es gar nicht ndtig sein, bei jedem, auch dem kleinsten Vorgang
immer wieder die absolut genaue Zahl der jetzt noch verfiigbaren
Menge zu haben. Es geniigt, bei Vormerkungen grofler Mengen iiber-
schlagsweise festzustellen, ob dadurch die verfiigbare Menge unter ein
vorgeschriebenes Minimum sinkt und eine neue Bestellung erfolgen
mufl, oder wenn man sich sonstwie dieser Grenze nahert, was ein auf-
merksamer Karteifiihrer erfahrungsgema8 im Gefiihl hat. Die Vormerk-
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Jahr 1929 | Ggst.
Konto-Nr. Stellringe 35 mm
1228 DIN 705
Karte-Nr.
3 Abm. | Mod.
Lagerstelle |  riudeiio. | pestelimenge |  Liefertermin in Monaten |Zchg.| “pCit | Type
6 50 | | 200 | || [Marke PL-Nr.
Ein- . Be- Aus- Ein- . Be- Aus-

Dat. gang Ff’I;le}ilé- stimmung | gang Be- Dat. gang Il:’lr.;}ilé- stimmung | gang Be-

1./2. 46,20 | Ubertrag | 160 Ubertrag 154

2./2. AB21951| 40 | 120 } 6./5. AI290150) 30 | 124

5./2. A1285659] 16 | 104 | 10./5. LA1680 | 50 | 74

8./2. LA1819 | 50 | 54 |12.45.] LAI705 | 25 | 49
10.2. | 200 | 46,30| 3186 254 | 15./5. B815 4 45
15./2. LA1512 | & 204 Y16.05.| 80 |46,17| 3714 125
17./2. LA8526 | 40 | 164 }17./5. AU38130| 10 | 115
18./2. AL1580 | 20 | 144 }20./5. LA1680 | 50 | 65
20./2. AZ89834| 15 | 129 |25./5. LA1800 | 20 | 45
23./2. AU37514) 20 | 109 |31./5. LA1837 | 20 | 25

5./3. LA1595 | 40 | 69 | 1.6.| 210 |46,16| 3801 235
10./3. LAS690 | 20 | 49 | 1./6. AZ96280| 10 | 225
15.03.| 205 | 46,15| 3541 254 | 10./6. "|LA1829 | 50 | 175
20./3. B518 2 | 252 | 15.8. LA1705 | 25 | 150
20./3. LA2015 | 40 | 212 |17./6. LA1901 | 20 | 130
20./3. LA1599 | 10 | 202 | 20./6. AU39210| 30 | 100
23./3. Az 95102 20 | 182 |21./6. B920 | 12 | 88
28./3. 41265107 20 | 162 | 23./6. AB24242] 20 | 68

2./4. LA2015 | 10 | 152 |25./6. B1014 | 2 66

3./4. LA3118 | 40 | 112 |30./6. LA1875| 25 | 41

7./4. LA1601| 40 | 72
15./4. B620 8 | 64
22./4. AB22850| 20 | 44

1./5.] 120 | 46,17| 3714 164

5.5. lAB22680| 10 | 154

|

Abb. 10. Lagernachweiskarte.
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Jahr 1928/29| Ggst.
Konto-Nr. Stellringe 35 mm
1228 DIN 705
Karte Nr.
6 Abm. | Mod.
Lagerstelle M?;‘gggg:;% . Bgf;?rgitége Liefertermin in Monaten |Zchg. ‘i tl(;?r&nr Type
6 50| | 200 | 1] | ] |Makd  [pLNk
estellt Liefer- stin?n?ung geXl(g;ktI B:tr;i-t- Bestellt '\ Liefer- stin]?x;;mg geYn(g'-kt B:treeli.t-
Datum Menge Termin Algfigk.-FNr' Menge éungs_- Datum Mengs 1Termin AEglk.-%‘g. Menge éungs.-
rag-INT, ermin i urerag-NT. ermin
25 /11. LA1210 | 30 |16.12)10.4. LA1680 | 50 | 5.5.
28./11. LAs120 | 30 |13.12) 12./4. AI290150 30 | 5.5,
15./12, AI261890, 10 |15./1.]20./4. LA1705 | 25 | 20./5.
18./12. AB21951] 40 | 5. 2. 20.4. 200 |20.5.| 3801
20./12. A]2856591 16 7.J2.7 25./4. LA1800 | 20 | 10./5.
27./12. rA1819 | 50 |1042.| 1.5, AU38130| 10 |15.5.
10./1. LA1512 ) 50 | 20./2.410./5. LA1837 | 20 | 15./5.
101. | 200 | 10./2.| 3186 | 13./5. 4Z 96280 10 | 20.5.
10.1. LA8526 | 40 | 152\ 17./5. LA1901| 20 | 1.6
26./1. LA 1580 ’ 20 |20./2.]25./5. ‘ LA1829 | 50 2./6.
2./2. 4789834 15 | 23.2.] 30./5. AU39210| 30 | 15./6.
10./2. AU37514| 20 |25.)2.]131./5. AB24242| 20 | 10./6.
16./2. LA1595 | 40 110./3.] 2./6. LAI1875 | 25 | 20./6.
20./2. LA8690 | 20 |15./3.)11./6. AZ90115| 30 /7.
20./2. | 200 |20./3.| 3541 11./6.) 200 |11./7.| 3958
25./2. LA2015| 10 |20./3.)15./6. LA9128 | 100 | 25./6.
2./3. LA1599 | 10 § 20./3.1 20./6. A292850| 70 | 15./7.
10./3. AZ 95102 20 |25.03.129./6. 200 |29./7.| 3965
18./3. AI265107 20 |26./3.]30./6. LA9518 | 40 | 25.)7.
20./3. | LA3118 | 40 | 1./4.
Annull.
25./3. 15./5.141288536| 30 |10./4.
30./3. LA1601 | 40 |20./4.
30./3.1 80 |10./5.| 3714
2./4. AB22850| 20 2./5.
6./4. AB22680| 10 | 25./4.
| |

Abb. 11. Vormerkkarte.
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karte weist aus diesen Erwigungen heraus keine Spalte auf fiir die
jeweilige Eintragung der verfiigharen Menge.

Die Téatigkeiten bei der Lagerkontrolle sind vielgestaltig, und es ist
namentlich in groBeren Unternehmungen mit umfangreichem Lager-
betrieb erforderlich, da die Arbeitsabwicklung so weit als méglich
einheitlich und zwangléufig gestaltet wird. Es handelt sich hierbei ins-
besondere um die Vorgénge bei der Materialausgabe, Vereinnahmung
und Bestandsnachweisfithrung. Sehr oft trifft man innerhalb ein und
desselben Unternehmens verschiedenartige Handhabungen fiir an sich
ganz gleichartige Vorginge an. So ist z. B. der Vorgang bei der Material-
ausgabe im Rohlager oft véllig abweichend von demjenigen der Aus-
gabe im Teilelager, und auch die Vordrucke firr die Bestandskontrolle
sind in Format und Anordnung der Eintragungen vielfach grundsétzlich
verschieden, so dafl es meist nicht moglich ist, daB bei Wechsel oder
notwendigen Versetzungen sich das Personal sofort zurechtfindet. Da-
durch wird eine Schwerfilligkeit der Kontrolle geschaffen, die zudem
eine erhohte Gefahr fir Fehler in sich birgt.

In den Lagerstellen selbst fallen fast alle Tétigkeiten, die dem Per-
sonal obliegen unter den Begriff , Kontrolle“. Die in die Lager einge-
henden Mengen miissen auf Ubereinstimmung mit den Angaben in den
Lieferpapieren gepriift werden. Auch auf die duBlere Beschaffenheit der
angelieferten Gegenstinde — z. B. Bruch — muf} das Personal achten.
Die Qualitatspriifung hingegen ist wieder Sache der Materialpriifung,
und die mafliche Kontrolle wird meist von Werkstattkontrolleuren
vorgenommen. Bei der Einlagerung der Gegensténde ist wieder darauf
zu achten, dafl jederzeit eine leichte Nachpriifung der Mengen méglich
ist'. Und endlich wird bei der Ausgabe des Materials die abgegebene
Menge genau geziahlt oder gewogen, also gepriift, daB der Verbraucher
nur diejenige Menge erhilt, die er geméall vorgewiesener Bezugsunter-
age erhalten soll.

4, Kontrolle der Vorratswirtschaft.

Der verwaltungstechnische Vorgang der Lagerkontrolle kann am
besten erldutert werden im Zusammenhang mit den Mafnahmen, die
im besonderen der Regelung der Vorratswirtschaft dienen.

Die Lagerkontrolle im engeren Sinne, d. h. die lickenlose schriftliche
Aufzeichnung jedes Zuganges und Abganges und der Besténde, ferner
die Erfassung des Bedarfs, der in Bestellung befindlichen und der sich
daraus ergebenden sogenannten verfiigharen Mengen, endlich aber auch
die Ermittlungen statistischer Natur, wie z. B. Verbrauchszahlen fiir
die einzelnen Gegenstéinde, Lagerumschlag und dergleichen bedeuten

1 Hierzu siehe Abschnitt 3, S. 88/89.
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Kontrolle des ,,Ist““-Zustandes. Und diese Festhaltung ist eine der
Aufgaben der Lagerkontrolle. Als zweiten und wichtigeren Zweck
soll die Lagerkontrolle Sicherheit dafiir bieten, dafi Dispositionen, die
sich durch den gesamten Betriebsablauf ergeben, rechtzeitig und in dem
AusmaB erfolgen, daB sie das angestrebte ,,Soll* erreichen. Fiir unsere
Betrachtung heiit das also Gewihrleistung eines stérungsfreien Be-
triebes unter Aufwand geringster Geldmittel.

Das ideale ,,Soll*“ wire also, immer den richtigen Lagerbestand zu
haben, d. h. nie zuviel, aber auch nie zuwenig. Dieses Ziel sucht man
in der Praxis mit verschiedenen Methoden zu erreichen, die teils rein
empirischer Natur, aber auch oft Formeln auf mathematischer Grund-
lage sind. Bei der Gestaltung der Vorratswirtschaft sind eine ganze
Reihe von Faktoren zu beriicksichtigen, auf die in den vorhergehenden
Ausfithrungen bereits hingewiesen worden ist und je mannigfaltiger die
Lagerhaltungsgegenstinde sind, desto gréBer wird die Fille von Einzel-
heiten, die bei der gesamten Lagergebarung beachtet werden miissen.

UnerlaBlich fiir die richtige Vorratsgebarung ist fiir jeden einzelnen
Gegenstand zu wissen:

Was ist vorhanden?

Was wird gebraucht?

Was ist bereits in Bestellung?

Was ist verfiigbar?

Welche Menge mufl bestellt werden?

Wann muB bestellt werden?

Wie ist die Beschaffungszeit?

Wer liefert?

Wie ist der Verbrauch?

Welches ist die Mindestmenge, welche bestellt werden kann?

Der Verbrauch wird in der Regel durch eine besondere Statistikkarte
erfaBt in der Form, wie sie Abb. 12 zeigt.

Erfahrungsgemal erfolgt der Ansto zur Vorratserginzung in Form
von Antrigen oder Anforderungen meist durch untergeordnete Ver-
waltungskriifte, oft auch sogar von den Materialausgebern in den Lagern,
denen einfache Richtlinien gegeben werden. Es werden z. B. sogenannte
Mindestbestande festgelegt, bei deren FErreichen ohne weiteres neue
Vorrite aufgegeben werden. Bei der Bestimmung der aufzugebenden
Mengen werden die vorhin erwdhnten Faktoren entweder mehr oder
weniger gefiilhlsmaBig beriicksichtigt, oder die nachzuschiebenden
Mengen sind von vornherein vorgeschrieben.

Dieses Verfahren ist dullerst einfach und gestattet mechanische
Handhabung. AuBler der Registrierung der tatsdchlichen Zu- und
Abginge und der Bestande in den Lagern ist nur noch grBere Sorgfalt
auf die Beobachtung der Lieferzeiten fiir die einzelnen Gegensténde not-
wendig, damit die Mindestbestinde in Abhéangigkeit davon, jeweils
herauf- oder heruntergesetzt werden konnen.

Kienzle, Kontrollen. b
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Bei einem anderen Verfahren wird der Schwerpunkt auf den durch-
schnittlichen Monatsverbrauch einer bestimmten Periode gelegt. Der
Monatsumsatz multipliziert mit der Zahl der Monate, die der Lieferzeit

Ggst.
Konto-Nr. Stellringe 35 mm
1228 DIN 705
Abm. | Mod.
Lagerstelle Zchg. tlgill)-rl‘?i‘.. Type
6 ~ |Marke PL.-Nr.
Verbrauch| 1928 1929 (19..... 19...... 19...... 19..... 19..... 19..... 19... 19....
Jan. 215
Febr. 251
Mirz 152
April 118
Mai 219
Juni 194
Juli 195 | 240
Aug. 215
Sept. 181
Okt. 130
Nov. 153
Dez. 140
Jahres-
Ve?br:SOh 1014
Monats-
%erbggﬁci 169
Bemerkungen:

Abb. 12, Lagerstatistikkarte.

entsprechen, zusitzlich einer bestimmten Reserve wird als Tiefstand
bezeichnet, bei dessen Erreichen eine neue Vorratsorder beantragt
werden muf}, fiir deren Bemessung wieder die Lieferzeit mal durchschnitt-
licher Monatsumsatz in Frage kommt.
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Diese Methode beriicksichtigt ebenfalls lediglich die Vergangenheit
und nimmt gar keine Riicksicht auf den kiinftigen Bedarf. Starr an-
gewendet zeitigt sie namentlich bei absteigender Konjunktur eine unter
Umstédnden recht langfristige Festlegung von Kapital, wogegen die
Vorratshaltung bei steigender Konjunktur stets nachhinkt.

Entsprechend diesem Eindeckungsverfahren sind auch die Karteien
oder Biicher fiir die Lagernachweisfithrung ausgestaltet. Die Regelung
der Vorratswirtschaft wird gewohnlich formelmaBig festgelegt. Der
Schwerpunkt der Lagerkontrolle wird neben der laufenden Aufzeich-
nung der Lagerbewegung auf die statistische Festhaltung der Umsatz-
zahlen und auf die Beobachtung der Beschaffungszeiten fiir die Vorrats-
gegenstinde gelegt. Diese Angaben sowie die Eindeckungs- und Tief-
standsformeln sind aus allen Lagernachweisen ersichtlich. Sie ermég-
lichen die Kontrolle des ,,Ist“-Zustandes und den Vergleich mit dem
»»Soll .

Die sparsamste Lagerhaltung wird erzielt, wenn die Lagerverwaltung
Bedarfswirtschaft treiben kann. Diese besteht darin, daB3 von einem
Gegenstand nur soviel auf Lager gehalten wird, als zur Deckung des
Bedarfes notwendig ist. Hierbei darf sich die Lagernachweisfiihrung
nicht nur auf die Aufzeichnung der Lagerbewegung und -besténde be-
schrianken, sondern sie mul den Schwerpunkt auf die Verfolgung der
in Bestellung begriffenen Mengen, auf die Festhaltung der Bedarfs-
mengen oder, wie diese haufig genannt werden, auf die Reservierungen
und ferner auf die Kontrolle derjenigen Mengen legen, die nach Abzug
des Bedarfes verfiigbar sind. Die Erfassung des Bedarfes geschieht
zweckmiBig mit einer besonderen Vormerkkarte (Beispiel Abb. 12),
auf der auch die in Bestellung befindlichen Mengen eingetragen werden.

Die Vorridte werden erginzt, wenn die verfiighare Menge auf ein
festgelegtes Minimum gesunken ist und neue Reservierungen hinzukom-
men. Fir die Anforderungen kann z. B. der in Abb. 13 gegebene Vor-
druck, der eine mehrmalige Verwendung gestattet, benutzt werden.

Der Nachschub wird also von selbst durch den Bedarf ausgelost
oder unterbleibt, wenn ein Bedarf nicht eintritt. Die buchstabliche An-
wendung des Verfahrens hitte aber zur Folge, daB sehr hiufige und in
der Regel meist kleine Neuaufgaben erforderlich wéren, bei denen be-
deutende Beschaffungsspesen und Verwaltungskosten entstehen, oder
daBl bei Gegensténden, die im eigenen Betrieb hergestellt werden, eine
wirtschaftliche Anfertigung unméglich wire. Fir den Nachschub miissen
also zweckméBig Mindestmengen festgelegt werden, die den Forderungen
der wirtschaftlichen Fertigung, wie auch der giinstigsten Beschaffung
Rechnung tragen.

Will man bei der Lagerhaltung Bedarfswirtschaft treiben, die allein
sparsamste Kapitalbeanspruchung gewahrleistet, so kommt es vor allem

H*
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darauf an, den Bedarf so friihzeitig wie méglich zu erfahren, und daher
ist die Zusammenarbeit der Lagerkontrolle mit den anderen Stellen

Lieferant Einkauf
Firma Lagerverwaltung
Umlauf
|Miller &Co., Bln.
Abt. Gagst.
Lagerkonto Stellringe 35 mm
DIN 705
Wert £. 100 ME
46— Abm.| Mod.
oot “ | Mindesimenge | Bostohumonge |  Licferzeit in Monaten |Zchg.| iy | Type
6 50 | | 200 | 1 | | | [Marke P1.-Nr|
Liefervorschrift.
Stand des Lagers Anforderung Bestellung
nter-

B e o] 1 L eton onge I B RS RN vom
10j1.1212F — 166 | 46 423 1200110./2.1 92— B. 3186 |10./2.| R.
20./2.1129 | — 80 | 49 508 200 {20./3.| 92— B. 3541 120./2.| R.
30./3. 1162 | — 120 | 42 618 200 | 30./4.192—| B. 3714 1./4.| R.
30./4.| 64| 200 | 240 | 24 618 200 | 20./5. 1 92.—| B. 3801 2./5.| R.
11.06. | 175 | — | 130 |45 | 489 |200|11./7.|92—| B. 3958 |12./7.| R.
29./6.| 66| 200 | 225 | 41 506 200 (29./7.|92.—| B. 3965 |29.]7.| R.

Abb. 13. Anforderungskarte fiir Lagererginzung.

gemiB Abb. 3 so sehr wichtig. Es liegt auf der Hand, daf die Lager-
kontrolle um so zuverlissiger disponieren und die Bereitstellung des
Materials gewdhrleisten kann, je frither sie den Bedarf erfahrt.
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In der heutigen Zeit mit ihren rasch aufeinanderfolgenden Kon-
junkturschwankungen und Krisenerscheinungen kann eine Regelung
der Lagerwirtschaft, die sich lediglich auf Vergangenheitswerte stiitzt
und die nach Jahres-, Halbjahrs- oder Saisonverbrauch Vorrite auf
Lager legt, schon allein wegen der erheblichen Verlustgefahr nicht mehr
befriedigen. Zudem kommt, daf die Bedeutung des fliissigen Geldes
als Machtfaktor in jingster Zeit zunahm und aller Voraussicht nach
in der Zukunft noch mehr hervortreten wird. Diese schwerwiegenden
Tatsachen haben zweifellos die Bestrebungen nach Rationalisierung,
nicht zuletzt mit dem Ziel Lagerverminderung, in FluB} gebracht und
werden mehr und mehr dazu zwingen, die Lagerhaltung méglichst den
taglichen Bediirfnissen anzupassen.

Die Vorteile dieser Methode sind naheliegend, denn sie erméglicht
erhéhten Lagerumschlag und dadurch Freimachen von Betriebskapital,
also erh6hten Gewinn. Gleichzeitig gestattet sie aber auch leichtere An-
passung der Lagerhaltung bei notwendigen Modell- und Teildnderungen,
Ersparnis an Raum und damit Verringerung der Kosten des Lagerbe-
triebes. Und nicht zuletzt wird dadurch die Lagerkontrolle wesentlich
erleichtert.

Die Abb. 14 und 15 zeigen, wie verschieden die Auswirkungen sind
bei der Lagerwirtschaft lediglich auf Grund des Verbrauches und bei
der reinen Bedarfswirtschaft. Beiden graphischen Darstellungen liegen
als Zahlen die Eintragungen auf den Abb.10 und 11 zugrunde. Die
senkrechten Strecken bedeuten die jeweilige Bestellmenge (200 Stiick)
und diese sind an den Zeitpunkten aufgetragen, an denen die Nach-
schiibe erfolgen muften.

In Abb. 14 bedeutet 7' der Tiefstand, bei dessen Erreichen ein
Nachschub erfolgen muB. Der Tiefstand wird bestimmt durch die Liefer-
zeit in Monaten fiir den betreffenden Gegenstand (L), multipliziert mit
dem Monatsverbrauch (U), wobei U der Durchschnitt aus den letzten
drei Monaten ist. Zu L X U wird noch ein Viertel des Umsatzes als
Sicherheit zugeschlagen, so dall also der Tiefstand (L 4 1/,) - U ist.
Die Lieferzeit (L) ist ein Monat und die Eindeckung (&) mufl demnach
L X U betragen, wobei festgelegt ist, daB diese Aufgabenmenge
mindestens 200 Stiick betragen soll.

In Abb. 15 ist entsprechend dem Tiefstand von Abb.14 angenommen,
daB bei Unterschreiten der verfiigharen Mindestmenge (7"), welche sich
aus dem Bestand, zuziiglich der in Bestellung befindlichen und abziiglich
der vorgemerkten Menge ergibt, eine neue Bestellung aufgegeben werden
muB. Fir T’ werden 50 Stiick angenommen (entspricht ungefahr der
Sicherheit von !/, U in Abb. 14), die Lieferzeit ist ein Monat und die
wirtschaftliche Mindestbestellmenge ebenfalls 200 Stiick.

Bei der Lagerwirtschaft, die sich lediglich nach dem Verbrauch der
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einzelnen Vorratsgegenstinde richtet, miissen also im vorliegenden
Beispiel (Abb. 14) wihrend der beobachteten Zeit zehnmal Neubestel-

;Zzﬂy Tiefstand (7) = (L + %) U, Bindeckung(E) =L x U, Lieferzeit (L) ~ 1Monat,

U =Durchschnittsverbrauch d. letzten drei Monate, Mindestbestellmenge=200 Stck.
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Abb. 14. Lagerhaltung und Nachschub auf Grund des Verbrauchs und bei Erreichen eines
festgelegten Tiefstandes.

200

lungen erfolgen, wahrend bei der Bedarfswirtschaft unter sonst gleichen
Verhiltnissen (Abb. 15) nur sieben Bestellungen aufgegeben werden
miissen.

Men Verfligbare Mindestmenge (7)) = 50, Lieferzelt (L) = 1 Monat,
Pkt Mindesthestellmenge = 200 Stick.
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Verbrauch

200

700

T Fetr Mirz Apn  Mar Jum Juli Aug. Sept  OkE
Zest

Abb. 15. Lagerhaltung und Nachschub auf Grund des durch Vormerkungen erfaBten Bedarfs.

Abb. 14 zeigt auch wie unvollkommen sich die Lagerhaltung der
Konjunktur anpaBt. Obwohl im Juli und August der Verbrauch sehr
stark zuriickgeht, bleibt der Durchschnittsumsatz zufolge des Einflusses
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der Zahlen fritherer Monate noch hoch und die Lagerverwaltung mul
Neubestellungen veranlassen. Im April und Mai hingegen, wo gegeniiber
fritheren Monaten die Entnahmemengen steigen, rechnet sie mit zu
niedrigem Durchschnittsverbrauch und gibt daher Bestellungen zu
spat auf. Sinkt der Verbrauch auf Null, so bleibt die Lagerverwaltung
auf einem hohen Bestand sitzen, denn es diirfte auch selten moglich sein,
aufgegebene Bestellungen noch rechtzeitig zu annullieren.

Aus Abb. 15 ist dagegen deutlich zu ersehen, da die Lagerhaltung
und vor allem die Nachschiibe sich automatisch dem Bedarf anpassen.
DaB selbst bei dem Verfahren der Bedarfswirtschaft in dem gewéahlten
Beispiel zeitweise eine verhiltnismafBig hohe Eindeckung vorliegt, hat
seinen Grund darin, daB als wirtschaftliche Menge 200 Stiick aufgegeben
werden miissen, also eine verhaltnismaBig hohe Stiickzahl. Diese Bestell-
menge mub ebenfalls angepaBt werden, und das Hilfsmittel hierzu ist das
bereits besprochene und in Abb. 6 wiedergegebene ,,Diagramm zur Bestim-
mung der wirtschaftlichen Losgrofen. Immerhin kann selbst bei voll-
sténdigem Absacken des Verbrauches nur ein geringer Bestand bleiben,
weil die Lagerverwaltung durch die Bedarfsvormerkungen in die Lage
versetzt ist, ihre Dispositionen sicher zu treffen, wogegen sie bei dem
anderen Verfahren so gut wie keine Anhaltspunkte hat.

b. Zweckmilige Lagereinrichtungen, Abstell- und
Stapelordnung zur Erleichterung der Lagerkontrolle.

Die in den bisherigen Abschnitten behandelten Gesichtspunkte
zeigen die Methoden und die Mittel fiir den verwaltungsméBigen Vorgang
der Lagerkontrolle. Auch im eigentlichen Lagerbetrieb sind aber Kon-
trollen unerlaBlich, und es geniigt nicht, daB nur die Aufschreibung der
Lagerbewegung und der Lagerbestiande an Hand der Belege stattfindet.
Die verwaltungsméfBige Bestandskontrolle oder die Lagernachweis-
fiihrung stellt das ,,Soll* dar, das ,,Ist** sind die vorhandenen Bestinde
in den Lagern. Beide miissen miteinander iibereinstimmen.

Um diese Kontrolle leicht vornehmen zu kénnen, ist die ordentliche
Aufbewahrung der Waren in den Lagern notwendig. ZweckmiBige
Lagereinrichtungen, aber auch praktisches Stapeln und Abstellen der
Vorrite sollen jederzeit die notige Ubersicht gewihrleisten und die Kon-
trolle der Besténde erleichtern.

Schon bei der raumlichen Einrichtung der Lager ist auf zweckméBige
Gliederung zu achten. Die Lagerregale sollen offen sein und Schub-
kisten sind zu vermeiden, denn sie erschweren die Ubersicht iiber den
Inhalt und die Nachkontrolle der Besténde. Fiir die Aufbewahrung
namentlich solcher Waren, die durch Stofl oder, wenn sie aufeinander-
gestapelt sind, leicht beschidigt werden konnen, sollen Behélter mit
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Einsatzbrettern verwendet werden, bei denen die Gegenstéinde je nach
ihrer Form aufgesteckt oder eingelegt werden kénnen!. Gleichzeitig
wird die Nachpriifung der Mengen dadurch erleichtert, daB eine volle
Lage immer einer bestimmten Anzahl von Gegenstinden entspricht.

In erster Linie muB firr alle vorkommenden Kategorien von Aufbe-
wahrungsgegenstinden, gleichviel ob es sich um Stangenmaterial,
Bandmaterial, Drahte in Ringen oder auf Spulen, Bleche, Platten oder
Stiickwaren usw. handelt, vorgeschrieben werden, in welcher Weise
diese zu ordnen und abzustellen sind. Abb. 16 ist ein Beispiel fiir die
tabellarische Form einer Lager- und Stapelordnung.

Bei der Aufstellung der Lagerordnung sind die im einzelnen Unter-
nehmen vorliegenden Verhéltnisse eingehend zu beriicksichtigen, und
besonders mul man sich dabei den im innerwerklichen Verkehr einge-
filhrten Bezeichnungen der Gegenstinde und den gebriauchlichen
Symbolen vollig anpassen, denn das Lagerwesen eines Betriebes, also
auch die Lagerordnung, sind ja zweifellos nicht zum Selbstzweck da,
sondern Bestandteile der Gesamtorganisation, die ihre Aufgaben nur
dann vollkommen erfiillen konnen, wenn sie in ihren Wechselwirkungen
zweckmifig aufeinander abgestimmt sind.

Ob das eine oder andere Merkmal fiir die Anordnung der Gegensténde
gewdhlt wird, ist an sich weniger von Bedeutung, als die unbedingt
schérfste Einhaltung der einmal gegebenen Vorschriften, denn der Nutzen
dieser Manahme liegt letzten Endes auch darin, daB die Anordnung der
Gegenstinde dem personlichen Gutdiinken des untergeordneten Lager-
personals entzogen wird und jedermann sich ohne langes Einarbeiten
zurechtfindet.

In allen Lagern muB auch fiir das Belegen der Regale eine einheitliche
Vorschrift gegeben werden. Hierfiir wird beispielsweise angeordnet, da8
die Facher eines Regals stets von links nach rechts mit der obersten Reihe
angefangen belegt werden, so wie man ein Blatt Papier mit den einzelnen
Zeilen beschreibt. Fach 1 befindet sich also in der obersten Reihe links.
Das letzte Fach ist dasjenige in der untersten Reihe rechts. Sind mehrere
Regale ohne Zwischenraum aneinandergestellt, so wird bei der Fach-
numerierung so verfahren, wie wenn es sich nur um ein Regal handelte.

In den Lagern ist auBer der Abstellordnung das Stapeln der Vorrite
und Abstellgiiter von groBler Wichtigkeit. Hierfiir sollen im folgenden
Richtlinien gegeben werden, die sich allgemein in Fabriklagern der
Metallindustrie durchfithren lassen.

Als Grundsatz gilt, simtliche Materialien so iibersichtlich zu stapeln,
daB die einzelnen Bestinde oder Teilmengen davon mit Leichtigkeit
ermittelt werden konnen, ohne daBl es notwendig ist, das Material samt

1 Beispiele hierzu siehe auch in Abschnitt 3, S. 88 bis 90.
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Anordnung und Stapelung der hauptsiichlich
vorkommenden Kategorien von Aufbewahrungsgegenstiinden

Abstellordnung
Gegenstand innerhalb Stapelung
nach (Hauptgruppe) der Hauptgruppe
Rohgut Materialart grundsitzlich nach | Kleine GuBteile in den Regal-
(Umsatz nach (EisenguB, Metall- Mod.-Nr. (Wenn fichern mit regelméBiger

Stiick u. Gewicht)

gus)

mehrere Konstr.-B.
getrennt nume-
rieren, nach Kenn-
buchstaben d. Kon-
str.-B. u. innerhalb
dies.nach Mod.-Nr.)

Lagenbildung stapeln.

Sperrige GuBstiicke auBerhalb der
Regalficher als freie regel-
maiBige Stapel auffiihren. (Siehe
Abb. 22.)

Stangenmaterial
~

oo Cg in
iblichen Fabrika-
tionslingen. (Um-

Materialart
(z. B. Eisen, Stahl,
Messing, Kupfer)

nach Abmessungen
bzw. Profil-Num-
mern, evtl. nach
Qualitdten.

Kleine o in Biindeln von je
einer vorgeschriebenen Anzahl
Stangen, mit Gewichtsangabe
jedes Biindels a. einem Etikett.

Mittlere 2 in Lagen mit Ge-
wichtsangabe jeder Lage auf
dazwischen gelegten Blech-
streifen. (Siehe Abb. 17)

Bei groBem @ aufschlagen des
jeweiligen Stangengewichts auf
der Stirnseite (siehe Abb. 18),
Lagerung ohne weitere Unter-
teilung.

satz nach Ge-

wicht.)
Bandmaterial,

Drihte

in Ringen oder auf

Spulen. (Umsatz

nach Gewicht.)

Materialart
(z. B. Eisen, Stahl,
Messing, Kupfer,
‘Wiederstands-
material)

nach Abmessungen.
Bei isolierten
Drihten auBerdem
nach Isolationsart.

In Ringen: Jeden Ring mit An-
héinger versehen, der das Netto-
gewicht angibt. Je 5 oder 10
Ringe zu Stapeln vereinigen
und deren Gesamtgewichte auf
besonderem Anhédngerangeben.
(Abb. 19)

Auf Spulen: Jede Spule mit An-
hiinger versehen, der das Netto-
gewicht angibt. Die Spulen im
Regalfach in Lagen stapeln,
mit Gesamtgewichtsangabe je-
der Lage auf besonderem An-
hénger. (Abb. 20)

Bleche, Platien-

[ Material

in Tafeln oder
Streifen. (Umsatz
nach Gewicht.)

Materialart

nach Abmessungen

In Stapeln unterteilt von 50 zu 50
oder 100 zu 100 Tafeln durch
vorstehende Etiketten, welche
das Gewicht der abgeteilten
Mengen angeben. (Abb. 21)

Keramische Er-
zeugnisse
(Umsatz n. Stiick.)

Betriehsmaterialien
(Unkostenmaterial)
(Umsatz n. Stiick.)

Fassonteile (Schrb.,
Muttern, Scheiben,
usw.

(Umsatz n. Stiick )

Fertige Vorratsteile
(Umsatz n. Stiick.)

Fertige Fabrikate
(Umsatz n. Stiick.)

Zeichnungs- u. Teil-
Nr. bzw. Normbe-
zeichnungen

Artikel (alphabet.)

Artikel

Zeichnungs- u. Teil-
Nr. evtl. nach den
vomWerksnormen-
biiro festgelegten
Lager-Nrn.

Artikel bzw. Typen-
bzw. Preislisten-
Nrn.

nach Abmessungen

nach Abmessungen
bzw. Normbe-
zeichnungen

Kleine Massenteile in Papiertiiten
paketieren. Pakete in regel-
méiBigen Lagen stapeln. (Siehe
Abb. 23)

Gegenstinde mittlerer GroBe in
regelmiBigen Lagen in den
Regalfichern stapeln.

GroBere und vor allem sperrige
Gegenstinde auBerhalb der
Regale frei, aber in regelmiBi-
gen Stapeln auffiihren. (Abb.22)

Abfille n. Gewicht)

Materialart

Brockelmetall,
Bleche, Spine

Paketieren der Blechabfille emp-
fehlenswert.

Im Fertigungsgang
befindliche Werk-
stiicke in den
Zwischenlagern

Auftrags-Nrn. bzw.
Auftrags-Sym-
bolen

n. Stiicklisten- oder
Arbeits-Nrn.

Die einzelnen Gegenstinde in
den Transportbendltern selbst
sorgfiltig stapeln.

Abb. 16. Lager- und Stapelordnung.
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und sonders in die Hand zu nehmen, also nachzuwiegen, nachzumessen
oder nachzuzéhlen. Hierfiir einige Beispiele.

Stangenmaterial, das nach Gewicht umgesetzt wird, stapelt man
am besten in der Weise, dafl in den Regalfdchern Lagen gebildet werden.
In Abstinden von einer, zwei oder mehreren Lagen werden vorstehende

Blechstreifen eingelegt, auf welchen die Gewichte

7z [z 4 der abgeteilten Mengen aufzuschlagen sind (s.
= 2 Abb.17). Uber dem letzten Blechstreifen wird

Y der Rest des Materials ohne nihere Bezeich-

g [« 4 = nung des Gewichtes gelegt. Diese Stapelung
,f:f%:’,ﬁf;’z‘?"'_ wird sogleich bei der Vereinnahmung des Mate-

der Lage rials vorgenommen, wobei Reste von noch vor-

A e o™ handenem Material iiber bereits abgeteilten

Durchmessers. Mengen vorerst aus dem Fach entfernt und
dann mit der Lagenbildung weiter gefahren wird, bis wieder ein Rest
iiber dem obersten Blechstreifen ohne nidhere Bezeichnung des Ge-
wichtes ubrigbleibt.

Fiir Stangenmaterial von ganz kleinem Durchmesser eignet sich auch
das Biindeln. Jeder Bund wird mit einem Etikett versehen, das das
Gewicht angibt. Die Zahl der Stangen pro Bund muB fiir ein und dasselbe
Material stets gleich groB sein, um die Vollsténdigkeit jedes Bundes leicht
prifen zu kénnen. Die Gewichte werden wegen der verschiedenen Langen
der Stangen erfahrungsgemif verschieden ausfallen. Die Bunde selbst
konnen in den Regalfichern wieder nach Lagen mit Gewichtsangabe
auf dazwischen gelegten Blechstreifen gestapelt werden.

Handelt es sich um Stangenmaterial (rund
oder sonstiges Profil) von gréferem Querschnitt,
so ist es sogar vorteilhaft, auf der Stirnseite
jeder Stange deren Gewicht aufzuschlagen (s.
Abb. 18). Diese MaBnahme erleichtert sehr er-

N

2
|- A

777 (X7, ez : . o .
- J“ A heblich die Ausgabe, weil beim Bezug nicht ge-
Lingesahla- wogen, sondern das Gewicht einfach auf die
genes Gewicht|

Abb. 18, Stapelung von Stan- Materialbezugsunterlage abnotiert zu werden
genmaterialln ggg:fen Durch-  braucht. Kommt solches Stangenmaterial von

der Werkstatt zuriick, so muB3 es ohnehin bei
der Einreihung gewogen werden. Dabei wird das Gewicht wieder auf
die Stirnseite der Stangen aufgeschlagen und das Material in die Regal-
facher eingereiht.

Bei Material in Ringen, das nach Gewicht umgesetzt wird, versieht
man bereits bei der Vereinnahmung jeden Ring mit einem Anhénger, auf
dem das Gewicht eingetragen wird. Bei grofileren Posten konnen die
Ringe selbst wieder zu Stapeln gebildet werden, in dem z. B. zehn Ringe
aufeinander gelegt und diese durch einen, durch alle zehn Ringe durch-
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gezogenen Bindfaden oder Draht kenntlich gemacht werden. An den
Draht wird ebenfalls eine Etikette gehéngt, die das Gesamtgewicht der
zehn zusammengefaflten Ringe angibt (s.

Abb. 19). 8. §
Bei Spulen wird in gleicher Weise ver- & ¢ 5
fahren. An jede Spule wird ein Etikett '-4' Se,g\
gebunden, das das Nettogewicht der § ’ %g'
Spule enthélt. Die Tara wird auf der § ¢ §§Q
Spule selbst aufgeschlagen. Die Spulen 3 ° _ %3
werden im Regalfach in regelméiBigen % \§ﬁ’n
Lagen abgestellt und fiir jede Lage das §
Gesamtnettogewicht auf einem besonderen 3

A

Anhénger vermerkt (s. Abb. 20).
Blechstapel sind z. B. von 50 zu 50  spp. 19. Stapelung von Material
oder 100 zu 100 Tafeln durch eingelegte, in Ringen.
vorstehende Etiketts zu unterteilen, auf denen das Gewicht der be-
treffenden abgeteilten Mengen angegeben ist, so daf man bei einer Be-

Lorstehende Efiketten mit
auigetragenem Gewich?

Q= e |

SR et e e T
3 LIRS, RIS TTI,
-~ R 7 77

Gesamigenicht akr Lage

Abb. 20. Stapelung von Material auf Spulen. Abb. 21. Stapelung von Blechen und Plattenmaterial.

standaufnahme nur das Gewicht der obersten angebrauchten Lage zu
ermitteln und die Gewichte der iibrigen Lagen einfach abzulesen braucht
(s. Abb. 21). —

Ganz erhebliche Vorteile bietet die iiber- I“ - Zwischenlage
sichtliche Stapelung solcher Gegenstinde, _—x—h ¥ owkorion _
die nach Stiick umgesetzt werden, und zwar ‘r \ W IR
von den sperrigen Gegenstinden bis zu den )
kleinsten Massenteilen. Bei groBeren, frei
oder in Regalen lagernden Gegenstinden _ i I
sollen ebenfalls regelméBige Stapel gebildet T e ' ]
werden, bei denen jede Lage genau die BRI e
gleiche Stiickzahl aufweist (s. Abb. 22). 7 77

Kleine Massenteile, namentlich Schrau- Abb. 22, Stapelung von griferen
ben, Muttern usw. miissen unbedingt in Stiickwaren.
Papierdiiten paketiert werden, wobei darauf zu halten ist, daB fiir ein
und denselben Gegenstand stets gleich grofie Pakete vorgeschrieben
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werden, die selbst wieder ein regelméBiges Stapeln durch Lagenbildung
in den Regalfichern ermoglichen (s. Abb. 23). Die Grofle der Pakete
hdngt von dem jeweiligen Bediirfnis

ab. Im allgemeinen hat das Paketieren
V77| Az .
A A jedoch nur Zweck, wenn man pro Paket
‘ nicht zu groBe Stiickzahlen vorsieht,
/Z’WW/"’”/@" sonst muB bei der Materialausgabe doch
aus Kariton . . . . :
g wieder viel Zahlarbeit geleistet werden.
6 Es ist vorteilhaft, die Stapelvor-
| ] Az schrift fir den einzelnen Gegenstand
A W jeweils auf dem Aufschriftsschild des
Abb. 23. Stapelung von paketierten betreffenden Regalfaches zu vermer-
Massenteilen.

ken, so daB dieses fiir die Lagerarbeiter,
die die Ware zu versorgen haben, sogleich als Anweisung dient. Auch
bei freilagernder Ware soll immer ein Etikett an dem Stapel ange-
bracht sein, auf dem die Angaben fiir die Stapelung enthalten sind.

Beim Stapeln von paketierten oder frei in Regalfichern aufzubewah-
renden Teilen, wie auch von Gegenstinden, die wegen ihrer sperrigen
Form nicht in Regalen untergebracht werden konnen, sollen die einzelnen
Lagen durch Kartons, Latten, bei schweren Gegenstéinden durch Bretter
oder Bohlen abgeteilt werden, um das Einstiirzen der Stapel zu verhin-
dern, aber auch um die Gegenstinde selbst vor Beschidigung durch
Druck besser zu schiitzen. Ganz besonders bei paketierten Gegenstidnden
wird durch die Zwischenlagen verhiitet, dafl Pakete der unteren Lagen
aufplatzen.

Am hiufigsten werden in den Lagern fiir solche Zwecke Kartons ver-
wendet und diese sollten in reichlicher Menge zur Verfiigung gestellt
werden. Die Kosten hierfiir sind gering, da auch Abfille verwendet
werden konnen. Die erfahrungsgemi8 verschieden grofien Flichen der
Regalficher und frei aufgestellten Stapel wiirden aber einen Vorrat von
Kartons in mehreren verschiedenen Fliachenabmessungen notwendig
machen. Um dies zu vermeiden, empfiehlt es sich,
die Kartons nicht rechteckig oder quadratisch, son-
dern beispielsweise, wie Abb.24 zeigt, zuzuschneiden.
\\\\ Dadurch wird man meist mit einer Gr68e auskommen,

A da sich je zwei solcher Kartons innerhalb gewisser

Abb. 2t nisehonlage Girenzen zu einem Rechteck zu beliebiger Gréfe zu-

von Warenstapeln.  gammenlegen lassen. IThren Zweck erfiillen derart ge-

bildete Zwischenlagen trotzdem, wenn sie abwechselnd so gelegt wer-
den, dal die Diagonalen sich kreuzen.

Eine sorgféltig durchgefiihrte Abstell- und Stapelordnung in Fabrik-
lagern bringt nicht nur fiir die Lagerverwaltung selbst, sondern auch
fir die mit derselben im Verkehr stehenden Werkstattabteilungen be-

NN
\\\
\\
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deutende Vorteile. Diese machen sich in erster Linie bei der schnelleren
Abwicklung der Materialausgabe bemerkbar, indem die Wartezeiten
erheblich herabgemindert werden. Namentlich in Lagern, in denen
Massenteile aufbewahrt werden, ist die Zahlarbeit bei der Materialbereit-
stellung oder -ausgabe besonders zeitraubend, wenn die Gegenstinde
einfach nur in die Regalficher oder Schubkésten geschiittet sind.

Ferner diirfte einleuchten, dafl durch die Abstell- und Stapelordnung
in den Lagern selbst eine bessere Ubersicht erzielt wird und jederzeit
schnellstens eine Nachpriifung der vorhandenen Bestinde mdoglich ist,
selbst wenn es sich um ganz groe Mengen handelt. Dadurch wird auch
die Inventuraufnahme bedeutend erleichtert und erfordert keine kost-
spieligen Vorbereitungen mehr, wie sie bei mangelhafter Ordnung in
den Lagern oft monatelang vorher notwendig sind.

Endlich kénnen durch Einfithrung einer straffen Lager- und Stapel-
ordnung namentlich in Vorratslagern die Fachkarteien entbehrt werden,
und es ist vor allem auch mdéglich, dal bei Wechsel oder Versetzung sich
das Personal sofort zurechtfindet. Besonders in gréferen Werken mit
umfangreichem Lagerbetrieb kommt es hiufig vor, dafl in einzelnen
Lagern, z. B. wenn waggonweise Porzellan, groBe Sendungen Guf, Blech
oder Stangenmaterial eingehen, voriibergehend Arbeitskrifte zur Aus-
hilfe benotigt werden, die ohne weiteres aus anderen Lagern, in denen
der Betrieb momentan weniger lebhaft ist, entnommen und an den in
Frage kommenden Stellen sofort vollwertig eingesetzt werden kénnen.
Diese Moglichkeit ist zweifellos nur bei einer planméBig durchgefiihrten
Lager- und Stapelordnung gegeben, und es konnen im Lagerwesen iiber-
haupt allgemein dadurch Ersparnisse erzielt werden, daB das Personal
nicht an allen Stellen fiir eine Hochstbelastung bemessen zu werden
braucht.

Es empfiehlt sich, die Lager- und Stapelvorschriften als Tafeln mit
erliuternden Beispielen in allen Lagern auszuhdngen. Sie sind die denk-
bar einfachsten und gar nicht kostspieligen OrganisationsmaBnahmen,
die sich auch bewahren, wenn die Einrichtungen und rdumlichen Ver-
héltnisse in den Lagern nicht immer einwandfrei sind.



Mengenkontrolle im Materialfluls.

Von Dipl.-Ing. H. GraBler ¥.

1. Aufgabenbereich.

Nach dem Verwendungszweck unterscheidet die Betriebswissenschaft
zwischen Aufbau- und Hilfsstoffen. Die Aufbaustoffe nehmen am Auf-
bau des Enderzeugnisses teil, die Hilfsstoffe dagegen dienen dem Ablauf
eines betrieblichen Vorganges!. Wahrend somit bei den Aufbaustoffen
darauf zu achten ist, daB die urspriinglich in den Betrieb gegebene
Menge diesen am Schlufl moglichst ungemindert verlat, sind die Hilfs-
stoffe darauf zu iiberwachen, dall sie moglichst sparsam verwandt
werden. Diese Aufgabe 16st die Mengenkontrolle, indem sie auf der
einen Seite den Verbleib jeder einzelnen Stoffmenge erfat und auf der
anderen Seite den tatsdchlichen Verbrauch — die Ist-Menge — mit
dem Bedarf — der Soll-Menge — vergleicht, der auf Grund besonderer
Untersuchungen und Uberlegungen als anzustrebender Grenzwert im
voraus festgelegt wurde.

Im Rahmen der Fertigung kann die Mengenkontrolle dabei eine
zweifache Stellung einnehmen: sie kann Selbstzweck oder Mittel zum
Zweck sein. Im ersten Falle bildet sie einen selbstdndigen, durch die
Herstelltechnik oder Stoffeigenschaften bedingten Arbeitsgang. So ist
es beispielsweise notwendig, vor einem Mischvorgang die einzelnen
Rohstoffe zu dosieren, um den Mischstoff mit den geforderten Eigen-
schaften zu erhalten. Ebenso miissen Schiittgiiter in Einzelmengen
abgemessen werden, wenn sie in Behiltern mit vorgeschriebenem Inhalt
verkauft werden sollen. Grundsitzlich die gleiche Stellung bekleidet
die Mengenkontrolle vielfach im Zusammenbau: Kugellager sollen eine
bestimmte Zahl von Kugeln haben, Spulen die errechnete Drahtmenge,
Kollektoren eine feste Lamellenzahl.

In dem obengenannten zweiten Fall liefert die Mengenkontrolle die
Unterlagen fiir andere Betriebsaufgaben. Sie zeigt hier die Ausnutzung
der Werkstoffe, sie erméglicht die Bestimmung von Arbeitsleistungen,
und sie gehort zu den Voraussetzungen einer einwandfreien Selbst-
kostenrechnung.

1 Vgl. Abschnitt 1, S. 6.
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So sichert die Mengenkontrolle die Gite der Erzeugnisse, schiitzt
vor Wertverschleuderung durch Unachtsamkeit, Diebstahl, widerrecht-
liche Vernichtung usw. und schafft gerechte Abrechnungsgrundlagen.
Sie erfillt also mannigfache Aufgaben, deren Bedeutung von An-
wendungsfall zu Anwendungsfall naturgema wechselt. Wesentlich aber
bleiben stets die Festlegung der Kontrollergebnisse in einer Form, die
auch in spéterer Zeit ein Zuriickgreifen auf das Vergangene erméglicht,
und die Auswertung der Kontrollergebnisse zur steten Vervollkomm-
nung von Arbeitsverfahren und Einrichtung.

2. Festlegung des Solls.

Entscheidend fiir die Gestaltung der Mengenkontrolle ist die Form
des den einzelnen Betrieb verlassenden Erzeugnisses. Nach diesem
Gesichtspunkt lassen sich die industriellen Betriebe in drei grofe
Gruppen einteilen. In der ersten Gruppe hat der hergestellte Gegen-
stand Stiickform, in der zweiten verlait er den Betrieb ohne feste
Gestalt. Dazwischen stehen die Erzeugnisse, bei denen eine Dimension,
die Liange, besonders hervortritt und die im folgenden kurz als ,,strang-
formig*“ bezeichnet seien. Zur ersten Gruppe gehoren z. B. die Ma-
schinenfabriken, zur zweiten die Miihlenbetriebe, zur dritten die Walz-
und Kabelwerke. Dieser grundlegende Unterschied in der Form des
Fertigerzeugnisses wirkt sich auf die Mengenkontrolle im mehrfacher
Hinsicht aus. Einmal beeinflufit er ihre Durchfiihrung bei der Erfassung
der Mengen, hierauf werden wir spater noch zu sprechen kommen.
Zum andern ist er fiir die Beantwortung der Frage nach dem Mengensoll
wesentlich, da er auch in den Mitteln der technischen Arbeitsvorbereitung
zum Ausdruck kommt. Unter den heutigen Verhéltnissen kann die
Mengenkontrolle bei der ersten Gruppe bereits weitgehend auf den
technischen Arbeitsunterlagen (Stiickliste usw.) aufbauen, wihrend
sie in den Betrieben der zweiten und dritten Gruppe sich den Soll-
Nachweis des Mengenbedarfes erst selbst schaffen muf.

Vom Standpunkt der Mengenkontrolle ist somit fiir die erste Betriebs-
gruppe zu fordern, da Zeichnungen und Stiickliste jedes Fertigerzeug-
nisses genau nachweisen und dariiber hinaus angeben, wie oft jedes
Teil am Enderzeugnis vorkommt, und welche Stoffmenge in dieser
Stiickzahl enthalten ist. Auf Grund dieser Angaben kann dann ohne
Schwierigkeiten der Mengenbedarf fiir eine bestimmte Auftragsstiick-
zahl errechnet werden, wobei natiirlich entsprechende Zuschlage fiir
Fehlarbeit, nicht mehr verwertbare Mengenreste usw. zu machen sind.
Auf diese Weise erhilt man das praktische Soll, das man vielfach in be-
sonderen Stoffmengenlisten (,,Halbzeug- und Werkstofflisten ) fest-
legt, wihrend als das ideale Soll die Stoffmenge angesehen werden kann,
die in den Fertigerzeugnissen selbst enthalten ist, wenn deren Ab-
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messungen so gehalten sind, daB sie die Funktion des betreffenden
Gegenstandes gerade einwandfrei gewihrleisten. Ein Blick auf die
Herstellung der ,,schwarzen Schrauben zeigt, wie sehr die spanlose
Formung sich diesem Grenzwert nihert?.

Infolge der Unvollkommenheit der Menschen, der Einrichtung und
der Stoffe selbst verringern sich in den meisten Fillen die Anliefer-
mengen wihrend ihres Laufes durch den Betrieb. Daher darf die
Mengenkontrolle sich nicht damit begniigen, die Anliefermenge sicher-
zustellen, sondern sie muB sie auch weiterhin auf ihrem Wege durch den
Betrieb verfolgen. Sofern die Fertigung eines Erzeugnisses nicht mit
groflen Bestéinden im Fertiglager arbeitet, ist somit eine wichtige Kon-
trollmaBnahme, dafiir zu sorgen, daf bei einer Unterschreitung der zu
versendenden Menge infolge zu groBer Abgénge an einem Fertigungs-
auftrag die verantwortliche Stelle sofort benachrichtigt wird, damit sie
rechtzeitig das Notwendige veranlassen kann.

In manchen Industriezweigen (z. B. GieBereien, Schamottefabriken)
ist es iiblich, dieser Gefdhrdung der Auftragsauslieferung dadurch vor-
zubeugen, dafl an Stelle der beispielsweise bestellten 6 Formstiicke ,,auf
alle Falle® 8 Stiick angefertigt werden. Dann muf} der Betrieb natiirlich
wissen, daB er nicht ein neues Stiick herzustellen braucht, wenn 1 Stiick
Ausschuf§ wurde. Eine groBle Erleichterung ist es fiir den Erzeuger,
wenn ihm der Besteller von Anfang an mitteilt, ob er unbedingt 6 Stiick
haben mufl oder ob ihm im Zweifelsfalle schon 5 Stiick geniigen.

In der Regel sind die eben angedeuteten Aufgaben in den Betrieben
mit Stiickfertigung verhdltnismaBig einfach zu 16sen, da hier die Stiick-
zahl den natiirlichen MengenmaBstab liefert. Wesentlich schwieriger
gestaltet sich die Mengenverfolgung gew6hnlich in den Betrieben der
zweiten und dritten Gruppe, insbesondere bei der zweiten Gruppe, bei
der also das Erzeugnis eine nicht fest geformte Masse ist. Hier sind der
Bezugszustand und das VergleichsmaB der Mengenkontrolle nicht von
vornherein gegeben, infolgedessen miissen beide erst, notigenfalls fur
die einzelnen Fertigungsabschnitte verschieden, festgelegt werden. Sie
konnen beispielsweise gleichzeitig mit dem praktischen Soll des Mengen-
verbleibs in einem Mengendurchsatzplan (Abb.1) festgehalten werden.

In dem Beispiel des Bildes ist an ein keramisches Werk ge-
dacht. Die Fertigung zerfillt hier in folgende Hauptabschnitte:
Aufbereiten und Dosieren der Rohstoffe, Mischen, Formen, Héirten und
schlieflich Abliefern der Fertigerzeugnisse in das Lager. Ein solches
Werk besteht also nach der auf S. 79 festgelegten Unterscheidung aus
Betrieben der zweiten und ersten Gruppe. Die Mengenkontrolle wird
in einer solchen Fertigung durch verschiedene Umsténde wesentlich

1 Vgl. auch Litz: Spanlose Formung. Schriften der ADB. Bd 4. Berlin:
Julius Springer 1926.
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erschwert. So kann z. B. das Raumgewicht der angelieferten Rohstoffe
schwanken, durch die Aufbereitung der Rohstoffe dndert sich ihre
Raummenge, diese wird weiterhin beim Formen verindert, das mit
einem Pressen verbunden ist, und schlieflich wechseln beim Hirten
die Fertigerzeugnisse Gewicht und Raummasse infolge physikalischer
und chemischer Vorginge. Der Mengendurchsatzplan schafft hier ein-
deutige Bezugszustinde, legt das VergleichsmaBl bzw. Umrechnungs-

Arbeit, N Rohstoffbedarf | Herstellmenge Abgang Bemer-
rbeitsvorgang ggz%. ms | - m? ’ kg Stgu)ck ms kg | Stick kungen
Rohstoff A l 1) 1 Wag-
dosieren |0,06 | 1,5 | 900 — | — | — | — | — | — [son=15¢
Rohstoff B l
mahlen 10,08 | 1,2 |1200f — | — | — |0,2 | 200 | —
Rohstoff B
dosieren | — | 1,0 |1000) — | — | — | — | — | —
Rohstoff C
mahlen |0,11 1 2,1 1650} — | — | — |0,1 | 160 | —
Rohstoff C
dosieren | — 20 {1500} — | — | — | — | — | —
Rohstoff D 1 Karren
anford. (naB) |0,063) 1,05 945 — | — | — |0,5 45| — |=05me
Rohstoff D
trocknen | — | 1,0 | 900f — | — | — | — | — | —
Rohstoff D
dosieren { — (05 | 600y — | — | — | — | — | —
mischen — | 50 4000 — | — | — |0,012( 10 | — *deutsch.
formen — | — | — 11,34(3990| 565 10,03 | 60 | 10 | Normal-
Formlinge ab- steln
fahren | — | — | — | 1,31|3930| 555 10,01 | 30| b
harten — | — | — | 1,1 {2200 550 |0,1 | 200 | 50
Fertigerzeugnis
ins Lager fahren | — | = | — 1,0 2000 500 | — | — | —

Abb. 1. Mengendurchsatzplan (ausgearbeitet von Koch u. Kienzle, Dr.-Ing., Berlin W 10).

verhaltnis fest und weist die Mengenénderungen fiir die gesamte Ferti-
gung nach. Stellt man ihn fir die Verkaufseinheit auf, so erhélt man
den Stoffbedarf — das praktische Soll — fiir jede Auftragsgrofie durch
Multiplikation. Weitere Anwendungsmdoglichkeiten des Mengendurch-
satzplanes bieten sich z. B. in Eisen- und StahlgieBereien, Konserven-
fabriken, chemischen Werken, Zigarettenfabriken usw.

Ebenso wird man den Soll-Verbrauch an Hilfsstoffen fiir die einzelnen
Bedarfsstellen listenmé8ig und in Schaubildern festhalten. Oft werden
fiir die Erfassung der Ist-Werte hier Stichproben kontrolltechnisch ge-
niigen und im Hinblick auf die Wirtschaftlichkeit der Kontrolle ge-
boten sein. Dann sollten die Soll-Nachweise des Hilfsstoffbedarfs nicht
nur die Bedarfsstellen und ihren Verbrauch mit den zulissigen Uber-
schreitungen umfassen, sondern auch die Zeitabstéinde vorschreiben, in
denen die Stichproben vorzunehmen sind. Dabei miissen natiirlich alle

Kienzle, Kontrollen. 6
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Einfliisse beriicksichtigt werden, z. B. die AuBentemperatur bei Heiz-
anlagen, die Feuchtigkeitsschwankungen von Rohstoffen bei Trocken-
einrichtungen, die Jahreszeit beim Stromverbrauch, Belegschafts-
schwankungen beim Wasserverbrauch.

3. Vergleichsmafeinheit.

Je nachdem, ob einzelne Stiicke oder ganze Stringe oder Massen
in festem, teigigem, flissigem, pulverférmigem oder kornigem Zu-
stand hergestellt werden, rechnet die Fertigung nach Stiick, Lénge,
Fliche, Rauminhalt oder Gewicht. Fir die wirtschaftliche Erfassung
muBten demzufolge verschiedene werkstattbrauchbare MeBverfahren
entwickelt werden.

Vielfach ist an sich zundchst eine Mengenbestimmung nach ver-
schiedenen MafBeinheiten mdglich, z. B. nach Kilogramm und Kubik-
meter oder nach Stiick und Kilogramm. Bei ndherer Priifung zeigt
sich dann jedoch in der Regel die Uberlegenheit einer bestimmten
MeBart auf Grund der besonderen Verhiltnisse. Zuweilen mull man
die MaBeinheit wiahrend der Fertigung dndern, z. B. werden schwarze
Schrauben im Betriebe nach Kilogramm kontrolliert, ebenso werden
die Sticklohnarbeiten hier nach Kilogramm bezahlt. Die Verpackung
dagegen erfolgt nach der Stiickzahl.

Stoffzustand und Stoffeigenschaften sind in erster Linie maBgebend.
In der keramischen Industrie z.B. bereitet die Mengeniiberwachung
der Rohstoffe im Anlieferungszustande insofern oft Schwierigkeiten, als
das Gewicht infolge der Neigung zur Feuchtigkeitsaufnahme oder
-abgabe und der Rauminhalt infolge verschiedener Korngréfe schwanken.
Stiickige Giiter, z. B. Steinkohle, wird man nicht nach dem Rauminhalt
messen, Holz nicht nach Gewicht kaufen, Obst nicht nach der Stiickzahl
verarbeiten.

Ein anderer Gesichtspunkd fiir die Wahl der MeBart ist die geforderte
Genauigkeit. Hierbei ist auf Berechnungsannahmen bei Konstruk-
tionen, garantierte Eigenschaften des Verkaufserzeugnisses, Schwan-
kungen des Gewichtes und der Abmessungen der verarbeiteten Stoffe
u. dgl. weitgehend Riicksicht zu nehmen. So wird z. B. die GréBie der
Blechpakete fiir die Rotoren von Drehstrommotoren durch Wigen er-
mittelt, da die Toleranzen der Blechstéirken zu gro8 sind, als daB man
durch Abzéhlen einer bestimmten Blechzahl Gewéhr fiir die Einhaltung
der rechnerisch ermittelten Eisenmenge hitte. Bei Warmeisolierstoffen
wird vielfach die Einhaltung eines hochst zulissigen Raumgewichtes
garantiert, infolgedessen kann hier die Mengenkontrolle nicht ohne
weiteres nur nach dem Rauminhalt erfolgen. Auf der anderen Seite
geniigt hiufig die Ermittlung einer grofleren Stiickzahl durch Wigen,
selbst wenn dabei mit Fehlern unbedingt gerechnet werden muB.
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Bei Stiicklohnarbeit sollte die dem Leistungslohn zugrunde gelegte
Mengeneinheit auch der Mengenkontrolle als Vergleichsmaf dienen und
nicht erst mittelbar durch Umrechnen erhalten werden. Diese Forderung
erscheint selbstverstindlich, trotzdem wird oft gegen sie verstoBen.

SchlieBlich muBl die Mengenkontrolle in vielen Fillen dem Handels-
brauch Rechnung tragen, in Zweifelsfallen ist die Art der Mengenpriifung
in den technischen Lieferbedingungen niederzulegen. So handelt man
z. B. Jute nach Ballen, die einzelnen Ballen enthalten jedoch nicht
das gleiche Gewicht. Infolgedessen mulB hier die Gewichtstoleranz fest-
gelegt werden, damit das Gewicht des Lieferungsumfanges nicht zu
klein oder zu grof3 ausfallt. Auf der anderen Seite ist der Packbehélter
im Handelsbrauch ein eindeutiges Mengenmal. Ja, in einigen Fillen
hat sich die Bezeichnung des Verpackungsmittels erhalten, obwohl
dieses lingst nicht mehr als Mengenmall benutzt wird. So sprechen
wir z. B. heute noch von einer Tonne und verstehen darunter 1000 kg,
wahrend die Stoffmenge beispielsweise in Siacken geliefert wird.

4. Die mechanischen Kontrollmittel.
Festlegung der MeBaufgabe.

Technische und wirtschaftliche Gesichtspunkte bestimmen das fiir
einen Einzelfall zweckméfige MeBmittel. Daher muB der Ingenieur
sich genau Rechenschaft ablegen tiber die MeBaufgabe in jedem einzelnen
Kontrollfall, und daher muB3 er auch die Kontrollmittel kennen oder,
auf den vorhandenen aufbauend, neue entwickeln kénnen.

Die hauptsédchlichsten Gesichtspunkte, durch die die MaBaufgabe
festgelegt wird, sind in Abb. 2 zusammengestellt. Genannt sind hier

Erzeugnisform | Mengenwert ﬁggcﬁ;ﬁ; Kontrollstufe Fertigung
Stiick Einzelmenge Zéhlen Messen Genauigkeit
durch Personen Gefahren
selbsttitig
I - Hiufigkeit
- — Léngen- d Feﬁt%tellen der Kontrolle
Strang Gesamtmenge | ermittlung u;glbstig?nen Stoff-
wiahrend eines N eigenschaften
Zeit- _| selbsttatig und |
abschnittes | Uberschreitung | Zahl der zu kon-
| Raum- anzeigend trollier. Stoffe
| ermitngiettatig und | Freibett
. selbsttitig un reihei
ohne feste Menge je 5
Costalt Zeiteinheit —1  auslésend der Kontrolle
(Zeitwert) Wigen selbsttétig Art der
und regelnd | Mengenanzeige

Abb. 2. Festlegung der MeBaufgabe.

6*
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die Erzeugnisform, der Mengenwert, das Kontrollverfahren, die Kontroll-
stufe und die Erfordernisse der Fertigung. Die in der ersten Spalte
eingetragenen Stichworte entsprechen der auf S. 79 getroffenen Grup-
pierung der Industriebetriebe. Die Erzeugnisform beeinflufit insofern
die MeBaufgabe, als sie im Zusammenhang mit gewissen Stoffeigen-
schaften steht und damit die moglichen Kontrollverfahren auf einige
wenige einschrinkt.

In der Spalte , Mengenwert® ist auf die Moglichkeit der Mengen-
erfassung hingewiesen. Die MeBaufgabe lautet z. B. auf Bestimmung
einer Einzelmenge, wenn fiir die Stiicklohnermittlung die Zahl der
fertiggestellten Arbeitsstiicke kontrolliert werden soll. Oft besteht das
Bediirfnis, am Ende eines Zeitabschnittes sogleich die wéhrend seines
Ablaufes gebrauchte Menge zu erfahren, z. B. den Kohlenverbrauch
wiahrend eines Monats. Die dritte Moglichkeit liegt schlieflich in der
Ermittlung der in der Zeiteinheit verarbeiteten oder verbrauchten
Menge. So werden in manchen Industriezweigen Mischvorgénge stetig
unter Wasserzusatz durchgefithrt. Dann ist es wichtig, dal die in der
Minute zufliefendeWassermenge jederzeit beobachtet und erforderlichen-
falls geregelt werden kann. Vielfach wird auch die Notwendigkeit be-
stehen, mehrere der eben genannten Mengenwerte nebeneinander zu
ermitteln.

In Bezug auf die Kontrollverfahren und die Kontrollstufen kann
hier auf S. 21 und 23 verwiesen werden, da diese beiden Fragenkreise
dort ausfiihrlich beschrieben werden. Wihrend die ersten vier Gesichts-
punkte die Kontrolltechnik an sich betreffen (siehe S.83), bringt die
letzte Spalte des Bildes die Anforderungen der Fertigung zum Ausdruck.
Sie bestimmt die durch die Herstellung bedingte Kontrollgenauigkeit,
und sie gibt einen Anhalt fiir die der Stoffmenge drohenden Gefahren.
Die Héufigkeit der Kontrolle ist vor allem bei Beurteilung der Wirt-
schaftlichkeit eines MeBmittels zu beriicksichtigen. Wie bei einer Vor-
richtung oder einer Werkzeugmaschine ist es fiir die Wahl eines mecha-
nischen Kontrollmittels wesentlich, ob der Vorgang, in diesem Falle
also die Kontrolle, einmalig, wiederholt oder laufend erfolgen soll.

Die letzten Stichworte der Spalte ,,Fertigung*‘ bezeichnen schlieBlich
einige an das MeBmittel zu stellende konstruktive Bedingungen. Schiitt-
giiter z. B. haben bestimmte Rutschwinkel, die bei unzweckmaBiger
Gestaltung tote Rdume in RaummeQgeidBen und damit unzuldssige
Ungenauigkeiten zur Folge haben koénnen. Hat man mehrere Stoffe
abzumessen, so wird in der Regel deren getrennte Aufgabe in das
Kontrollmittel erforderlich sein. Héufig braucht jeder Stoff ein eigenes
Kontrollmittel, wobei dann die Frage nach der ,,Freiheit* der Kontrolle
auftaucht. Der Kontrollvorgang ist ,frei”, wenn auf andere Kontrollen
nicht Riicksicht zu nehmen ist. Arbeiten dagegen z. B. Waagen unter
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verschiedenen Bunkern mit einer zentralen Steuerung, wobei die ge-
wogene Stoffmenge erst abgegeben wird, wenn der vorgeschriebene
Wert bei jeder einzelnen Waage erreicht wird, so ist die Kontrolle nicht
mehr frei. Im vorliegenden Falle wire z. B. als zur Verfiigung stehende
Kontrollzeit die Geschwindigkeit des am langsamsten in die Waage
zuflieBenden Stoffes fiir jede einzelne Kontrollstelle ausschlaggebend.
Die Art der Mengenanzeige betrifft mehr eine konstruktive Einzelheit,
immerhin mufl man von vornherein iiberlegen, ob das Kontrollergebnis
angezeigt werden soll, ob eine solche Ablesung am Kontrollort oder
an einer anderen Stelle gewilinscht wird, und ob der Kontrollwert
gleichzeitig registriert oder gedruckt werden soll.

Auf Grund solcher Uberlegungen ergeben sich die Anforderungen,
die in bezug auf die Konstruktion und Arbeitsweise im einzelnen Fall
an das Kontrollmittel zu stellen sind. Im Sinne der Ausfiihrungen auf
S. 22 kann hierbei zwischen einer Messung und einer Feststellung der
Stoffmenge unterschieden werden. Die sich in bezug auf die Wirkungs-
weise ergebenden Stufen der mechanischen Kontrollmittel sind eben-
falls schon in Abb. 10, S. 23 gezeigt und erldutert worden.

Bei Verwendung der verschiedenen MeSverfahren ist nun in kontroll-
technischer Hinsicht zwischen einer unmittelbaren und einer mittel-
baren Bestimmung des beobachteten Mengenwertes zu unterscheiden.
Schematisch driickt dies Abb. 8 fir die mechanischen Kontrollen aus?.

Kontrolliert Gesucht:
durch Stiickzahl |  Lange ‘ Rauminhalt Gewicht
} Scheibenmesser Zahlwerk
Zihlen Zshlwerk Meterzahlwerk | fiir mit Ge-
‘ Flissigkeiten | wichtsanzeiger
“ Standanzeiger
e}m?i%ﬁ?r; Zahlreihe Metermafistab| Standanzeiger mit Ge-
g wichtsanzeige
Raum Zahlstapel
w1 | Zahlbehélter — RaummeBgefal | Abfiillmaschine
ermittlung Zahlvorrichtung
Wigen Zihlwaage Waage mit Waage mit Waage
Meteranzeige |Volumenanzeige °

Abb. 3. Mechanische Verfahren und Mittel der Mengenkontrolle.

Als Kontrollverfahren sind hier in der ersten Spalte angefiihrt: das
Zghlen, die Ermittlung nach Léinge und nach Raum und das Wiegen.

1 Die ,,Fliche wurde als Vergleichseinheit weggelassen, da sie gegeniiber den
anderen Einheiten keine grofle Bedeutung hat. Wihrend z. B. MetermaBstabe
und Litergefifle allgemein benutzt werden, verwendet man starre FlichenmeB-
werkzeuge in der Regel nur zur Begrenzung der Form der Fliche.
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Dieser Reihenfolge entspricht die waagerechte Anordnung der gesuchten
Mengenwerte Stiickzahl, Lange, Rauminhalt und Gewicht. Die stark
umrahmten Rechtecke weisen dabei auf die unmittelbare Mengen-
bestimmung hin, bei der also die gesuchte KontrollgroBe der Messung
selbst zugrunde gelegt wird. Bei dem bekannten Meterstab z. B. wird
Linge mit Lange unmittelbar verglichen, wiahrend bei einer Kontrolle
der Lange mit Hilfe eines Zahlwerkes z. B. die Umdrehungen einer
bestimmten Maschinenwelle gezéhlt werden und daraus unmittelbar
die Linge des hergestellten ,,Stranges‘‘ gefunden wird.

Die Kontrolle der Stiickzahl.

Die Betriebe der auf S.79 genannten ersten Gruppe, also die Be-
triebe mit Stickfertigung, bedienen sich naturgemif in erster Linie
der Mengenkontrolle nach der Stiickzahl. Die Mittel, durch deren An-
wendung die Arbeit des Menschen zur Festlegung der Stiickzahl herab-
gesetzt werden kann, beruhen dabei auf folgenden Grundsétzen:

1. Bildung von Zahlreihen.

2. Schaffung groflerer Zahleinheiten.

3. Bestimmung der Stiickzahl aus dem Mengengewicht.

4. Mechanisierung des Zédhlvorganges durch Gebrauch von Z&hl-
werken.

Die Stiickzahlkontrolle nach dem Lingenbedarf. Dieser Kontrollart
liegt der Gedanke zugrunde, die Stiickzahlen aus der Stapelgrofe zu
ermitteln, ohne die gelagerten Stiicke erst zédhlen zu miissen. Die Stiick-

zahl wird hierbei aus der
Lénge bestimmt, welche
X die auf- oder nebenein-
anderliegenden  Stiicke
zusammen haben, also
unter Verwirklichung des
Grundsatzes 1 durch Bil-
dung von Zghlreihen.
Infolgedessen ist das
Hauptanwendungsgebiet
dieser Kontrollart das
Lager, jedoch kann man
den Gedanken auch all-

Abb. 4. Ablesen der Stapelmenge an zwei MaBstiben gemein auf den Betrieb

(Zihlreihen), ausdehnen. Man stapelt
in dieser Weise z. B. Kisten, Sicke, GubBstiickel. Besonders weit ist
dieser Grundsatz in dem Beispiel nach Abb. 4 verwirklicht.

Inhalt einerKiste: 25 Stick
Inhalt der Boxe I':
400 +75=475 Stick

1 Vgl. auch Abschnitt 2, S.72 u.f.
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Diese Durchbildung ist natiirlich nur dann méglich, wenn die Ab-
messungen der Stiicke nicht sehr schwanken, und wenn ihre Form
und Festigkeit eine solche sorgfiltige Stapelung zulassen. Besondere

Vorteile bietet diese
Methode dann, wenn
nicht jeweils eine ganze
Stapelreihe in die Fer-
tigung gegeben werden
kann, wie dies auch
auf dem Bilde ange-
deutet ist.

Die Abb. 5 und 6 be-
legen, daB die Stiick-
zahl auch im Betriebe
selbst nach dem Lén-
genbedarf  bestimmt
werden kann. Sie un-
terscheiden sich von

it

"

Abb. 5. Zahlrahmen in einer kleinen Lackiererei.

der zuletzt erwihnten Abb. 4 insofern, als bei diesem die Stiickzahl
tatsachlich gemessen wurde, wahrend in den letzten Bildern nur fest-
gestellt wird, ob die Soll-Stiickzahl vorhanden ist.

AEG

Abb. 6. Bestimmung der Lamellenzahl mit einer Lehre (AEG.).

Die Stiickzahlkontrolle nach dem Raumbedarf. Die Stiickzahlkontrolle
nach dem Raumbedarf setzt den auf S.86 an zweiter Stelle genannten
Grundsatz ,,Schaffung groBerer Zihleinheiten in die Wirklichkeit um.
Man 148t sich dabei von dem Gedanken leiten, daBl jeder feste Korper
eine bestimmte Form und einen bestimmten Rauminhalt hat, und daB
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man daher in einem gegebenen Raum immer nur dieselbe Anzahl Stiicke
unterbringen kann, wenn man deren Anordnung von vornherein ein-

Abb, 7. Transport- und Lagerkasten fiir
Zahlenrollen (AEG.).

deutig festlegt. Dadurch, daBl man
die Einzelstiicke in tibersichtlichen
Gruppen zusammenfaft, wird die
Zahlarbeit auf einen Bruchteil ver-
ringert. Fir die Fertigung ist der
Gedanke verhéltnismiBig jung; im
téglichen Leben dagegen sehen wir
ibn in vielen Fillen schon seit
langerer Zeit verwirklicht. Die Ein-
zelverkaufspackungen von Zigaret-
ten enthalten z. B. immer 10, 25
oder 100 Stiick, ein Packchen
Streichholzer besteht aus 10 Schach-
teln usw.

In Fabrikbetrieben 148t sich der
Gedanke auf den Verkehr zwischen
Lieferant und Hersteller, auf die
einzelnen Lager, auf die Zu- und
Abfuhr der Arbeitsstiicke in der
Werkstatt und ebenso auf den Ver-
sand der fertigen Ware anwenden.
Das in Abb. 7 gezeigte Gestell fiir

Zahlenrollen wird z. B. von der herstellenden Firma gefiillt; beim Ein-
gang iibersieht das bestellende Werk sofort die Richtigkeit der ge-

Abb. 8. Aufbewahrungskasten fiir Ubersetzungsrider (AEG.).

lieferten Menge. Dieser Fall ist somit ein Beispiel dafiir, wie bei gegen-
seitigem Verstindnis die Zahl der Kontrollen in Betrieben, die im



Mengenkontrolle im MaterialfluB. 89

Herstellgang aufeinanderfolgen, durch Vermeidung von Doppelarbeit
verringert werden kann.

Zshlkisten sind in den Abb. 8 und 9 wiedergegeben. Solche Zihl-
kisten verwendet man vorzugsweise
fir die Férderung zwischen dem
Lager und dem Zusammenbau. Héau-
fig kann man sie jedoch mit dem-
selben Vorteil bereits bei der Her-

Abb. 9. Transport- und Lagerkasten (AEG.).

stelluing der Einzelteile benutzen. Ebenso bildet man die Versand-
kisten als Zahlbehilter aus (Abb. 10).

Eine etwas andere Ausfilhrung zeigen die Zihlgestelle fir Hub-
wagen nach Abb.11 und 12.

In allen diesen Féllen wird man
bestrebt sein, auch fiir die Bildung
der Zahleinheiten selbst moglichst
wenig Zeit aufzuwenden, d. h. die
Ablage der Einzelstiicke in die
Zahlbehalter moglichst zum natiir-
lichen AbschluB eines Arbeits-
ganges zu machen. Zuweilen kann
man die Stiickzahlkontrolle ge-
wissermallen nebenher erhalten.
In Abb. 13 ist z. B. eine Schaufel
fir das Abfillen von Tabletten in
der chemischen Industrie so aus-
gebildet, dal nur eine ganz be-
stimmte Stiickzahl gegriffen wird.

Zunéchst wird man versuchen,
die Zahleinheit wahrend des Flusses Abb. 10. Zahlbehélter im Versand (AEG.).
der Stoffmengen durch die Fabrik gleichgroB zu halten. Sehr oft ist

1 Werksleiter 2 (1929), S.41.
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dies jedoch nicht moglich und auch insofern nicht notwendig, als die
Einzelstiicke wihrend ihrer Herstellung doch wiederholt gegriffen
werden miissen. Jedoch ist es dann in der Regel vorteilhaft, die einzelnen

M
.
L
<a
e

Abb. 11 u. 12. Zihlgestelle fiir Hubwagen 1.

Satzgrofien so zu bemessen, daB sie ganze Vielfache voneinander sind;
solche Zahlenreihen sind z. B. 5, 10, 50, 100 oder 5, 25, 100 oder 3,
6, 12, 24. Der Vorteil einer solchen Aufteilung tritt besonders in der

Abb. 13. Zahlschaufel
(Wilhelm Busse u. J. Perl & Co., Berlin).

Reihenfertigung in Erschei-
nung, bei der es die Betriebs-
fiihrung stets erschweren
wird, wenn die einzelnen
Lose zerrissen werden. Da-
her sollte man bei der Bil-
dung von Zihleinheiten vor
allen Dingen auch Riicksicht
auf etwaige Chargenbetriebe
nehmen und die Zahleinheit
so wihlen, daB eine Charge
ein ganzes Vielfaches von
ihr ist (z. B. das Fassungs-
vermogen eines Trocken-
wagens).

Bei der Bildung der Zahl-
einheiten hat man weiterhin
auf die Handlichkeit der
Zdhlbehalter und die Ver-
packungseinheit zu achten
und schlieflich im Hinblick

auf die Abstellung im Lager gegebenenfalls auf eine gesetzmiBige Stu-
fung der Kistenabmessungen. Wenn irgend méglich, sollte man die

1 Werksleiter 16 (1928), S.452/53.
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Zahlbehalter in den Lagern wieder zu Zihlstapeln vereinigen. Da-
durch vereinfacht man die Inventur auBlerordentlich, ebenso kénnen
dann Lagergestelle haufig ganz entfallen. Je nach der Form und
der GrofBle der Stiicke und der Art der Lagerung oder Férderung wird
man dabei die Zahlbehélter als Kisten, Bretter, Rahmen, Stangen
oder Gestelle ausbilden. Durch Zwischenwinde, Haken, Ldocher,
Dorne usw. sorgt man dafir, daf das Aufnahmemittel nur eine ganz
bestimmte Stiickzahl fafit, so daf etwaige Mehr- oder Mindermengen
sofort in Erscheinung treten.

Der Konstrukteur derartiger Zahlbehélter sollte sich dabei immer
vor Augen halten, daB das Einlegen der Arbeitsstiicke keinesfalls viel
Zeit kosten darf. Wichtig ist ferner, bei der Ausbildung der Z&hlbehélter
von vornherein an die verschiedenen Ausfithrungsformen der Stiicke
zu denken. Vernachldssigt man die letztere Forderung, so ergibt sich
das Bild, daB einzelne Erzeugnisse in sehr schénen Zahlbehéltern die
Werkstatt durchlaufen, wihrend fiir andere mindestens gleich wertvolle
Arbeitsstiicke andere Kisten oder Pappkartons benutzt werden, nur
weil hier die Herstellmenge nicht so gro8 ist und man die Abweichungen
in der Ausfilhrung deshalb nicht von vornherein bei der Konstruktion
der Zahlbehalter beriicksichtigt hat. Dies ist nicht nur aus erzieheri-
schen Griinden unbedingt zu verwerfen, sondern wirkt sich vor allen
Dingen auch in den Lagern aus, wo dann der Vorteil der Zahlbehalter
leicht ganz verloren geht.

Bei Priifung der wirtschaftlichen Vorteile dieser Zahlbehalter darf
nicht iibersehen werden, dafl die sorgfiltige Unterbringung der Stiicke
noch andere Vorziige bringt, die teilweise sogar ausschlaggebend sein
konnen. Wenn man z. B. empfindliche Arbeitsstiicke oder Gruppen
sowieso sorgfaltig in Kisten legen und sie hier gegen Bruch oder Ober-
flaichenbeschidigungen schiitzen muB, macht es nichts aus, wenn man
die Behalter dabei gleich so ausbildet, dafl sie nur eine ganz bestimmte
Stiickzahl fassen konnen. Die Mengenkontrolle ergibt sich also in
diesem Falle fast ohne zusétzliche Kosten von selbst.

In der chemischen und ebenso in der Lebensmittelindustrie fithrt
die Verwirklichung des Zahlgedankens gleichzeitig zu einer Steigerung
der Hygiene, wie Abb. 13 dartut.

Auch die Gefahr der Wertverschleuderung wird durch Zihlbehélter
sehr oft wesentlich herabgesetzt, da das Verschwinden einzelner Stiicke
bei ihnen besonders aufféllig in Erscheinung tritt. Besondere Vorteile
bieten Zihlbehélter weiterhin bei der Bereitstellung der in den Betrieb
zu gebenden Mengen. In eindrucksvoller Weise zeigt dies Abb. 14.

Aber auch hier darf man des Guten nicht zuviel tun und die Vor-
teile der Mengenkontrolle nicht etwa durch groflere Nachteile in anderer
Beziehung erkaufen. Sofern nicht andere Grinde, z. B. Schutz vor
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Beschiddigungen, mitsprechen, wére es z. B. in vielen Féllen vollkommen
falsch, die Arbeitsstiicke sauber in einen Behilter legen zu lassen, wenn
die vorgegebene Stiickzeit fiir den betreffenden Arbeitsgang vielleicht
nur 0,2 Minuten betrdgt. Man wiirde dadurch die dem Arbeiter vor-
gegebene Stiickzeit so wesentlich erhchen, daB der Vorteil der Ver-
einfachung der Mengenkontrolle durch die Steigerung des Lohnanteiles
weit iibertroffen wiirde. Infolgedessen wird man hier versuchen, mehrere
Arbeitsplatze zu einer Gruppe zusammenzufassen. Die Anlieferung an
den ersten Platz der Gruppe und die Abfuhr vom letzten Platz erfolgt
dann in Zéhlbehéltern, innerhalb der Arbeitsgruppe wandern die Arbeits-

Abb. 14. Bereitstellung der Ausgabemengen im Zwischenlager (AEG.).

stiicke in anderer Form, z. B. durch Weitergabe von Hand oder in
gewohnlichen Kisten. Hierbei muBl man allerdings auf die Erfassung
der Mengenminderungen an den Einzelplitzen verzichten, somit setzt
diese Mafnahme den Gruppenlohn oder Zeitlohn voraus.

Die Stiickzahlkontrolle nach dem Gewicht. Ebenso wie die Stiick-
zahlkontrollen nach dem Léingen- und Raumbedarf ist die Stiickzahl-
kontrolle nach dem Gewicht als ein mittelbares MeBverfahren anzu-
sehen. Da die Mengenkontrolle durch Wigen im néchsten Abschnitt
dieses Buches (vgl. S. 114 u.{.) fiir sich behandelt wird, so soll an dieser
Stelle auf die Stiickzahlkontrolle durch Wigen nur kurz eingegangen
werden.

Voraussetzung fiir dieses Kontrollverfahren ist, daB die Gewichts-
toleranz des einzelnen Arbeitsstiickes nicht so groB ist, daB sie das
MeBergebnis wesentlich beeinfluBt. Will man die Stiickzahl absolut
genau ermitteln, so mufl man die Menge, die gleichzeitig auf die Waage
gegeben wird, so bemessen, daBl auf jeden Fall die theoretisch hiéchste
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Gewichtstoleranz kleiner als das Gewicht eines einzelnen Stiickes bleibt.
Bezeichnet n die Stiickzahl und ¢ die Gewichtstoleranz des einzelnen
Stiickes in Prozenten, so mufl also die nachstehende Formel beachtet
werden!: 100

-

Haufig wird man bei der Kontrolle der Stiickzahl durch Wigen
einen kleinen Fehler mit in Kauf nehmen kénnen und daher die eben
genannte Formel nicht unbedingt beachten. Im iibrigen sucht man
einen Ausgleich dadurch herbeizufithren, dal man als Vergleichseinheit
nicht ein Eichgewicht, sondern ein einzelnes Arbeitsstiick oder noch

Abb. 15. Stiickzihlwaage (A. Dresdner, Merseburg a. S.).

besser mehrere Arbeitsstiicke benutzt. Man 148t sich dabei von dem
Gedanken leiten, daB dadurch als Vergleichseinheit ein Durchschnitts-
gewicht gefunden ist, das nicht an der oberen oder unteren Gewichts-
grenze liegt. Auch hierbei ist gegebenenfalls auf die spatere Bildung
von groBeren Zahleinheiten Riicksicht zu nehmen (siehe S. 86).

Einige verschiedene Stiickzihlwaagen zeigen die Abb.15—19.

Die Stiickzdhlwaage nach Abb. 15 wird mit zwei oder drei Z&hl-
schalen geliefert. Im vorliegenden Falle zihlt man, wenn man eine
unbekannte Menge in der Lastschale feststellen will, soviel Stiicke in
die rechtsseitige Zahlschale ein, bis der Zahlbalken einzuspielen be-
ginnt. Alsdann gibt man noch so viel Stiicke in die linke Zahlschale
auf, dal der Zahlbalken genau einspielt. Die zu bestimmende Stiick-
zahl ergibt sich dann wie folgt:

1 Hoerschelmann: Werksleiter 10 (1928), S. 280/84.
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unbekannte Stiickzahl = Stiickzahl in rechter Zahlschale X 100
- Stitckzahl in linker Zahlschale X 10.
Restposten von 1 bis 9 werden bei dieser Waage ausgezihlt.

sag Aol
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Abb. 16. Stiickzdhlwaage in einem PreBwerk (Werksleiter 19 [1929], S. 470).

Abb. 17. Toledo-Zéhlwaage
(Continentale Toledo G. m.b.H., K&ln).

In der gleichen Weise

| arbeitet die Waage nach
8 Abb.16. Die Abb.17

und 18 hingegen zeigen
eine grundsitzlich an-
dere Waagenbauart, die

Stiickzahlbestimmung
ist jedoch dem eben be-
schriebenen Verfahren
ahnlich.

Bei allen drei Waa-
genausfiihrungen ist fiir
die Bestimmung der
Stiickzahl menschliche
Hilfe erforderlich. Dem-
gegeniiber  verkdrpert
die Abfilllwaage nach
Abb. 19 die néchst
hohere Kontrollstufe ge-
maB Abb. 2, da hier
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die Stiickzahlkontrolle
selbsttitig erfolgt.
Diese  Abfillwaage
kann an die Lichtleitung
angeschlossen werden,
der elektrische Strom
wird selbsttitig ausge-
schaltet, sobald die ge-
wiinschte Stickzahl er-
reicht ist. Auch die Ent-
leerung der Abfiillschale
vollzieht sich selbsttétig,
und ebenso wird der
Strom  wieder ohne
menschliches Zutun ein-
geschaltet. Die Bedie-
nungsperson hat hier
also nur fir die Zufuhr
der leeren Packbehilter
und fir die Abfuhr der
gefilllten zu sorgen.
Die Stiickzahlkontrolle
durch Zahlwerke. Eine
weitere Moglichkeit, die
Kontrolle von Stiickzah-
len zu vereinfachen, bie-
tet sich in der Verwen-
dung von Zihlwerken.
Sie ermitteln die Stiick-
zahl unmittelbar auf
mechanischemWege, der
Zahlvorgang kann dabei
mit einem Forder- oder
Arbeitsvorgang in Ver-
bindung stehen oder un-
abhéngig nebenher lau-
fen. Der letzte Fall ist
z. B. gegeben, wenn der
Zahler jeweils nach Fer-
tigstellung eines Arbeits-
stiickes von Hand beté-
tigt wird. Da hierbei
infolge der menschlichen

Abb. 18. Toledo-Zihlwaage
(Continentale Toledo G. m.b.H., K&ln).

Abb. 19. Elektro-selbsttitige Abfilllwaage
(A. Dresdner, Merseburg a. S.)
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Schwichen ein einwandfreies Kontrollergebnis nicht gewahrleistet ist,
wird man nach Moglichkeit diese behelfsméfBige Losung vermeiden.

Abb. 20. Autograph an einem Index-Automaten (Kienzle-Taxameter- und Apparate-A.-G.,
Villingen).

Die Verbindung zwi-
schen dem Zahlvorgang
und einem anderen Ar-
beitsgang kann auf drei
Arten durchgefithrt wer-
den, indem das Zihl-
werk entweder vom Ar-
beitsstiick, vom Arbeits-
oder Fordermittel oder
von einem anderen Kon-
trollmittel betatigt wird.
In Abb.20 ist z. B. ein
Autograph mit einem
Indexautomaten unmit-
telbar gekoppelt, wih-
rend nach Abb. 21 das
Arbeitsstiickan derKon-
takteinrichtung eines
elektrisch  betdtigten
Zahlers vorbeigefithrt
wird. Im ersten Falle
wird die Stiickzahl also
Abb. 21. Elektrische Kontakteinrichtung fiir Fernzihlwerk in = an Ort und Stelle an-

einer Hangebahn (Stiick-Zeit-Schreiber der . . 4t
Siemens & Halske-AG.). gezeigt und gleichzeitig
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ein Mengenzeit-Schaubild aufgezeichnet, im zweiten Falle ist ein Fern-
zahlwerk benutzt. Wie weit solche Ziahlwerke bereits entwickelt sind,
beweist das nichste Bild (Abb. 22), das den Stiick-Zeit-Banddrucker
nach Ludwig wiedergibt. Der Apparat ist ein Fernzdhler, der die
Stiickzahlen und die Zeiten auf einen endlosen Papierstreifen aufdruckt.
Auf dem im Bilde rechts gezeigten Registrierstreifen ist minutlich ein
Abdruck erfolgt, wie aus der Zahlenreihe am rechten Rand hervorgeht.
Am linken Rand stehen die zugehérigen Stiickzahlen. Dazwischen be-
findet sich ein Stundenaufdruck mit Angabe der seit Beobachtungs-
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Abb. 22, Stiick-Zeit-Banddrucker nach Ludwig (Siemens & Halske AG.).

beginn aufgelaufenen Stiickzahl. Die Zahlapparate und Zeitstempel
sind an eine Zentraluhr mit Pausenschaltung angeschlossen, sie werden
dadurch firr die normalen Betriebspausen und bei Arbeitsschlufl selbst-
téatig abgeschaltet.

Zahlwerke werden heute in den verschiedensten Ausfithrungen ge-
liefert, so daB ihr Einbau als solcher in der Regel keine Schwierigkeiten
bereitet. Dagegen ist es oft nicht einfach, die Anzeige gegen willkiirliche
Eingriffe zu schiitzen. Soweit dieser Punkt einer Allgemeinbehandlung
zugingig ist, wird er in dem Teil ,,Sicherung der Mengenkontrolle*
mitbesprochen werden. Je nach der Schaltung des Zahlwerkes kann
man im Sinne der Abbildung zwei Einzelmengen oder Gesamtmengen
wiahrend eines Zeitabschnittes ermitteln. Im zweiten Falle ist besonders
auf die Aufnahmefihigkeit des Zahlwerkes, d. h. auf den Zahlbereich,

Kienzle, Kontrollen. 7
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zu achten. Sie muB mindestens so groB sein, daB jedes Uberschlagen
des Zahlwerkes beim néchsten Ablesen ohne Zweifel erkannt werden
kann.

Um den Arbeitsfortschritt eines fest begrenzten Auftrages leicht
iiberwachen zu konnen, stellt man héufig die Zahlwerke auf die Auf-
tragsstiickzahl, das Soll, ein und 1aBt sie dann riickwérts zéhlen, also
subtrahieren. Sie zeigen somit stets an, welche Menge noch zu erledigen
ist'. Dieses Verfahren erleichtert zudem die Ermittlung von Mengen-
unterschieden auf Vordrucken, da die folgende Ablesung dann einen
kleinerern Wert als die vorhergehende liefert.

In den Betrieben mit Stickfertigung verwendet man Zahlwerke mit
besonderem Vorteil fiir die Leistungskontrolle. Sehr einfach wird diese
dann in der FlieBarbeit, da man bei diesem Arbeitsverfahren mit einem
einzigen Ziahlwerk jeweils eine ganze Arbeitsreihe iiberwachen kann,
so daB oft einige wenige Zdhler geniigen. Verlegt man diese in das
Zimmer der Betriebsleitung, so kann der Betriebsleiter in der Tat von
seinem Arbeitsplatz aus den Betriebsablauf verfolgen. In kurzer Zeit
wird er sich unter Umsténden so sehr an den Rhythmus des Gerdusches
beim Schalten der Zéhlwerke gewohnen, daB er jede UnregelméaBigkeit
,,hort“t. Er erkennt so Storungen fast im Augenblick des Entstehens
und kann dadurch sofort eingreifen. Hierin
liegen so grofie Vorteile, dal man diese
Art einer mechanischen zentralen Uber-
wachung mit Recht nicht auf FlieBarbeits-
betriebe beschrinkt. Man itberwacht dann
die wichtigsten oder besonders empfind-
lichen Fertigungsstellen; natiirlich geht
hier in vielen Féllen der Vorteil, den Puls-
schlag des Betriebes mitzuerleben, ver-
loren, trotzdem werden die anderen Vor-
ziige der zentralen Uberwachung den
verhéltnismé&fig kleinen Aufwand recht-
fertigen. ,

Einen ,,Zéhlerschrank‘‘ aus einem Flie3-
arbeitsbetrieb stellt Abb. 23 dar2 Die
Gitekontrolle dient hier gleichzeitig der
Mengenkontrolle, indem sie den Zahl-
schrank bedient. Die zu priifenden Werk-
stiicke kommen in Zahlkésten zur Priifstelle, jedem Kasten liegt eine Kon-
trollmarke der Arbeiterin oder der Arbeitsgruppe bei. Nach Abnahme
der Arbeit wirft der Priifer die Marke in einen Sammelkasten, der mit den

! Ludwig: Z.V.d. L 51 (1926) 8. 1709/12.
% Siemens-Jahrbuch 1928. §.412. Berlin: VDI-Verlag G. m.b. H.

Abb. 23. Zahlerschrank (SSW),
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Kontakten fiir die elektrischen Zahlwerke des Schrankes ausgeriistet
ist. Der in der Abbildung gezeigte Schrank ermdglicht im vorliegenden
Falle dem Meister die Uberwachung von fiinf FlieBarbeitsreihen mit
je funf Arbeitsplatzen.

Voraussetzung in den bisher gebrachten Beispielen war, dall immer
nur die gleichen Erzeugnisse gezéhlt werden sollen; so z. B. laufen an
der Kontaktstelle in Abb. 21 stets dieselben Staubsauger vorbei. Oft
liegen jedoch die Verhiltnisse so, dal verschiedene Erzeugnisse in be-
liebiger Reihenfolge den gleichen Férderweg haben. Hier wiirde also
das Zahlwerk wohl die Gesamtzahl der geférderten Stiicke erfassen,
aber keine Auskunft geben, wie sich die Gesamtzahl auf die verschie-
denen Sorten, Grofen usw. verteilt. In solchen Fallen muB man also
mehrere Ziahlwerke in den Férderweg einschalten und Vorkehrungen
treffen, daB jede Er-
zeugnisart ein bestimm-
tes Zidhlwerk betatigt.
Man muB dann eine
Eigenschaft suchen, in
der sich alle Werkstiicke
voneinander unterschei-
den oder gegebenenfalls
die Aufnahmemittel fir
die Férderung unter-
schiedlich  ausbilden.
Ein Einzelbeispiel hier-
fur gibt Abb.24. In
einer FlieBarbeitsreihe
werden Elektromotoren
verschiedener Grofe zu-
sammengebaut, die sich
deutlich durch das Ge-
wicht unterscheiden. In-

fOIgedessen ist eine Abb. 24. Mengenerfassung verschiedener Motortypen
Waage in die Reihe mit Hilfe einer Registrierwaage.

eingebaut, deren Zeiger entsprechend dem Gewicht des aufliegenden
Motors ausschlidgt. Die Waagenskala trigt Kontakte, die je mit einem
Zahlwerk verbunden sind. Der Waagenzeiger bewegt sich nun all-
méhlich bis zum gréBten Ausschlag, bleibt dort stehen und schlieit bei
der Umkehr den néchstliegenden Kontakt, wodurch das entsprechende
Zahlwerk weitergeschaltet wird!.

Zuweilen, besonders in Maschinen, kommen verschiedene Arten

1 Siemens-Jahrbuch 1928. . 420. Berlin: VDI-Verlag G. m. b. H.
7%
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der Stiickzahlermittlung gleichzeitig zur Anwendung. Ein Beispiel hier-
fiir ist die in Abb. 25 gezeigte Zihl- und Abfilllmaschine fiir Tabletten.

Diese Maschine fiillt in chemischen Werken Tabletten in Glasrohren.
Dabei steht immer eine bestimmte Anzahl Réhren in einem Magazin
nebeneinander. Die Tabletten werden auf einem Band zugefithrt und
durch einen Anschlag an der Fillstelle angehalten. Es sammeln sich
dann hier zunédchst soviel Tabletten als Réhren in dem davorstehenden
Magazin sind. Diese Tabletten werden von einem Schieber gleichzeitig

Abb. 25. Zéhl- und Abfillmaschine fiir Tabletten (Alfred Maul, Dresden).

in die Rohren abgestreift, so daB also jeweils eine Tablette in jede Rohre
fallt. Die Stiickzahl wird somit hier nach dem Langenbedarf kontrolliert.
Nun faBt jede Rohre z. B. 20 Tabletten, d. h. der eben beschriebene
Vorgang mul sich zwanzigmal wiederholen. Hierzu dient ein Zahlrad,
also wird die Stiickzahl je Roéhre durch Zahlen iiberwacht.

Die Kontrolle der Herstellinge.

Bei strangformigen Erzeugnissen wird die Mengenkontrolle in der
Regel auf die Herstellinge bezogen. Die Hauptkontrollmittel nannte
bereits Abb. 3. Bei Verwendung eines Zahlwerkes 14t man den Strang
itber ein sich drehendes Rad laufen und erhélt so aus der Zahl der
Umdrehungen und dem Radumfang ohne weiteres die Meterzahl. Ferner
kann man das Zahlwerk von einem sich bewegenden Maschinenteil aus
antreiben oder auch mit Hilfe eines Rades oder Zylinders, die sich auf
dem Strang abwilzen. Unmittelbar wiirde die Mengenkontrolle hier
erfolgen, wenn man die Liange mit Hilfe eines Meterstabes mit der
Langeneinheit vergliche. Die Kontrolle der Lénge nach dem Raum-
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inhalt hat nur in besonderen Fillen praktische Bedeutung, z. B. spult
man Zwirnrollen mit einer vorgeschriebenen Garnlinge, indem man die
Rollen bis zum Zylindermantel , fallt. Die Verwendung der Waage
fiir die Langenermittlung wird im néchsten Abschnitt behandelt werden.

Die Kontrolle des Rauminhaltes.

Bei der auf S.79 genannten dritten Gruppe von Betrieben, deren
Erzeugnisse keine feste Gestalt haben, hat man die Wahl zwischen

Abb. 26. Mengenkontrolle im Molkereibetrieb 1.

einer Kontrolle des Rauminhaltes und einer Kontrolle des Gewichtes.

Wirtschaftlichkeit, Herstelltechnik und Handelsbrauch entscheiden im
Einzelfall.

1 Hoerschelmann: Werksleiter 2 (1929), S.37/41.
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In ganz besonderem MafBe hat die Kontrolle des Rauminhaltes auf
die Stoffzustinde und -eigenschaften Riicksicht zu nehmen. Feste
Stoffe haben verschiedene Korngréfen und damit verschiedene Schiitt-
winkel, worauf bei der Form der RaummefBgefifie vor allen Dingen zu
achten ist. Sie kénnen hygroskopisch sein, dadurch im Raumbedarf
schwanken und zum Festbacken neigen. Dickflissige Stoffe stellen
andere Bedingungen als diinnfliissige, bei Losungen bereiten Abschei-
dungen zuweilen Schwierigkeiten, in anderen Fillen spielt die Tempe-
ratur eine erhebliche Rolle. Gase und Dampfe werden als Fertigungs-
stoffe nur in besonderen Betrieben verwandt, sie konnen daher bei den
nachfolgenden Betrachtungen unberiicksichtigt bleiben; als Hilfsstoffe
werden sie in Abschnitt 5 ,,Kontrolle von Energie- und Stoffverbrauch‘
behandelt.

Nach dem Kontrollverfahren (Abb. 3) lassen sich die mechanischen
Kontrollmittel in die Zéhluhren, Standanzeiger, Raummefgefifie und
Waagen unterteilen. Zéhluhren kommen in erster Linie fiir Gase und
Flussigkeiten in Frage; so zeigt Abb. 26 die Anwendung eines Scheiben-
messers zur Kontrolle von Milchmengen. Um eine Kontrolle durch

Ziahlen handelt es sich hier insofern, als durch
die stromende Stoffmenge ein Mefkorper in
Umdrehungen versetzt wird und diese Um-
drehungen gezihlt werden. Kontrollmittel
dieser Art kommen immer in erster Linie fiir
die Erfassung von Gesamtmengen in Frage.

In der Ruhe kann man die
l‘t Stoffmenge héufig besonders ein-

fach mit Hilfe von Standanzeigern
ermitteln. In der Regel wird dabei
nicht gemessen, sondern nur fest-
gestellt, wie weit die Stoffmenge
den Lagerbehilter noch erfiillt. Die Kontrollmittel
ermitteln also lediglich die Hohe der Stoffmenge
S — in ihrem Behilter, die Raummenge wird somit
' aus einer Linge mittelbar bestimmdt.
[ 1] Erinnert sei hier an die Wasserstandanzeiger an
[ L Kesseln. Ein anderes Beispiel bringt Abb.27, das
< ein Gerit zur Kontrolle des Bunkerinhaltes zeigt.
Innerhalb der Bunkerfiillung sind in verschiedener
Abb. 27. KSG-Bunker-  Hphenlage Kapseln mit druckempfindlichen Mem-
standanzeiger (Kohlen- . X
scheidungs-Gesellschait  branen angeordnet, wie Abb.27 schematisch an-
m- b M, Berlin). deutet. Die Kontaktdosen (Abb. 28) sind mit einem
Signalschrank (Abb. 29) verbunden. Driickt die Bunkerfiillung seitlich
gegen die Druckscheibe einer solchen Kontaktdose, so leuchtet die zu-
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gehorige Glithlampe im Signalschrank auf. Beim Fiillen des Bunkers
leuchtet z. B. zuerst die unterste Lampe (vgl. Abb. 29) auf, beim wei-
teren Fiillen auch die mittlere und schlieflich
die obere. Gleichzeitig mit dem Aufleuchten der
letzten Birne ertont eine Hupe, die das Ende der
Fiillung meldet. Entsprechend erfolgt die Uber-
wachung der Bunkerentleerung.

Ebenso dosiert man
Flissigkeiten zuweilen
nach der Hohe. Der
Grund liegt hier in den
Ungenauigkeiten der
Behalter, z. B. der Fla-
schen, und in der Ein-
stellung des Verbrau-
chers, der ,,voll ge-
fiillte Flaschen fordert.

Bei diesem Beispiel hat app. 25, Kontaktdose des KSG-  Abb. 29.  Signalschrank des
also die Mengenkon- Bunkerstandanzeigers . KSG - Bunkerstandanzeigers®.
trolle die Aufgabe, einen bestimmten Mindestwert sicherzustellen und
die Ist-Menge von Fall zu Fall zu regeln.

In Mihlenbetrieben, die z.B. verschiedene Weizensorten ver-
arbeiten, ist es notwendig, das Gut auf einen einheitlichen Feuchtig-
keitsgehalt zu bringen. Hierzu
dienen Netzapparate, die das Ge-
treide benetzen, und die zum Teil
die Wasserzufuhr bei Arbeitsun-
terbrechungen selbsttétig abstel-
len. Das Mahlgut nimmt dabei
Wasser auf, wiahrend es den Netz-
apparat auf eine geringe Strecke
durchfliet. Je nach dem natiir-
lichen Feuchtigkeitsgehalt des
Getreides wird dabei seine Weg-
linge durch den Netzapparat ge-
andert. Dieser Fall stellt somit
eine Kontrolle der zuzusstzenden
Wassermenge nach der Linge des
Forderweges dar, durch die bei
gegebener Geschwindigkeit des Getreides die Zeitdauer des Benetzens
und damit bei Kenntnis der Wasseraufnahme je Zeiteinheit der Wasser-
zusatz bemessen wird. Hierbei braucht man natiirlich fir die Regelung

! Giesecke: Bunkerstandanzeiger, Feuerung 1929, Nr 3.

Grefe, Lidenscherid

Abb. 30. DurchfluBmesser (Grefe, Liidenscheid).
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der Wasserzufuhr zu dem Netzapparat noch einen Mengenmesser, der
die zuflieBende Wassermenge je Zeiteinheit mit. Einen solchen Durch-
fluBmesser zeigt Abb. 30, er ist ein ausgesprochenes Betriebsgerit.
Die Ermittlung des Rauminhaltes gleichzeitig durch Zihlen und
Langenermittelung liegt dem Kubikmeterzihler nach Abb. 31 zugrunde.

Abb. 31. Kubikmeterzihler, System Dr. Peiseler.

Er wird zur Leistungskontrolle in Gatter eingebaut und ermittelt hier
den Rauminhalt der verarbeiteten Baumstimme als Funktion von
Stammdurchmesser und Stammlédnge. Die Lénge wird dadurch be-
stimmt, daB ein Rad des Zéhlers in die Vorschubkette des Gatters ein-
greift, wodurch eine Zihlscheibe angetrieben wird. Den Stammdurch-
messer steuert die obere Vorschubwalze des Gatters, indem sie mittels
einer Kurvenscheibe das Zahlwerk auf der Zahlscheibe verschiebt. Ob-

wohl der Stammgquerschnitt nach der Formel ¢ = d-z-n nur roh ermittelt

wird, arbeitet der Zahler genauer als die fritheren MaBverfahren.
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In besonders groem Umfange wird naturgemiB die unmittelbare
Kontrolle der Raummenge ausgeiibt, die im Sinne der Ausfithrungen
auf S.83 Einzelmengen bestimmt. Das Hauptanwendungsgebiet ist
hier das Dosieren, wobei die Kontrolle einen selbstéindigen, sich immer
wiederholenden Arbeitsgang bildet. Thm schlieBt sich dann ein Mischen
oder Pressen oder Abfiillen an. Die groBle Reihe der fiir das Dosieren
zur Verfiigung stehenden Hilfsmittel fithrt vom einfachen LitermaB,
also der Handarbeit, iiber die halb- und vollselbsttitige Dosiermaschine
bis zur hochentwickelten Mehrartsondermaschine?, die mehrere Arbeits-
arten ohne menschliche Arbeitskraft vollzieht, z. B. Dosieren, Abfiillen,
Formen, Pressen, Stempeln. Die einzelnen Glieder dieser Kette sind
einerseits gekennzeichnet durch den Anteil der Lohnkosten, anderer-
seits durch die Beherrschung des Stoffverbrauchs (Kontrollgenauigkeit,
Verluste durchMengen-
abgang). Andere we-
sentliche Gesichts-
punkte sind in den
Betrieben, die durch
Mischen neue Stoffe
schaffen, der Sicher-
heitsgrad fir die Ein- E

Einfiillen Entleeren

—

b

haltung der vorge-
schriebenen Qualitat
und in den Verar-
beitungsbetrieben der
Lebens- und Genu8- -
mittelindustrie die An- S
niherung an das hygie-
nische Ideal.

Bei den MeBbehéltern selbst ist neben der bereits betonten Form-
gebung in der Regel besonderer Wert auf eine leichte Verstellbarkeit
zu legen. An einem Sonderfall erliutert dies Abb. 32.

Die Stoffmenge wird hier auf dem Wege zwischen dem Bunker und
dem Mischer bestimmt. Mit Hilfe eines Doppelkegels ist der zu kleine
Rohrquerschnitt fir die Messung erweitert, das zylindrische Zwischen-
stiick zwischen den beiden Kegeln erméglicht die Einstellung ver-
schiedener Dosiermengen dadurch, daB Ober- und Unterteil des MeB-
gefifles verschieden weit ineinandergeschoben werden konnen.

Fiir die Losung der konstruktiven Aufgabe steht eine groBere Anzahl
von Meflelementen zur Verfiigung. Besonders hiufig verwendet man
feststehende Zylinder mit Kolben, rotierende Zylinder mit Schlitzen

.

Abb. 32. RaummeBgefa fiir gemahlene Stoffe.

! Vgl. Kienzle: FlieBarbeit. 8.143. Berlin: VDI-Verlag G. m.b. H. 1926.
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unter Bunkerausliufen, Schieber fiir die Begrenzung von Stromungs-
querschnitten, Foérderschnecken, Zuteilrader bei Fordermitteln, um
eine senkrechte Achse rotierende
Scheiben mit Abstreifern bei
Schiittgiitern, kommunizierende
GefaBe, Kippgefile fir Flissig-
keiten usw.

Einige Ausfithrungsbeispiele
zeigen die Abb. 33 bis 36.

Der Litermesser nach Abb.33
dosiert selbsttitig die mit Hilfe
des Zeigers eingestellte Menge.
Nach Abfluf} dieser Menge kehrt
der Zeiger auf Null zuriick und
sperrt den Apparat ab, so daf
die neue Dosierung sofort erfol-
gen kann. Die abgelassenen Ein-
Abb. 33. Automatischer LitermeBapparat Zelmengen werden von einem

(Klinghoff Apparatebau). Zahlwerk addiert.

Mit einer Trommel arbeitet
die Dosiermaschine fiir Handab-
filllung (Abb. 34). Die Trommel
hat zwei Mefrdume, die um-
schichtig vor den Vorratsraum
und vor die Abschiittoffnung ge-
langen. Dabei wird das Fillgut
mit Hilfe einer besonderen Vor-
richtung aus dem MeBraum her-
ausgedriickt. Die zu dosierende
Menge wird mit einem Handrad
eingestellt.

Abb. 35 zeigt eine selbsttatige
Dosiermaschine mit Kolben. Die-
ser saugt aus dem Vorratsraum
die eingestellte Menge an und
schiebt sie dann mit dem Gegen-
hub in den Packbehélter ab. In
der Abbildung ist eine Verschlief3-
maschine mit der Abfiilllmaschine
gekoppelt.

Eine hohere Genauigkeit er-
Abb.34. Dosiermaschine fir Handabfilung  zielt die Maschine nach Abb. 36,

Fr. Hesser, Maschinenfabrik AG., - P . . . " .
¢ ey [ A G Stuttgart sie ist hier in eine vollstindige
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Paketieranlage einge-
baut, die z. B. fiir Ka-
kao benutzt wird. Die
Maschine weist drei
senkrechte  Zylinder
auf, denen das Fillgut
seitlich zugefiihrt wird.
In den Zylindern lau-
fen Schnecken, die mit
jeder Umdrehung eine
bestimmte Menge for-
dern. An der ersten
Fillstelle gibt man der
Schnecke so viel Um-
drehungen, daf} sie 90
bis 95% der verlangten
Menge liefert. An der
zweiten und dritten
Fillstelle, die der ge-
nauen Dosierung die-
nen, stehen gleichzeitig
immer je zwei Packun-
gen auf zwei Waage-
balken. Sobald diese
einspielen, wird die
weitere Zufuhr an Fiill-

Abb. 35. Selbsttitige Dosiermaschine (Fr. Hesser, Maschinen-
fabrik AG., Stuttgart-Cannstatt).

Abb. 36. Fiill- und Packmaschinengruppe (Fr. Hesser, Maschinenfabrik AG., Stuttgart-Cannstatt).
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gut elektrisch abgestellt. Am Ende der Anlage befindet sich noch eine
Kontrollstelle, die mit Hilfe zweier abwechselnd arbeitenden Schnell-
waagen die fertigen Packungen nachwigt und zu schwere und zu
leichte Packungen selbsttitig ausmustert.

Die Kontrolle des Gewichtes.

In den meisten Fillen wird man das Gewicht unmittelbar durch
Wigen ermitteln (vgl. S.83). Aus besonderen Griinden nimmt man
jedoch hiervon in einzelnen Fiallen Abstand, so daf8 die schematische
Darstellung (Abb. 3) auch fir die Kontrolle des Mengengewichtes
zutrifft.

Bei der Kontrolle durch Zéhlen kann man dabei am Zahlwerk das
Gewicht selbst anzeigen. In anderen Fallen begniigt man sich damit,
aus der von dem Zahlwerk festgelegten Zahl das Gewicht zu errechnen.
So bestimmt man z.B. bei Hingebahnwagen das Bruttogewicht der
einzelnen Behilter und stellt das Nettogewicht hieraus durch Um-
rechnung fest, indem man die Anzahl der dber die Waage gefahrenen
Behilter zdhlt und bei bekanntem Einzelgewicht daraus das gesamte
Behiltergewicht errechnet. Bei der Kontrolle des Stoffgewichtes aus
dem Léngenbedarf oder Rauminhalt legt man dagegen das Raumgewicht
des Stoffes zugrunde. So kann man z. B. Standanzeiger mit einer
Gewichtsskala versehen. Vor allem aber wird das Gewicht nach dem
Rauminhalt bei den Abfiillmaschinen kontrolliert, die meist die Stoff-
menge nach dem Rauminhalt dosieren, obwohl die mit Hilfe dieser
Maschinen abgefiillte Menge nach Gewicht gehandelt wird. Zur Sicher-
heit werden dann in der Regel in bestimmten Zeitabstinden einzelne
Packungen herausgegriffen und nachgewogen. Andere Maschinen ar-
beiten mit selbsttitiger (Gewichtskontrolle zur Sicherung der nach dem
Rauminhalt dosierten Menge. Soweit Wigevorrichtungen nicht ein-
gebaut sind, wurde auf die Dosiermaschinen bereits auf S.106 u.107
eingegangen.

5. Sicherung der Mengenkontrolle.

Auch der Mengenkontrolle drohen Gefahren, und zwar konnen sie
den Unvollkommenheiten des Menschen oder der Kontrollmittel ent-
springen. - In beiden Fallen kann ein gréBerer oder kleinerer Verbrauch
als das Ist vorgetduscht werden, die Kontrolle der den Betrieb durch-
flieBenden Stoffmengen mufl daher nach beiden Richtungen gesichert
werden. Die auf den vorhergehenden Seiten beschriebenen Kontrollmittel
schrianken zwar die Gefahrenmoglichkeiten wesentlich ein, sie sichern
jedoch noch nicht die Kontrolle. Vor allen Dingen gilt dies fiir die
Einfiihrungszeit in den Einzelbetrieb, in der die Arbeiter sich an die
Kontrollmittel erst gewohnen miissen.
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Die Zahlbehélter schlieffen Zéhlfehler aus, bei zweckgerechter Aus-
riistung begrenzen sie auch die Stiickzahlmenge nach oben, dagegen
besteht die Gefahr der Mengenminderung. Ihr begegnet man, indem
man Kisten z. B. mit Offnungen versieht, durch die man von auBen
sofort die Vollzahligkeit des Inhaltes nachpriifen kann. Diese MaBnahme
ist dann besonders angezeigt, wenn eine Zahlkiste mehrere iibereinander-
liegende Einsitze hat. Zuweilen werden Kisten mit Deckeln auch
plombiert.

Gegen die Verwendung von Zihlwerken wird haufig eingewandt,
dal3 die Sicherheit der Kontrolle dadurch leide, daBl AusschuBstiicke
mitgezéhlt werden, und dall die Mengenanzeige durch Maschinenleerlauf
und willkiirliche Betétigung der Zihlwerke beeinflut werden kann.
Hinsichtlich des Ausschusses ist dem entgegenzuhalten, daB dieser bei
jedem Verfahren der Mengenkontrolle fiir sich erfafit und von der
Gesamtleistung einer Arbeitsstelle abgezogen werden mufl. Hierfiir
sorgt man, indem man auf jeder Mengenbescheinigung gleichzeitig den
Ausschull und die Abgénge nachweisen 1a8t. Gegen den ,,Leerlauf*
der Zahlwerke schiitzt jedoch die Gegenkontrolle: Die von einem Arbeits-
platz abgelieferte Menge mufl der zugefithrten gleich sein, etwaige
Unterschiede miissen innerhalb der Genauigkeit des fir die Mengen-
erfassung angewandten Verfahrens liegen. In dem Beispiel der Abb. 20
die die Anwendung des Autographen an einem Index-Automaten zeigt,
ware z. B. auf der einen Seite das Gewicht der verarbeiteten Stangen
zu kontrollieren, auf der anderen die Stiickzahl und die Stangenreste.
Die Gegenkontrolle liegt dann darin, daB die Gleichung
Stangengewicht = Stiickzahlrohgewicht 4 Gewicht der Stangenreste
erfillt sein muB.

Eine andere, fiir Ziahlwerke typische SicherungsmaBnahme besteht
darin, da man zwei Zihlwerke in den Mengenflull einschaltet. Die
Zahlwerke brauchen dabei nicht an demselben Arbeitsplatz oder an
benachbarten Plitzen angebracht zu sein. Wird in einer Werkstatt
z. B. ein einziges Erzeugnis hergestellt, so geniigt es, Zu- und Abfuhr
der Mengen mit je einem Zéhler zu kontrollieren. Beide Zéhler werden
naturgem&l in ihren Anzeigen nie genau iibereinstimmen, man mulB
hier also von vornherein mit einer Toleranz rechnen, die durch das
Arbeitsverfahren (AusschuB, ungenaue Dosierung, Temperatureinfliisse
usw.) bedingt ist. Es wird nun vorkommen, daBl das erste Zahlwerk
wesentlich mehr als das folgende anzeigt. ErfaBt man die Ausschul-
menge getrennt, so mull der Unterschied der Zahlerergebnisse mit ihnen
iibereinstimmen. Abweichungen, d.h. Fehlbetrigen, beugt man am
besten vor, indem man die Belegschaft an einer richtigen Zahleranzeige
interessiert.

Man kann die Zahlwerkanzeige ferner dadurch sichern, dafl man
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z. B. ein Riickwirtsbewegen durch Sperrklinken unmdéglich macht. Der
Gedanke ist in dem Silbergewichtszéhler der Abb. 37 verwirklicht.
Dieser hat zwei Zahlwerke, das obere wird jeweils auf die Grammzahl
des gewiinschten Silberniederschlaggewichtes eingestellt und geht dann
bei der Abscheidung allméh-
lich auf Null zuriick. Dagegen
liefert das untere Zahlwerk
den Jahressilberverbrauch, da
es nur an der Vorwirtsbe-
wegung des ersten Zahlwerkes
teilnimmt. Eine Sperrklinke
schiitzt gegen ein Zurick-
drehen.

Wesentlich ist ferner die
Sicherung dagegen, daBl das
Zahlwerk bei Leerlauf der Ma-
schine weiterzahlt. Man er-
reicht sie entweder dadurch,
daf man den Leerlauf mit
Hilfe eines Schreibwerkes er-
fafit oder dadurch, daBl man
Abb. 37. Silbergewichtsihler (Vereinigte Elektro-  fur selbsttatige Ausschaltung

chemische Fabriken Dr. O. Hahn). des Zahlers bei Maschinenleer-
gang sorgt. Nach dem letzten Verfahren ist u. a. der bereits in Abb. 31
vorgefithrte Kubikmeterzahler gesichert. Abb. 38 zeigt diese Sicherung.
Sie besteht in einer Abhebevorrichtung (Welle ¢ mit Hebeln % und 4
und Hubstange k), die durch einen Anschlag 7 ausgeldst wird. Sobald
die Oberwalze des Gatters von unten keinen Druck erhilt, wird damit
selbsttétig der Zahler ausgeriickt.

Bei Stiickzidhlwaagen konnten grofere Fehler dadurch entstehen,
daB zu viel oder zu wenig Stiicke in die Zahlschalen gegeben werden.
Aber auch hier kann man der Kontrolle die Gegenkontrolle gegeniiber-
stellen.

Eine Gefahr bei selbsttétig arbeitenden Dosiereinrichtungen liegt in
der Moglichkeit, daf gelegentlich eine zu geringe Stoffmenge in der
vorgegebenen Zeit zuflieBt. In der Regel ordnet man daher hier Stich-
proben an, fiir die unter Umsténden ein zweiter Ablafl am MefBgefa
vorzusehen ist. Oft kann man den Mengenflul an einer Stelle sichtbar
machen oder ein Signal bei zu geringer Dosiermenge geben lassen. Bei
Fliissigkeiten wird man vor Dosiergefédfien DurchfluBmesser (vgl. Abb. 26)
in die Rohrleitung einschalten.

Zuweilen mull die Menge an derselben Stelle nach zwei Kontroll-
verfahren iitberwacht werden (vgl. S.107 und Abb. 36). In anderen
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Fallen halt man das Kontrollmittel unter VerschluB, dies tut man in
der Regel bei Zahlwerken (siehe Abb. 20). Stets ist natiirlich erforder-
lich, den Zustand der Kontrollmittel laufend zu kontrollieren, insbeson-
dere das Arbeiten der Mengenanzeigevorrichtung.

Derartige technische Mittel konnen sich jedoch immer nur auf
Einzelheiten erstrecken, die Hauptsicherung dagegen liegt in der plan-

Abb. 38. Abhebevorrichtung des Kubikmeterzihlers System Dr. Peiseler (Abb. 31)
bei Gatterleerlauf.

méBigen Verteilung der Kontrollstellen {iber den Betrieb. Die Kontrolle
ist nur dann gesichert, wenn stets der gesamte Querschnitt des Mengen-
flusses erfalt wird, da erst dadurch ein Vergleich der Ergebnisse auf-
einanderfolgender Stellen, d. h. die Gegenkontrolle, erméglicht wird.
Bei Aufstellung von Plinen fir die Mengenkontrolle muB8 daher stets
die theoretisch einfache, praktisch nicht immer leicht zu kontrollierende
Gleichung beachtet werden:

Verarbeitungsmenge = Herstellmenge + Abgang -+ Ausschuf}
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Laft man die einzelnen Posten von verschiedenen Personen oder ver-
schiedenen Kontrollmitteln erfassen und ergeben dann die Seiten der
obigen Gleichung gleiche Werte, so hat man im allgemeinen die Gewihr
fiir eine einwandfreie Mengenkontrolle.

Besondere Sorgfalt verdient dabei in jedem Fall die Frage, wie weit
die Kontrollergebnisse schriftlich festzuhalten sind. Man sichert die
Richtigkeit der Aufzeichnungen, indem man mehrere Personen zu-
sammenwirken 148t und riicklaufige Bewegungen der Kontrollaufzeich-
nungen vermeidet. Ebenso diirfen diese nicht von einer Stelle auf-
bewahrt werden, die am Ausfall des Kontrollergebnisses interessiert ist.

6. Wirtschaftliche Grenze der Mengenkontrolle.

Die Mengenkontrolle kann auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes
in mehrfacher Weise einwirken. Indem sie die ,,Sickerstellen‘, an denen-
die Mengenverluste entstehen, aufdeckt und dadurch deren Behebung
ermoglicht, hat sie eine Steigerung der Wirtschaftlichkeit unmittelbar
zur Folge. Ohne Mengenkontrolle ist eine Leistungskontrolle und damit
die Festsetzung eines Akkordes undenkbar; der Akkord aber ist ein
wichtiges Mittel zur Erzielung guter Arbeitsleistungen, insofern also
beeinflult die Mengenkontrolle die Wirtschaftlichkeit mittelbar. Eine
Kontrolle der Stoffmengen erfilllt jedoch ihre Aufgabe nur dann voll-
kommen, wenn sie von einer Kontrolle der Giite begleitet ist. Damit
aber wird eine genaue Beobachtung des Ausschusses ermoglicht, die
ihrerseits Riickschliisse auf die in der Herstelltechnik liegenden Mingel
gestattet und Fingerzeige zu ihrer Abstellung gibt. So stehen die drei
Stoffkontrollen nach Menge, Giite und Zeit in engster Beziehung zu-
einander als Mittel wirtschaftlichen Vorwirtsstrebens (vgl. S. 4/5). Aber
noch in anderer Hinsjcht hat die Mengenkontrolle einen wirtschaftlichen
Charakter, ndmlich als Grundlage der Abrechnung von Betrieb zu
Betrieb, fir die sie unabweisliche Notwendigkeit ist.

Sofern die Mengenkontrolle der Verhiitung von Mengenminderungen
dient, sind ihre wirtschaftlichen Grenzen durch die Erfilllung der Be-
dingung gezogen, daB der Aufwand fir die Kontrolle den Wert des
erzielbaren Mengengewinns nicht iiberschreiten darf. Je mehr die
Kosten fir die Kontrolle an einer Stelle gesenkt werden konnen, desto
weiter kann also die wirtschaftliche Begrenzung gezogen werden. Da
die Moglichkeiten fiir eine solche Verringerung des Kontrollaufwandes
in den einzelnen Betrieben sehr verschieden sind, liegen praktisch die
wirtschaftlichen Grenzen der Mengenkontrolle in jedem Fall anders.
Z. B. lagsen sich manche Arbeiten ohne 