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Vorwort. 

Mit vorliegender Schrift will ich versuchen, dem technischen Personal 
der Fabrikbetriebe einige Anregungen zum Ausbau der Organisation der 
Betriebe zu geben. Nicht ffir die Organisation der groBen Werke, sondem 
ffir die Organisation der groBen Masse der mittleren Werke ist diese Schrift 
bestimmt, ich hoffe jedoch auch der Allgemeinheit damit zu dienen. 

Als Aufgabe habe ich mir die Behandlung der Organisation des 
technischen Teiles der Fabriken gestellt, weil eine groBe Anzahl der 
fiber die Organisation von Fabriken erschienenen Werke nicht nur mit 
besonderer Vorliebe die kaufmannische Organisation behandelt, sondem 
auch ausgepragt den kaufmannischen Standpunkt vertritt, wahrend 
ein spezielles Eingehen auf die technische Organisation meist ganz fehlt. 

Mein Hauptbestreben ist daher, die Tatigkeit und Obliegenheiten 
des technischen Personals, insbesondere des Betriebspersonals, zu er­
iautem und hierffir Richtlinien und Tabellen aufzustellen, welche die 
Grundlage der Organisation bilden sollten. Die kaufmannische Seite 
dieser Tatigkeit will ich nur streifen, da hierffir von berufener Seite 
viele Anregungen vorliegen. 

Vorschlage und Formulare konnen selbstverstandlich keine feste 
Regel darstellen, sondem sollen nur Anhaltspunkte geben. Auf Grund 
langjahriger praktischer Erfahrungen aufgestellt, solI dieses Werk zur 
Erweiterung der in den Schulen noch zu sehr vemachlassigten Betriebs­
kenntnisse beitragen. 

Ausgehend von dem Gedanken, daB eine Fabrik mit mehreren oder 
vielen Produktionsartikeln die meisten Anforderungen an eine gute 
Organisation stellt, habe ich diesen Gedanken naher ausgebaut, eine 
Vereinfachung oder Zusammenlegung mehrerer Vorgange laBt sich ja 
leicht erreichen. Die GroBe der als Muster beigeffigten Formulare ist 
den Verhaltnissen entsprechend zu wahlen, da haufig noch diese oder 
jene Anderungen vorzunehmen sind; immerhin empfiehlt es sich, die 
GroBe leicht handlich und in moglichst bescheidenen Grenzen zu 
wahlen. Die Formulare sollten sich den in den Abteilungen fiblichen 
GroBen, auchHalb- oder Viertelformate davon, und den evtl, vorhandenen 
Kartothekkasten usw. anpassen, damit vorhandene Einrichtungen, wie 
Regale oder Mappen, benutzbar sind. 

Der Hauptzweck jeder Organisation besteht darin, unter Erspamis 
an Arbeitskraft, Material und Betriebsmitteln moglichst hohe Leistungen 
zu erzielen. 

J onitz bei Dessau, im Juni 1924. 
Fritz Karsten. 
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A. Allgemeines tiber Fabrikorganisation. 
Bedeutung und Aufgaben jeder Organisation. Organisation heillt 

Schaffung der Grundlagen ffir den zweckmaBigsten Aufbau aller Tatig­
keit. Als Grundlagen dienen die Bestimm ungen, die Anordnung 
aller Hilfsmittel, sowie die schriftlichen Aufzeichnungen. 

Die Bestimmungen, niedergelegt in der Arbeitsordnung, in den 
Anstellungsbedingungen und in sonstigen Vorsohriften bezwecken in 
erater Linie die Aufrechterhaltung der Ordnung up.d Sioherheit, sowie 
die Abgrenzung der Tatigkeit. 

Unter Hilfsmittel habe ioh alles das zusammengefaBt, was direkt 
oder indirekt zur Erzeugung der Fabrikate dient. Die Gebaude, 
Lager, Masohinen, Betriebsmittel, Transporteinrichtungen, Leitungen, 
ArbeitspIatze, Lagerplatze usw. sind alles Hilfsmittel, weiche diesem 
Zweoke dienen. Diese entsprechend anzuordnen, auszubauen und auf 
die hOohste Stufe der Wirtsohaftliohkeit zu bringen, sind Aufgaben der 
Organisation. 

Die schriftliohen Aufzeichnungen mussen ein glattes Ineinander­
arbeiten aller, Organe gewahrleisten, sie sollen stets uber alle Vorgange 
der Fabrik Rechensohaft ablegen und geiten sowohl der Vergangen­
heit, der Gegenwart ala der Zukunft. 

Die Organisation fliBt nioht in einer bestimmten Abteilung, sondern 
erfordert ein gemeinsames und vertrauensvolles Hand-Inhand-Arbeiten 
aller Organe und Elemente der Fabrik. Die zwei Hauptabteilungen der­
selben, die kaufmannische und die teohnisohe Abteilung, miissen sioh 
also das weitgehendste Verstandnis entgegenbringen, und die manchmal 
bestehende Rivalitat sollte unter allen Umstanden verachwinden. Jeder, 
ob Teohniker oder Kaufmann, sollte uberzeugt sein, daB der andere 
ebenso notig ist wie er selbst, daB jeder uberaus wichtige Arbeiten zu 
eriedigen hat, und daB einer ohne den anderen die Fabrik nicht auf 
eine hohe Stufe der Vollkommenheit bringen kann. Keiner von beiden 
hat die gr6Bere Bedeutung, sondern beide gemeinsam erzielen das, was 
von ihnen verlangt wird: die Forderung der Fabrik interessen. 
Daher hat auch nioht der eine Teil oder der andere Teil die Organi­
sation der Fabrik durohzufiihren, die Anregung kann von einer Seite 
kommen, durohzufiihren ist die Organisation von beiden Teilen, und 
zwar im anzustrebenden bestmoglichsten Einvernehmen. 

Karsten, Organisation. 1 



2 Allgemeines fiber Fabrikorganisation. 

Wie im Vorwort angegeben, soIl es nicht die Aufgabe dieser Schrift 
sein, die Gesamtorganisation der Fabrik, sondern nur den technischen 
Teil derselben zu behandeln, dagegen vom kaufmannischen Teil nur 
erlauternde Momente. 

Die Faden der Organisation laufen in der Spitze, d. h. bei der 
Leitung der Fabrik, zusammen, bzw. gehen von hier aus. Fast mochte 
ich die Organisation mit dem Lichtstrahl vergleichen, je scharfer dieser 
ist, um so mehr beleuchtet er jeden Gegenstand, um so deutlicher 
tritt alles zutage. Auch die Organisation soIl alles scharf beleuchten, 
sie soIl in aUe Ecken dringen. Yom Fabriksleiter iiber die Abteilungs­
leiter, Biiros und die gesamte Fabrik sich ausdehnend, muB die 
Organisation zuletzt aUes umfassen, was mit der Fabrik auch nur un­
mittelbar zusammenhangt, also auch z. B. die Reisenden, Vertreter, 
Filialen usw. Die Ergebnisse der Organisation konzentrieren sich 
dann wieder riickwarts und zeigen der Leitung mit ihren Zahlen, ob 
das erzielte Resultat dem angestrebten entspricht. 

Die Gliederung der Fabrik. Die Organisation muB die zweckent­
sprechendste Gliederung der Fabrik erstreben. An der Spitze des 
Unternehmens steht als Leiter der Fabrik bei groBen Fabriken der 
Generaldirektor oder Zentraldirektor, in anderen Fabriken einer der 
Direktoren mit besonderen VoUmachten, wieder in anderen der Direk­
tor, noch in anderen der Inhaber der Fabrik. Der leitenden Person ist 
alles unterstellt, was in der Fabrik tatig ist, als nachste Personen die 
beiden Chefs der technischen und der kaufmannischen Abteilung. Diese 
je nach dem Umfang der Fabrik den Titel "Technischer bzw. Kauf­
mannischer Direktor", oder Prokurist, oder Vorstand bzw. Chef usw. 
fiihrenden Personen haben die voll verantwortliche Leitung iiber 
die ihnen unterstellten Abteilungen. Welche Abteilungen zu einer 
Gruppe gehoren, ist ohne weiteres aus der Tatigkeit ersichtlich, eine 
strittige Frage bilden aber oftmals Lager, Lohnbiiro und Kalkulations­
biiro. 

Wahrend ich das oder die Lager, soweit sie Rohmaterial, Halb­
fabrikate usw. verwalten, unbedingt als zum Betrieb gehorig betrachte, 
soUten Lager, welche die fiir den Verkauf fertiggestellten Objekte 
verwalten, dem Betrieb entzogen und den kaufmannischen Abteilungen 
eingereiht werden. Die ZugehOrigkeit des Lohnbiiros' und des Kal­
kulationsbiiros regelt sich meist nach dem Umfange der Tatigkeit. 

Vorteilhaft diirfte es sein, das Lohnbiiro n ur mit den die Lohn­
abrechnung und Lohnzahlung betreffenden Arbeiten, aber nicht mit 
Statistiken usw. zu betrauen und dem Betrieb einzugliedern, ebenso 
auch das Vorkalkulationsbiiro. Dagegen ist das Nachkalkulations­
biiro, da es das Vorkalkulationsbiiro zu kontrollieren hat, unbedingt 
von diesem zu trennen und gehort zu den kaufmannischen Abteilungen. 



Der Betrieb mit seinen Unterabteilungen. 3 

1m Nachkalkulationsbiiro sollte sich alles vereinen, was an Kon~ 
trolIen, Statistiken und Auskunitsunterlagen erforderlich ist und mit 
der Fabrikation im Zusammenhang steht. 

Neben den technischen und kaufmannischen Abteilungen bildet der 
gesamte Betrieb meist eine Abteilung fiir sich. 

Zu den technischen Abteil ungen, in welche ich bei den nach­
folgenden Abhandlungen auch den Betrieb einbeziehen will, gehoren: 
die Konstruktionsbiiros fiir die Anfertigung der Offert-, Projekt­
und Werkstattzeichnungen, Aufstellung der Akkordhefte, der Stiick­
listen, der Bestellunterlagen usw., ferner evtl. Spezialabteilungen, welche 
durch die Fabrikationsartikel bestimmt sind, und der Betrieb fiir die 
Herstellung der Fabrikate. 

Zu den kaufmannischen Abteilungen gehoren: das kaufman­
nische Biiro fiir die Korrespondenz, Reklame, Verkauf usw., das 
Einkaufsburo fiir den Einkauf der Rohmaterialien, Halbfabrikate, 
Biirobedarf usw., sowie die hiermit zusammenhangende Korrespon­
denz; die Buchhaltung fiir aIle Rechnungs- und Geldangelegenheiten; 
das Lager fiir die Lagerung der Fertigfabrikate; die Nachkalkulation 
fiir aIle den Betrieb betreffenden und mit diesem im Zusammenhang 
stehenden KontroIlen, Statistiken und Ausweisen usw. 

Alle diese mehr oder weniger umfangreichen Unterabteilungen zer­
gliedern sich wieder entsprechend ihrem Umfange. Den gro.Bten 
Umfang wird stets der Betrieb aufweisen, dieser umfa.Bt viele Einzel­
abteilungen. 

Der Betrieb mit seinen Unterabteilungen und seinem Personal unter­
steht.dem Betriebsleiter, auch Betriebschef oder Werkstattenvorstand 
genannt. Der Betrieb untersteht selbstverstandlich wie alles der Ge­
samtleitung, ist dann aber, je nach dem Umfang des Unternehmens 
ganz selbstandig, sonst aber noch dem vorerwahnten Leiter der tech­
nischen Abteilung mit unterstellt. 

Sind nun mehrere Produktionsgebiete vorhanden, z. B. Briickenbau, 
Kranbau, Eisenkonstruktionen usw., so soll auch der Betrieb, meist 
aber nur innerhalb gewisser Grenzen, dementsprechende Abgrenzungen 
zeigen. Bleibt die Teilarbeit, insbesondere bei verwandten Gebieten, 
meist vereint, so sollte die Fertigstellungsabteilung auf aIle FaIle voll­
kommen von jeder anderen Abteilung getrennt sein. Ebenso miissen 
auch die einzelnen Handwerke, wie Schmiede, Schlosserei, Dreherei, 
Tischlerei usw. ihre streng gesonderten Raume haben. Leider bleibt 
dieser Grundsatz oft unbeachtet, indem zur Ersparung augenblicklicher 
Kosten eine gerade vorhandene Raumlichkeit an anderer evtl. weit 
entfernter Stelle benutzt wird, anstatt fur eine Erweiterung einer Ab­
teilung den vorhandenen Raum anzubauen. Spater ist die zerrissene 
Abteilung einmal da, und man hat sich daran gewohnt; die Umstand-

1* 



4 Die Leitung der Fabrik. 

lichkeit und Zerfahrenheit wird nicht mehr beachtet, und so bleibt 
die Einrichtung trotz gesteigerter Unkosten bestehen. 

Mit solchen MiBstanden solite aufgeraumt werden, jede Abteilung 
muB stets ein abgeschlossenes Ganzes' bilden. 

Zum Betrieb gehoren: Betriebsbiiro, Lager fiir Rohmaterialien und 
Halbfabrikate, die Werkstattabteilungen, Lohnbiiro und Vorkalkulations­
biiro. Oftmals werden die Fabrikationsgruppen entsprechend den Pro­
duktionsgebieten unterteilt, dann untersteht jede der Gruppen dem 
betreffenden Betriebsingenieur bzw. Betriebsassistenten, alie unterstehen 
aber dem Betriebsleiter bzw. teChnischen Direktor. 

B. Die Leitnng der Fabrik. 
Die Anforderungen, welche eine aufstrebende Fabrik an die leitende 

Person stelit, sind unabhangig von dem Beruf des Betreffenden. Er­
fahrungsgemaB wird eine Fabrik um so besser geleitet, je weniger Kopfe 
gleichberechtigt daruber zu bestimmen haben. Hierdurch ist bedingt, 
daB nicht der technische und der kaufmannische Direktor neben­
einander mit gleichen Rechten auszustatten sind, sondern unbeschadet des 
harmonischen und innigen Nebeneinander- und Hand-in-Hand-Arbeitens 
beider solite stets einer von beiden dem anderen ubergeordnet sein. 

Es gibt viele Fragen, welche nicht rein technische und auch nicht 
rein kaufmannische sind, und uber welche dann nur schwer eine reibungs­
lose Einigkeit erzielt werden kann. Oftmals bleibt dann bei dem Nach­
gebenden eine MiBstimmung zuruck, welche leicht zu einer dauernden 
ausartet und der Fabrik nicht zum Vorteil gereicht. 

Der Leitung, aligemein als Direktion bezeichnet, untersteht sowohl 
die technische wie die kaufmannische Abteilung. Jede dieser Abteilun­
gen hat von der anderen streng gesonderte Obliegenheiten zu erledigen, 
nur wenige Angelegenheiten greifen ineinander. 

Kaufmlinnisehe oder teehnisehe Leitung. trber die Frage, welcher 
Abteilung die Fiihrung der Fabrik zu ubertragen ist, diirfte meistens 
die Art der Fabrik und der erzeugten Artikel ausschlaggebend sein. 
Wohl dienen alie Artikel dem Handel, so daB man meinen konnte, 
der kaufmannische Direktor hatte die Fiihrung zu ubernehmen, da 
nur er das Gebiet der Reklame, des Vertriebes, des Absatzes usw. b6-
herrscht; doch wohl in den selteneren Falien sind diese Gebiete fiir 
eine Fabrik - im Gegensatz zum Handelshause - von groBerer Be­
deutung, als die Produktion der erzeugten Artikel selbst. Letztere 
wird fast immer die Bedeutung einer Fabrik bestimmen. Die richtige 
Auswahl der herzustelienden Artikel zu treffen und noch mehr ihre 
Qualitat und ihre Rentabilitat auf die groBtmoglichste Hohe zu bringen, 
sind lediglich Aufgaben des technischen Direktors. 



Die Organisation deB gesamten Betriebes. 5 

Wie vorher erwahnt, mussen beide' Herren Hand in: Hand arbeiten, 
beide haben so uberaus wichtige Funktionen, daB einer den anderen 
erganzen muB, damit weder eine speziell technisch, noch eine speziell 
kaufmannisch geleitete Fabrik in Erscheinung tritt. Das Ideal, die 
Gesamtleitung der Fabrik einer Person mit gleichmaBig vollkommenen 
kaufmannischen u nd technischen Erfahrungen zu ubertragen, diirfte 
sich nur in seltenen Fallen verwirklichen lassen. 

C. Der technische Teil der Fabrik. 
I. Der tecbnische Direktor. 

1m Nachstehenden lasse ich die Frage unberucksichtigt, ob dem 
technischen Direktor die Gesamtleitung ubertragen ist oder nicht 
Aus diesem Grunde kann ich die Obliegenheiten des technischen Direk­
tors auch nur kurz streifen, weil diese vollstandig von den Macht­
befugnissen desselben abhangen. Besonders in dem Falle, wo dem 
technischen Direktor die Gesamtleitung ubertragen ist, gehen viele 
seiner Obliegenheiten auf den Betriebsleiter uber. 

Der technische Direktor hat in erster Linie 
die Organisation des gesamten Betriebes 

mit EinschluB der Fabrikbiiros zu iiberwachen und zu verbessern. Der 
Aufbau dergesamtenOrganisationsoilte stets in demSinne erfolgen,daB jede 
TatigkeitzwangsIaufigdieErledigungdervorhergehendenArbeiterfordert. 

Die Arbeiten diirfen nie in einer willkiirlichen, sondern miissen stets 
in einer genau vorgeschriebenen und auch unbedingt einzuhaltenden 
Reihenfolge ausgefiihrt werden. 

Bei Ausarbeitung der benotigten Formulare ist darauf Riicksicht zu 
nehmen, daB aile Angelegenheiten, welche mit den jeweiligen Arbeiten 
eines Formulares im Zusammenhange stehen, durch den Vordruck des 
Formulares erfaBt und damit in dessen Wirkungskreis einbezogen werden. 

Die Reihenfolge der einzelnen Stellen, welche fiir die Erledigung 
bestimmter Angelegenheiten in Frage kommen, ware durch einen 
sog. Leitweg auf jedem Formular festzulegen. Einen solchen in ein­
facher Form zeigt Formular 15 und andere; einen Leitweg mit Hinweis 
auf die dabei zu erledigenden Arbeiten zeigt folgendes Muster fiir einen 
Materlalentnahmeschein. 

aus- Material 

I 
Mat.-Kane bewertet Mat.-Konto gescbrieben Bedarf vorrl1tlg notiert angewiesen ausgegeben aus- nnd 

belastet am ......... vorgemerkt bestellt getragen Ubertragen 

Auftr.-BUro Lager Betr.-Bllro Meister Lager Lag.-Buchh. Nachkalk. Buchhaltg. 
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Die Orgamsation hat alle Abteilungen restios zu erfassen, nirgends 
darf eine Liicke entstehen. 

Einige kurze Andeutungen sollen noch zeigen, welchen Angelegenheiten 
der technische Direktor vollste Auimerksamkeit widmen soUte. Hier­
her gebOrt in erster Linie die Verfolgung der eingelaufenen Auitrage in 
bezug auf Anpassungsfahigkeit an die vorhandenen Einrichtungen, dann 
auf zweckmalligste Behandlung innerhalb des Betriebes und aui Wirt­
schaftIichkeit. 

Vorstehende Aufgaben zu erleichtern, sind regeimallige 

Berichte und Statistiken 

anzufordern, von welchen ich die wochentIichen Auftragsberichte, die 
monatlichen Betriebsberichte und Lieferungsberichte, sowie das nach 
AbIieferung eines Auftrages abgeschlossen vorzulegende SchluBkalku­
lationsheft besonders erwahnen mochte. DaB kein Auf trag ohne vor­
herige Zustimmung des technischen Direktors ausgefiihrt und keinerlei 
Bestellung des Betriebsressorts die Fabrik verlassen darf, ehe nicht der 
technische Direktor seine Zustimmung dazu gegeben hat, ist selbst­
verstandlich. Die ffir den Betrieb bestimmten Auftrage, sowie auch 
die dem Einkauf zur Ausschreibung der Bestellungen als Unterlage 
dienenden Bestellhefte miissen daher ffir ihre Giiltigkeit die Unter­
schrift des technischen Direktors bzw. seines Vertreters tragen. 

Von groBer Bedeutung ist 

die WirtschaftIichkeit des Betriebes. 

Auf diesem umfangreichen Gebiet kann der technische Direktor haupt­
sachIich durch entsprechende Kontrollen wirken, indem er an Hand 
der Berichte and Statistiken die V organge genauestens verfolgt und 
im weitgehendsten MaBe yom Betriebsleiter unterstiitzt wird. 

Da sehr oft die Posten des technischen Direktors und des Betriebs­
leiters in einer Person vereint sind, so will ich weitere Aufgaben des 
technischen Direktors auch dem Betriebsleiter ubertragen. 

n. Die Betriebsleitung. 
Die Betriebsleitung ist dem Betriebsingenieur bzw. Werkstatten­

vorstand, meist Betriebsleiter genannt, ubertragen. 
Der Wirkungskreis des Betriebsleiters gleicht dem des Direktors, 

er hat die Organisation des ihm unterstellten Betriebes mit EinschluB 
der dazu gehorigen Betriebs- und technischen Buros zu uberwachen 
und zu verbessern. Sind in der Fabrik mehrere Betriebsleiter bzw. 
Betriebsingenieure in leitender Position, so gilt das Vorhergesagte und 
auch das Nachfolgende nur fUr denjenigen Teil des Betriebes, welcher 
dem einzelnen Betriebsleiter unterstellt ist. 



Die Erledigung der Auftrage. 

Seine Tatigkeit erstreokt moh vornehmlioh auf: 
Erledigung der Auftrage, 
Verringerung der Herstellungs- und Fabrikunkosten, 
Instandhaltung der Fabrikseinriohtungen, 
Einhaltung erlassener Bestimmungen und 
Arbeitsverteilung. 

7 

Die Erledigung der Auftrage erfordert die groBte Aufmerksamkeit, 
sowohl was die zeitliche Anfertigung und die Gute des Fabrikates, 
als auoh die billigste Herstellung betrifft. SolI ein Betriebsleiter diesen 
Anforderungen in weitestem MaBe gerecht werden, so mussen die Grund­
lagen einer guten Organisation entweder schon vorhanden sein oder 
geschaffen bzw. ausgebaut werden. Der Betriebsleiter muB in erster 
Linie wissen, was der ihm unterstellte Betrieb uberhaupt leisten konnte; 
er muB Unterlagen haben, welche ihm daruber AufschluB geben, wie­
viel Arbeit er auf Grund der vorhandenen Einrichtungen ubernehmen 
und herausbringen kann. Eine Grundlage bilden die ortsublichen Lohne, 
sowie die Grenzen der Verdienstsummen, innerhalb welcher sich die 
Verdienste der Arbeiter bewegen bzw. als Ma:ximum bewegen sollten. 

Ffir den hochsten und den normalen Verdienst der Arbeiter ware 
also eine Tabelle erforderlich, welche ich als 

Hochst- und Normalverdiensttabelle 

bezeichnen mochte. Diese hat alle dem Betriebsleiter unterstellten 
Betriebe zu umfassen und muB Rubriken enthalten, aus denen sowohl 
die Betrage des normalen, durchschnittlichen Verdienstes, als auch 
die Betrage ffir die hochst zulassige Grenze des Verdienstes eir}er jeden 
Arbeiterkategorie ersichtlich sind. Da diese Betrage auf Grund der 
ortlichen Verhaltnisse -ermittelt sind bzw. werden, die ortliche Lebens­
weise - abgesehen von anormalen Zeiten - aber immer konstant ist, 
so hat die Hochst- und Normalverdiensttabelle, einmal aufgestellt, auch 
dauernden Wert. Anormalen Verhaltnissen wird nicht durch Ande­
rung der Tabellen, sondern am besten durch Gewahrung von prozen­
tualen Zuschlagen zum Gesamtverdienst Rechnung getragen. Diese 
Zuschlage entfallen, sobald die anormalen Verhaltnisse aufhoren. 

An Hand dieser Tabelle kann der Betriebsleiter leicht kontrollieren, 
ob die von der Vorkalkulation angesetzten Akkorde richtig bemessen 
sind, da bei zu hoch angesetzten der Verdienst des Arbeiters die Hochst­
verdienstgrenze uberschreiten wiirde. Tritt dieser Fall ein, so erhalt 
der Betriebsleiter durch das Lohnbiiro auf Grund der Verdienst­
aufrechnungskarte und unter Vorlage der Abrechnungskarte des be­
treffenden Arbeiters hiervon automatisch Kenntnis; der Betriebsleiter 
hat dann zu priifen, ob eine Anderung des Akkordes eintreten kann 
oder nicht. 
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>d 
fJ 
~ 
~ 

Alphab.-Nr............. Formular 1. 
Hochst- und Normalverdiensttabelle. 

Aufgestellt: 27. 7. 19. 

/ 
Schmiede: Masch.-Arbeiter: 

; ... .., 
~ " ... '" ~ .ci ... 

~ " = " " '" ... ... ... ... ... ; .= 
"" ~ 

.= 
~ " " ..; .= .= " s :a " :c '" " " ... 

/ 1l .. <i ;§ .. .. 
~ :il ... 0 '0 ~ .= A 

= " "" = 
.., 

to " " ... rn = " Il'l ... 
" N " " .. " rn A A 

; 

Hochstverdienst: 1110 ! 85! 60 185170 : 66 i 66 i 50 i 40 ! 4015511001 I I 
Normal- {VOnI82!60!4511150!45i45l32l25:20111761 I I 

verdienst: bis 195 i 70 : 52 1 I 162 55 : 55 ! 44 ! 5.'1 ! 40 I I 1-88-+-1 ----+I-fl-' 
Durchschriitt: I 88 ! 65 : 481 67156 i 50 : 50 i 38 : 30 i 30 1421821 I I 

/ 
Nieter: 

.., 
'" .... ... = .= .s ~ " 

~ 
.. .= = " ... 

; " A 

Hochstverdienst:170: 50 1601 

Normal- {von I50: 32 1 I I 
, verdienst: bis 162 : 44 I I I 

Durchschnitt: 156 : 381471 

Holzbearbeitung: 

... 
" '" ! 

" 1 
Il'l 

I 

I ! 

I 
I 

1 1 
, 

1 _1_1-
: 

1 1 I I I 1 

; I I I I I I 
I 

I I I 
, 

I : I i I 

I 

Hochstverdienst:190: 70: 90 :100: 40 178 1 I I I I I I I 1 
:--+----'-----!--

Normal- {VOn I70: 50! 70 ! 90: 20 I I I I I I I I I I I 
verdienst: bis 180 : 62 : 30 :100: 40 I I I 1 I I I I I I I 
Durchschnitt: 175: 56 : 75: 95! 30 1661-1--1-'-1-1--1~1L........,1'--1 

I : ! I I I I I I I I 
Eine weitere Kontrolle ist an Hand dieser Tabelle noch im Ver­

gleich mit der vom Betriebsbiiro gefiihrten Stundenverdienstiiber­
sicht auszuiiben, indem die ausgezahlten Durchschnittsverdienste pro 
Abteil ung mit den Durchschnittsverdiensten der Abteilung in der 
Hochst- und Normalverdiensttabelle verglichen werden. Wahrend oft­
mals ein Einschreiten beziiglich der Akkorde bei tTherschreitung der 
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Roohstverdienstgrenze durch den einzelnen Arbeiter nicht moglich ist, 
da ein geschickter und fleiBiger Mann auch bei einem normalen Akkord 
besondere Leistungen erzielt, so mfissen bei Uberschreitungen der 
Rochstgrenze durch die ganze Abteilung entweder die Akkorde zu 
hoch oder die Produktion zu teuer sein, ein Einschreiten ist dann auf 
alle Falle erforderlich. 

Die Ursachen konnen verschiedener Art sein. Wird im Betriebe 
ausschlieBlich oder fast ausschlieBlich im Akkord gearbeitet, so sind 
auch nur die Akkordpreise die Ursache der hohen Verdienste und 
mfissen nachgepriift werden. Werden aber in groBerem Umfange Lohn­
arbeiten ausgefiihrt, so konnen mehrere Ursachen vorliegen. Einmal 
konnen die Loh.D.satze Rohen erreicht haben, die den ortsiiblichen 
nicht mehr entsprechen, dann aber kann es auch daran liegen, daB in 
der Abteilung zu viel Arbeiter mit hohen Lohnsatzen und verhaltnis­
maBig zu wenig Arbeiter mit niedrigen Lohnsatzen beschaftigt werden. 

Es ist nun Aufgabe des Betriebsleiters, hier etwa eingerissenen Ubel­
standen abzuhelfen, da eine richtige Ausnutzung der Arbeitskrafte die 
Leistungsfahigkeit der Fabrik erhOht. Andererseits hangt diese aber 
von den vorhandenen maschinellen und anderen Einrichtungen abo Uber 
deren Anzahl, Anschaffungsdaten, Reparaturen usw. soll ein Inventar­
verzeichnis Auskunft geben, fUr die Verwendungsmoglichkeit und 
Leistung sollte jedoch eine besondere Aufstellung gefiihrt werden. Diese 
yom Betriebsbiiro in Gemeinschaft mit den Meistern aufgestellte und 
stets auf dem Laufenden gehaltene, als Arbeitsvorgangekartothek zu be­
zeichnende Aufstellung dient dem Betriebsleiter zur Anfertigung einer 
Tabelle, aus welcher die hOchste Leistungsfahigkeit der Fabrik fUr jeden 
Arbeitsvorgang hervorgeht. lch will diese Tabelle daher auch als 

Hochstleistungstabelle 

bezeichnen. Die Tabelle hat samtliche Arbeitsvorgange des Betriebes 
zu umfassen und ist nach jeder Veranderung der Betriebseinrichtung 
zu erganzen. Sie solI erstens ausweisen, was fUr Arbeiten die Fabrik 
iibernehmen und zweitens, wieviel von jeder Arbeit ausgefiihrt werden 
kann. Dann aber solI die Tabelle noch AufschluB geben, welche Rochst­
arbeiterzahl sowohl fUr den einzelnen Arbeitsvorgang, als auch fUr jede 
Abteilung auf Grund der vorhandenen Einrichtungen und Raume 
beschaftigt werden kann. Bei durch die Stundenverdienstiibersichten 
festgelegten Durchschnittsverdienste ergibt sich dann die Hochstlohn­
summe, welche durch den Arbeitsvorgang resp. durch die Abteilung 
verbraucht werden konnte. 

Je nach Art der Fabrikationsartikel, insbesondere sofern die Fabrik 
moglichst sich gleichbleibende Serienartikel fabriziert, gibt die Tabelle 
noch AufschluB dariiber, ob die vorhandenen Einrichtungen auch im 
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richtigen Verhaltnis zueinander stehen, daB z. B. nicht etwa doppelt 
soviel Dreharbeit geleistet werden konnte, als nach dem Programm 
Frasarbeit vorhanden ist usw. Bei wechselnder Fabrikation ist ein 
solcher Vergleich nicht angebracht, da keine konstante Arbeitsteilung 
moglich ist. Hier ware es Sache des Betriebsleiters, bei der Direktion 
das Hereinholen von Auftragen fUr die ni~ht voll beschaftigten Ma­
schinen, insbesondere bei groBeren Spezialmaschinen, zu veranlassen. 
Jede nicht ausgenutzte Maschine erhoht die allgemeinen Unkosten. 

Formular 2. 
Hoehstleistungstabelle 

(festgelegt auf Grund der Arbeitsvorgltngekartothek) 
Aufgestellt am: 1. Januar 1912. Nachtrag am: .................................... 

011 .,:C G>_ G> 

0:1 ~ § = :§1 .011 SOlI .}, -011 

" :l ~ S " 011., ,:,.0:1 

i .. .0:1 'g~ "E-4 ~ S " " Benennung ;:: .. rttl ~.a .0:1 .. .., 

" " de Bemerkung " "0 der Maschine usw. ".~ ""~ E-i:§ =s .., ·s 'C~ .0:1.0:1 .. '" -§~ " " -e-5 
:il III Iol .. " 0"" ~w "':00 0" ~.'i! H 

I>~ .0:1 Il:l StUck JC. 

G.14 Schwere Gesenkarbeit 3 10 - 68,00 
------,-

G.13 Mittlere , . 4 8 327 54,40 ., --~ 3 ., G.12 Leichte 2 310 20,40 ... 
" I!: --- --

0< A.21 Abgraten 4 4 700 16,00 
~ ------

H.38 Handschmiede, Feuer: 20 28 - 196,00 
-----

A.19 Abstucken 4 4 - 25,00 379,80 57 

IG.1381 Gewindeschneiden I~I---
Die Tabelle hat auch bei anderen Aufstellungen fUr den Betriebsleiter 

z. B. bei der Beschaftigungsdaueriibersicht und dem Lieferungsschema als 
Anhalt zu dienen. Auf diese Tabelle bauen sich so viele Moglichkeiten der 
Kontrolle, der Arbeitsteilung, der Arbeitsfolge, Liefertermine usw. auf, daB 
hier ein weites Arbeitsfeld des Betriebsleiters ausgebaut werden kann. 

Alie diese Moglichkeiten hangen vollstandig von den Erzeugnissen 
der Fabrik und ihrer Herstellungsart ab, so daB ich mit Vorstehendem 
nur Anhaltspunkte geben kann. 

Habe ich mit Obigem mehr die Vorbedingungen fUr die Erledigung 
der Auftrage beleuchtet, so will ich nunmehr aUf diejenige Tatigkeit 
eingehen, welche sich auf die Erledigung der Auftrage direkt erstreckt. 
Vom Eingang neuer Auftrage erhaIt der Betriebsleiter durch die den 
Abteilungen vom kaufmannischen BUro aus zugehenden Auftrags­
scheine Kenntnis. In den meisten Fallen wird er schon vor der Annahme 
eines Auftrages, insbesondere wegen der festzulegenden Liefertermineusw. 
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zu den diesbezuglichen Besprechungen hinzugezogen und dadurch 
informiert sein. 1st ein Auf trag endgultig angenommen und der Auf­
tragsschein verteilt, so sind vom Betriebsleiter die Abteilungstermine 
festzulegen und Auf trag nebst Termine in dem von ihm gefuhrten 

Terminschema (Formular 3) 

nachzutragen. Dieses enthalt aIle groBeren Auftrage, welche von den 
unterstellten Abteilungen auszufuhren sind, und solI daruber AufschluB 
geben, zu welchen Terminen jeder Auf trag in den Abteilungen fertig­
zustellen und wann der Auf trag auszuliefern ist. Das Schema ist zu 
diesem Zweck wagerecht mit den 52 Wochenrubriken, wobei die 12 
Monatsrubriken markiert werden, unterteilt und enthalt senkrecht die 
einzelnen Auftrage. Die Spalten hierffir mussen entsprechend groB sein, 
damit die Terminstriche, welche jede am Auf trag arbeitende Abteilung 
markieren, ubersichtlich eingetragen werden konnen. Der Arbeitsanfang 
kann in der Weise berucksichtigt werden, daB der Terminstrich erst an 
der Stelle beginnt, wo die Arbeit zu beginnen hat. Gefertigte Arbeit 
ist dann an Hand der Abstreichungen im Abteilungsschema durch rote 
Striche auch in diesem Schema abzustreichen. Sollten z. B. laut 
Abteilungsschema wochentlich 400 M. ffir den betreffenden Auf trag 
gezahlt werden, und es sind seit dem vorgeschriebenen Anfangstermin 
bereits drei Wochen vergangen, in der Abteilung aber erst 800 M. anstatt 
3 X 400 = 1200 M. verrechnet, so ist die Abteilung mit 400 M. oder mit 
einer Woche Arbeit im Ruckstand. Der punktierte Strich kann daher 
nicht bis zum Eintragungsdatum, sondern nur bis zur Woche vorher gehen. 

Das Schema ist allwochentlich nachzutragen und zeigt mit einem 
Blick, ob und an welcher Stelle der Betrieb ruckstandig ist. 

Dem gleichen Zwecke wie das Terminschema, besonders aber um 
die Leistungsfahigkeit jeder Abteilung ffir sich besser ubersehen zu 
konnen, dient das ebenfalls vom Betriebsleiter zu fiihrende 

Abteilungsschema. 

Dieses entspricht genau dem Terminschema in Einteilung und Behand­
lung. War beim Terminschema ffir die betreffende Abteilung nur ein 
Strich von Anfangs- bis Fertigstell ungstermin und dieser Strich 0 h n e 
einheitliche Wertbemessung ffir jede Woche vorgesehen, so empfiehlt 
es sich jedoch beim Abteilungsschema, diesen einen Strich durch so viele 
Striche zu ersetzen, daB unter Einhaltung der Grenzen ffir Anfangs­
und Fertigstellungstermin jeder Strich und jede Wochenspalte 
eine bestimmte Lohnsumme darstellt. Diese Lohnsumme gilt einheit­
lich ffir aIle Auftrage der Abteilung. 

Liegen zwischen Anfangs- und Fertigstellungstermin z. B. 6 Wochen 
und ffir die Herstellung der Teile sind 240 Mark festgelegt, so sind diese 
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240 M: auf die 6 Wochen aufzuteilen. Wird nun der einheitliche Wochen­
satz je Strich mit 10 M. festgelegt, so erfordert die Lohnsumme mithin 
240: 10 = 24 Wochenstriche. Die Anfertigung hat aber innerhalb 
6 Wochen zu geschehen, mithin entfallen auf jeden Wochenraum des 
betreffenden Auftrages 4 Striche. Bei 260 M. Herstellungspreis kamen 
auf 4 Wochen je 4 Striche und auf 2 Wochen je 5 Striche. 

Fertige Arbeit wird, wie beim Terminschema, durch rote Striche, 
und hier wieder je 10 M. = I Wochenstrich, abgestrichen. 

Nun ist es vielfach ublich und oft auch vorteilliafter, die graphischen 
Darstellungen und Ubersichten durch Ubersichtstafeln mit beweg­
lichen und dadurch leicht zu verandernden Schildern, Streifen u. dergl. 
zu ersetzen. 

Graphische Darstellungen haben den Vorteil der besseren Uber­
sicht infolge kleineren Raumbedarfes, schnellerer Aufstellung und der 
Transportfahigkeit, d. h. man kann dieselben bequem mit sich fuhren 
und bei Besprechungen usw. stets zur Hand haben. 

Die vermittels beweglicher Schilder oder dergleichen durch Auf­
zwecken, Einschieben oder ahnlichem hergestellten "Obersichtstafeln 
haben den Vorteil, daB man Anderungen leicht vornehmen kann, sind 
aber meist ortsfest und beanspruchen einen groBeren Raum. Immerhin 
sind solche Ubersichtstafeln unter bestimmten Gesichtspunkten den 
graphischen Ubersichten vorzuziehen, und so mochte ich eine solche 
Ausfiihrung hier kurz erlautern. Die 

Terminiibersichtstafel (Formular 4) 

muBte genau wie das Terminschema aIle Auftrage enthalten und solI 
genau wie dieses dariiber AufschluB geben, zu welchen Terminen der 
einzelne Auf trag fertigzustellen ist. 

Die Aufiihrung einer solchen Ubersichtstafel hatte so zu erfolgen, 
daB die Tafel wie das Terminschema, senkrecht in Wochen und Monate, 
wagerecht dagegen fiir die einzelnen Abteilungen des Betriebes ein­
geteilt ist. Letzteres empfehle ich deshalb, um den vorher beschriebenen 
Zweck von Termin. und Abteilungsschema zu vereinen. 

Jeder vorliegende Auf trag wird betreffs der Summe der Arbeitszeit 
fiir jede Werkstattsabteilung zerlegt, das heiBt, zur Ausfiihrung des 
Auftrages sind soundsoviel Minuten (oder Stunden, oder Tage) an 
Schmiedearbeit, soundsoviel Minuten an Schlosserarbeit usw. erforder­
lich. Wird die vorhandene Arbeiterzahl einer jeden Abteilung zugrunde 
gelegt, evtl. ein gewisser Prozentsatz fiir andere Arbeiten (Repara­
turen usw.) abgezogen, und solI eine Vermehrung oder Verminderung 
der Arbeiterzahl nicht eintreten, so ist entsprechend der Arbeiterzahl 
und der erforderlichen Arbeitszeit die Zeitdauer fiir die Anfertigung 
der Auftragsteile bestimmt. 
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Sind z. B. 10 Schmiede beschaftigt und der betreffende Auf trag er­
fordert 115200 Minuten Schmiedearbeit, so benotigen die 10 Schmiede 

zur Erledigung der Arbeit 115200 = 24 Arbeitstage bei einer tag-
8·60·10 

lichen Arbeitszeit von 8 Stunden, das ware also z. B. vom 7. Januar 
bis 4. Februar. 

Form ular 4. 
TerminiibersichtstafeJ. 

Abteilung 
Sept. 

I I I 
I I I 

Schmiede 

Dreherei 

Schlosserei II 

Montage 

mit ______ Arb. 

Nach Festlegung der erforderlichen Anfertigungszeiten sind ffir jeden 
Auf trag und zu diesem wieder ffir jede daran beteiligte Werkstatts­
abteilung kleine Schildchen anzufertigen, welche in der Rohe zwischen 
die Fiihrungsschienen der Tafel passen. lch schlage Fiihrungsschienen 
VOl;, da das Anzwecken der Schildchen zeitraubend und wenig zweck­
maBig ist. Die Lange der Schildchen ist nun so zu wahlen, daB der zur 
Anfertigung der Stucke erforderliche Zeitraum auf der Tafel bedeckt 
ist. Die Schildchen werden mit der Auftragsnummer und Rerstellungs­
zeit, evtl. auch mit der Abteilungsbezeichnung, Auftragsbenennung oder 
sonst Wissenswertem beschrieben und an den betreffenden Platz der Tafel 
eingesetzt. Der Platz muB nun so gewahlt werden, daB der angesetzte 
Fertigstellungstermin mit dem SchluB des Schildchens ubereinstimmt. 
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Die Fertigstellungstermine einer je<:len Abteilung sind vom Betriebs­
leiter festgelegt. Neu hinzukommende Auftrage miissen sich jeweils 
betreffs Anfertigungszeiten, insbesondere wegen der Fertigstellungs­
termine den vorliegenden Auftragen anpassen. Werden Auftrage 
hereingenommen, welche eine Umdisponierung des bereits festgelegten 
Anfertigungstermine bedingen, so konnen die dazu erforderlichen Ver­
anderungen auf der Tafel leicht vorgenommen werden. 

Um die ZusammengehOrigkeit der einzelnen Schildchen ffir jeden 
Auf trag leicht kenntlich zu machen, empfehle ich farbiges Papier zu 
nehmen. Bei Verwendung geniigend groBer Schildchen kann auch der 
Fortschritt jedes einzelnen Auftrages durch Eintragung der wochent­
lich geleisteten Arbeitszeit (oder des Arbeitslohnes in normalen 
Zeiten) ersichtlich gemacht werden, gleichzeitig wird dadurch eine 
Kontrolle der Termine und zum SchluB auch der Einhaltung der vor­
gesehenen Arbeitszeiten erreicht. 

Diese Terminiibersicht gibt gleichzeitig infolge der Aneinander­
reihung der Auftragsschildchen eine schematische "Obersicht dariiber, 
in welchem Umfange jede Abteilung beschaftigt ist und wie beim 
Eingang neuer Auftrage die Arbeiterzahl evtl. zu verandern ware. 

Ob nun schematische Darstellungen, direkte Aufschreibung oder 
"Obersichtstafeln ffir die Erledigung und Festlegung der Vorgange inner­
halb der Fabrik gewahlt werden sollten, richtet sich nach der einzu­
richtenden oder bestehenden Organisation der Fabrik und muB dem 
Gefiihl des betreffenden Fabrikleiters iiberlassen werden. Der Zweck 
und der Sinn aller solcher Einrichtungen ist der gleiche, man kann letzten 
Endes jedes Schema in eine Tafel und auch umgekehrt, jede Tafel ill 
ein Schema umwandeln. 

Hiervon ausgehend habe ich bei meinen weiteren Vorschlagen nur 
schematische und direkte Aufzeichnungen als Beispiele angefiihrt und 
schlieBen sich die folgenden Zeilen den Ausfiihrungen iiber das Termin­
und Abteilungsschema an. 

Da die Terminfrage eine auBerst wichtige ist, das Abteilungsschema 
aber nur angenaherte Daten und diese auch nur ffir Arbeitsbeginn und 
Liefertermin enthalt, so empfiehlt es sich, iiber die Fabrikationsdaten der 
Auftrage die als 

. Auftragsterminiibersicht (Formular 5) 

zu bezeichnende Liste ffir sich getrennt zu fUhren. Letztere umfaBt 
samtliche Betriebe und auch die besonderen Manipulationen, welche die 
Auftrage durchzumachen haben, und kann auBer den wirklichen Fabri­
kationsdaten auch die verlangten Daten enthalten. Durch farbige 
Eintragungen oder dgl. konnen Nichteinhaltungen der Termine besonders 
markiert werden, die Liste gibt dann eine scharfe und klare Dbersicht iiber 
die saumigen Abteilungen und auch iiber vernachlassigte Auftrage. Die 
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Eintragungen haben an Hand 
der Tagesberichte der Ab­
teilungen zu erfolgen. Wird 
die Liste auch auf die gefor­
derten Termine ausgedehnt, 
so erfolgen diese Eintragungen 
an Hand des Terminschemas. 
Jeder neue Auf trag ist sofort 
nachzutragen . 

Vorstehende Liste hat 
hauptsachlich statistischen 
Wert; dasselbe trifft auch ffir 
eine Liste zu, welche ffir die 
Arbeitsschwankungen aufzu­
stellen ware. Diese 

Beschiiftigungsdaueriibersicht 
(Formular 6) 

gilt stets ffir ein J ahr und ffir 
aIle Betriebe. Sie ist unter 
ZuhI-Uenahme der Hochst­
leistungstabelle und der Ab­
teilungsubersicht aufzusteIlen 
und allwochentlich nachzu­
tragen. Eine besondere Be­
deutung hat diese Liste aIler­
dings nicht, sie erleichtert 
lediglich die Dbersicht. 

Die erste Zahl in den ein­
zelnen Rubriken bedeutet, wie 
rechts die vorletzte Spalte, die 
Anzahl der Tage, ffir welche 
die vorhandene Arbeiterzahl 
noch Beschaftigung durch vor­
liegende Auftrage hat. Die 
zweite Zahl bedeutet die An­
zahl der in der betreffenden 
Woche beschiiftigten Arbeiter. 

Ebenso zur Erleichterung der 
Dbersicht uberdie Vorgangedes 
Betriebes dient dem Betriebs­
leiter die vom Betriebsbfiro 
monatlich aufzustellende 

Monatsubersicht. 
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Formular 6. 
Besch8ftignngsdaneriibersicht. 

Maximal zu beschiftigende Arbelterzahl 

62 1061 2D 160 35 ......... __ ....... __ ......... _-_ .... __ ._---_ .............. __ ............ _--_ ............................... . 
67 172 ._-_ ................. _-_ .................. __ ............ ------ ................... _-_ ........ _--_ ..... _-.- .. 

Vorhandene 
Arbelt relcht 

1m 
Durchschnitt 

Lohn· ., d, d, .d .s .. " fUr bel a G) .::I ..... 1tJ_ 0- Q;I CI-Io'~" weitere .. .At .. 
woche .!:1 'tS f! f: =as f! = ~ ~ 

Nr. bls J.l ~ Jt: :a ~ .. It! ~ •• Tage beiter 

.", --.!. 7.1. 76/43 36/86 47/1439/1361 ___ 1 ______ 1 _____ ~ .2416 

§ 214.1. 68/46 31/84 40/16 33/136 48 2408 
~-I------- -----
~ 321.1. 63/44 26/92 34/16 3°/127 43 2392 
---------- -----

428.1. 112/47 62/91 88 2399 
--1----1----+--1---1----1--------

5 4.2. 
-------------------------------

611.2. 
-------------------1---------

718.2. 
---------------------1--------
8 
-----------------------------

9 
------------------------------

~------I---I-r-----I__l ~ 
Je nach Geheimhaltung gewisser Daten ist diese ganz oder nur teil­
weise vom Betriebsbiiro auszufiillen, im letzteren Falle also vom Be­
triebsleiter zu erganzen. Die Liste soll periodisch die wichtigsten Daten 
des Betriebes, wie Arbeitsstunden, Arbeiterzahl, Verdienste, Personal, 
Zahlungen, Auftrage, Rentabilitat usw. nachweisen. Sie hat haupt­
sachlich statistischen Wert, muB aber in bezug auf die Rentabilitats­
daten genauestens verfoIgt werden. Die Daten dieser Liste dienen dem 
Betriebsleiter noch zur Erganzung des monatlich zu erledigenden 

~etriebsberichtes. 

Dieser auch als RechenschaftBbericht zu bezeichnende Bericht soll 
monatlich der Direktion AufschluB_ iiber Personal und Arbeiter, ihre 
Leistungen und Rentabilitat, sowie iiber den Stand der Auftrage 
geben. Ferner soll er alle besonders wichtigen Betriebsvorkommnisse, 
Anschaffungen, Veranderungen und dergleichen enthalten. Die Auf­
stellung erfolgt durch das Betriebsbiiro. Die Unterlagen zur Auf­
stellung dieses Berichtes geben auBer der vorher erwahnten Monats­
iibersicht noch die yom Lohnbiiro aufzustellenden Personaltages­
berichte und Wocheniibersichten, vom Nachkalkulationsbiiro die 

K a rs ten, Organisation. 2 
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Auftragsberichte, vom kaufmannischen Biiro die Lieferberichte, sowie 
der letzte Betriebsbericht. 

Die Direktion muB durch die Betriebsberichte nicht nur iiber die 
allgemeine Lage des Betriebes, sondern auch iiber die Entwicklung des­
selben informiert werden. Der Bericht soIl auch eine summarische 
trbersicht iiber die in der Fabrikation begriffenen Auftrage geben. 
Eine genaue trbersicht iiber die Auftrage, insbesondere iiber jeden 
Auf trag, geben dagegen die vom Nachkalkulationsbiiro iiberkommen­
den Auftragsberichte, welche der Betriebsleiter evtl. mit seinen Auf­
stellungen zu vergleichen und dann unterzeichnet der Direktion zu 
iibergeben hat. 

Des weiteren geben noch die vom Betriebsbiiro aufzustellenden 
Abteilungsiibersichten, Auftragsakkordiibersichten und Bestellhefte, 
vom Meister die Tagesberichte, vom Lager die Materialeingangszettel, 
von der Kalkulation die Vorkalkulationsberichte, Lohnzahlungsberichte 
und SchluBkalkulationshefte, vom Konstruktionsbiiro die Zeich­
nungen und Fabrikationsschemata wesentliche Anhaltspunkte fiir die 
Beurteilung der in Arbeit befindlichen, bzw. fiir die noch in Arbeit zu 
nehmenden Auftrage, ebenso aber auch iiber das Resultat der fertig 
gestellten Auftrage. 

Damit aIle Auftrage usw. glatt und reibungslos erledigt werden 
konnen, ist es ratsam, allwochentlich oder in bestimmten Zeitabstanden 
periodische Besprechungen mit allen Meistern abzuhalten. Diese 
Besprechungen dienen nicht allein der Aussprache iiber den Stand der 
Arbeiten, iiber Anmahnungen, Schwierigkeiten, Materialfragen, Werk­
zeuge usw., sondern sie haben auch das Ziel, ein inniges und verstandnis­
voIles Zusammenarbeiten aller Organe zu erreichen. Das Hauptthema 
werden selbstverstandlich die Auftrage bilden; hier sind Direktiven zu 
geben, Nachlassigkeiten zu riigen und aIle schwebenden Fragen sofort 
zu erledigen. Aber auch die allgemeinen Vorgange des Betriebes, die 
Beachtung der Vorschriften, Verbesserungen, Schaden usw. sollen hier 
besprochen werden. 

Der Betriebsleiter hat mit allen Mitteln dahin zu streben, daB aIle 
Organe Hand in Hand arbeiten; nur dann lassen sich sowohl Herstellungs­
wie Unkosten verringern. 

Die Verringerung der Herstellungskosten muB mit allen Mitteln an­
gestrebt werden. Die Herstellungskosten beruhen in erster Linie auf 
den festgesetzten Akkorden, werden aber auch durch den Arbeiter beein­
£luBt. Die Qualitat der Arbeiter tritt iiberall in Erscheinung, auch dort, 
wo die Arbeiten ausschlieBlich oder zum groBen Teil im Lohn ausgefiihrt 
werden. Es ist unbestritten, daB ein besser qualifizierter Arbeiter, selbst 
bei etwas hoherer Entlohnung, prozentual mehr leistet ala der mindere 
Arbeiter. Wird nun auch oftmals dieser Unterschied bei Stundenlohn 
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nicht aIlzusehr in Erscheinung treten, so laBt es sich bei Akkordarbeit 
mit Leichtigkeit feststellen. 

Ein minder begabter Arbeiter wird selbst bei gut dotiertem Akkord 
keine besonderen Verdienste erzielen, wahrend der begabte Arbeiter 
einen evtl. weit iiber das Normale gehenden Verdienst erzielt. MuB 
daher ein Akkordpreis fiir durchschnittlich minder begabte Arbeiter 
auf bestimmter Hohe erhalten werden, so kann derselbe bei durch­
schnittlich gut begabten Arbeitern auf eine geringere Hohe festgesetzt 
werden. Es liegt also im groBten Interesse der Fabrik, moglichst be­
gabte, d. h. gute Arbeiter einzustellen. 

Eine Unterlage zur Orientierung geben die Verdienstaufrechnungs­
karten und die Wocheniibersichten des Lohnbiiros, an Hand deren 
das Betriebsbiiro die Stundenverdienstiibersicht aufstellt. Den Er­
folg etwa vorgenommener Veranderungen zeigen aber erst die Daten 
der Monatsiibersicht. 

Ein Hauptbestreben des Betriebsleiters und der Meister muB darin 
liegen, einen guten Stamm von Arbeitern heranzuziehen und zu halten; 
iiberhaupt ist ein aIlzu groBer Wechsel in der Arbeiterschaft zu ver­
meiden, denn jeder Arbeiter braucht eine gewisse Zeit, bis er sich den 
neuen Betriebsverhaltnissen angepaBt hat und damit erst volIleistungs­
fahig ist. Zur Informierung des Betriebsleiters sollten daher die Per­
sonaltagesberichte vom Lohnbiiro ausgegeben werden; diese ent­
halten aIle Angaben iiber die Veranderungen der Arbeiter und des 
Betriebspersonals. 

Erfolgt Einstellung und Entlassung des letzteren meist direkt 
durch den Betriebsleiter oder auf seinen Vorschlag, oft auch nur durch 
die Direktion, so werden die Arbeiter durch die Meister angenommen 
und entlassen. Annahme und Entlassung sollten jedoch erst Giiltigkeit 
haben, nachdem der Betriebsleiter durch die Unterzeichnung des Ein­
und Austrittsscheines seine Zustimmung gegeben hat. Die oftmals 
herrschende Protektionswirtschaft kann leichter verhindert werden, 
wenn der Betriebsleiter die Verhaltnisse vorher priift. 

Die Anwesenheit der Arbeiter wird durch die Marken-, Uhren­
oder dergleichen Kontrolle festgesteIlt; trotzdem sollte der Betriebs­
leiter bestrebt sein, die Arbeiter zu kennen, um auch seinerseits 
noch eine gewisse Kontrolle auszuiiben. Es ist auch kein Fehler, 
wenn der Betriebsleiter das Bestreben hat, den Arbeitern person­
liches Interesse entgegenzubringen, z. B. in Erkrankungsfallen und der­
gleichen sich auch auBerhalb des Betriebes einmal um solche Arbeiter 
zu kiimmern. 

Die Meister moglichst im gleichen Sinne zu erziehen, ist eine dankens­
werte Aufgabe. Neben der moralischen Wirkung eines solchen Stre­
bens ist auch die praktische von Bedeutung. Ein nicht nur als Maschine 

2* 
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behandelter Arbeiter wird viel eher seine ganzen Krafte der Arbeit 
widmen, als ein solcher, welcher nur mit dem "MuB" behandelt wird. 
Die Freudigkeit zur Arbeit erhoht die Leistungsfahigkeit. 
1m engen Zusammenhange hiermit steht auch, daB man den Arbeiter 
an den Platz stellen solI, fiiI' den er sich am besten eignet, in besonderen 
Fallen auch, wohin er sich wiinscht. Mit Vorstehendem solI jedoch 
nicht gesagt werden, daB die Arbeiter, wie der Ausdruck lautet, als 
rohes Ei behandelt werden sollen, sondern im Gegenteil. Die Arbeiter 
haben sich streng im Rahmen der ihnen vorgeschriebenen Pflichten 
zu halten, diese sind ihnen zur genauesten EinhaUung einzuscharfen, 
Zuwiderhandlungen sind strengstens zu verfolgen. 

Die Wahrung der Ordriung im Betriebe ist eine Hauptaufgabe des 
Betriebsleiters, aber nicht nur in den Werkstatten, sondern auch in 
den BiiI'os, Lager und uberall. 

Die Verminderung der Fabrikunkosten. Die Betriebsleitung muB 
mit allen Kraften bestrebt sein, eine Verminderung der Fabrikunkosten 
herbeizufiihren. Ob diese groB oder klein sind, sie werden immer zu 
groB, und eine Herabminderung wird immer moglich sein. Als Grund­
lage zur Beurteilung dienen die von der Buchhaltung periodisch uber­
wiesenen Unkostenauszuge, welche die Summen eines jeden Un­
kostenkontos enthalten. 

Einen wesentlichen Bestandteil der Unkosten bilden die Trans~ 
porte innerhalb der Fabrik. 

In jeder Fabrik sind groBere Massen zu bewegen, da die Fabrikate 
verschiedene Erzeugungsstadien zu durchlaufen haben. Meist gehoren 
zur Herstellung des Fertigfabrikates sogar mehrere oder viele Ab­
teilungen; in jeder werden besondereTeile des Fabrikates erzeugt, welche 
dann wieder von einer anderen Abteilung fiiI' die Montage bzw. zur 
Fertigstellung des Fabrikates benotigt werden. Das Rohmaterial bzw. 
die Halbfabrikate haben daher mehrere Stellen zu passieren, wo 
sie verarbeitet werden, urn zuletzt als Fertigfabrikat die Fabrik zu 
verlassen. 

Diese Wegstrecken sollten nun moglichst klein gehalten werden. Dazu 
gehort in erster Linie eine wohldurchdachte sinngemiij3 geordnete 
Fabrikanlage einschl. der Bohmaterial-. Haupt- und Nebenliiger. 

Die Anordnung der Gebaude sollte moglichst genau dem Werde­
gang der Fabrikate entsprechen. Den Ausgangspunkt, also die Zen­
tralstelle, bilden die Fertigstellungsabteilungen; von hier aus sollen 
sich aIle anderen sinngemaB anschlieBen. Dabei darf die Ausdehnungs­
moglichkeit aller Abteilungen nicht auBer acht bleiben. Die Lager 
sind so anzuordnen, daB Rohmaterial- und Betriebsstofflager in un­
mittelbarer Nahe der Verbrauchsstelle liegen, die ZufahrtsstraBen 
hierzu mussen bequem und ausreichend sein, Lade- und Transport-
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einrichtungen Bollen in solcher Weise vorhanden und angeordnet sein, 
daB moglichst mit Menschenkraft gespart wird. 

Ebenso ist darauf Bedacht zu nehmen, daB die Rohmaterialien usw. 
gleich in den verlangten Abmessungen die Lager verlassen; diese sind 
daher mit den entsprechenden Maschinen und Einrichtungen 8.uszuriisten. 

Zwischenlager, welche die von einer Abteilung zur anderen zu 
liefernden Materialien aufnehmen, silld stets auch raumlich in diesem 
Sinne einzufiigen;. empfehlen diirfte es sich, diese Lager dem Meister­
biiro direkt anzugliedern. Bei kleineren Betrieben entfallen diese 
Lager, und es besteht nur ein Zentrallager. 

Den inneren Angelegenheiten des Lagers widmet der Betriebsleiter 
dadurch besondere Aufmerksamkeit, daB er die yom Lager durch 
Fehlanzeigen erfolgenden Vorratsbestellungen zu kontrollieren und zu 
genehmigen hat. Ebenso dad das Lager ohne Genehmigung des Be­
triebsleiters keine Ersatzstiicke fiir im Betrieb unbrauchbar gewordene 
Teile ausgeben. Der hierfiir yom Meister auszustellende Ersatzschein 
muB unbedingt yom Betriebsleiter personlich genehmigt werden, in 
dringenden Fallen kann dies nachtraglich erfolgen. Hierdurch werden 
viele leichtsinnige Beschadigungen und Kosten verhindert, da bei 
nachweisbarem Verschulden der Arbeiter fiir die Kosten haftbar zu 
machen ist. 

Ein erheblicher Teil der Unkosten entsteht durch die vorhandenen 
Maschinen, sowohl der Antriebs- wie dt'/l' Arbeitsmaschinen. 

Veranderungen dieser Unkosten zeigen Tabellen, welche sich zum 
Teil mit der friiher bereits erwahnten, yom Betriebsbiiro zu fiihren­
den Arbeitsvorgangekartothek decken; es ist empfehlenswert, diese 
Kartothek nicht nur auf die Arbeitsmaschinen, sondern auch auf die 
Antriebsmaschinen auszudehnen. 

Die genaue VerfoIgung und Kontrolle der Maschinenleistungen fuBen 
in dem Bestreben, die Leistungen zu erh6hen, bzw. die Kosten hierfiir 
zu verringern. Vor allem beachtenswert in diesem Sinne ist die Kraft­
zentrale und hierbei insbesondere der Betriebsstoff, wie Kohle, 01 usw. 

1st es meist nicht zu erreichen, die Maschinenanlage der Neuzeit 
anzupassen, und hat sich der Betriebsleiter auch mit den vorhandenen 
Maschinen abzufinden, so kann er doch durch Kontrollen und Ver­
Buche in vielen Fallen Ersparnisse beim Betriebsstoff erzielen. Eine 
entsprechende Uberwachung des Warterpersonals hat damit Hand in 
Hand zu gehen. 

Der Weiterleitung der erzeugten Kraft an die Verbrauchsstellen. 
also der Kraftabt'/l'tragung, muB ebenfalls groBe Aufmerksamkeit 
gewidmet werden. 

Alie die Zentrale mit den Verbrauchsstellen verbindenden Elemente 
BOllten stets in bester Verfassung und in rationellster Weise angeordnet 



22 Die Betriebsleitung. 

sein. tJberlastungen sind zu vermeiden, ebenso aber auch nach Mog­
lichkeit zu groBe Unterbelastungen; trotzdem muB von vornherein 
eine gewisse Ausdehnungs- und AnschluBmoglichkeit beriicksichtigt 
werden. 

Leichte Zuganglichkeit zur Vornahme von Kontrollen, Wartung 
und Anderungen bzw. Reparaturen UIi\W., Sicherheits- und Bedienungs­
vorschriften miissen vorhanden sein. Schaltvorrichtungen und dergl. 
sollten so bezeichnet werden, daB auch der Nichteingeweihte im Not­
falle die Anlage sofort bedienen kann. 

Hiermit sei nicht gesagt, daB jeder Beliebige solche Vorrichtungen 
betatigen darf, sondern im Gegenteil, es ist unbedingt und streng 
darauf zu achten, daB aIle Schalter und Inbetriebsetzungs­
vorrichtungen irgendwelcher Art immer nur von der aus­
driicklich hierfiir beauftragten Person bedient werden. 
Nur in ganz auBergewohnlichen Fallen Bollen diese auch von anderen 
Personen betatigt werden konnen; zu diesem Zweck sind genaue Be­
zeichnungen, notigenfalls auch Vorschriften erforderlich. 

Ein Fehler ware es, ja oftmals konnte ein erheblicher Schaden ent­
stehen, wenn der Betrieb n ur auf die eingeiibten Leute angewiesen ware. 
Die Betriebsleitung muB bestrebt sein, jeden Posten so auszubilden, 
daB er leicht und ohne Storung durch eine andere Person ersetzt werden 
kann. 

Bei den ArbeitsmaschinM spielt, wie schon frillier erwahnt, 
die Qualitat des Arbeiters eine wichtige Rolle. Einen bestmoglichst 
geeigneten Arbeiter fiir jede Maschine zu bekommen, ist daher 
Haupterfordernis. 

Ebenso tragt die Maschine selbst wesentlich zur Erzielung einer 
billigen Fabrikation beL Eine veraltete Maschine bringt nicht die 
Rentabilitat wie eine moderne, erhoht also die Unkosten, demgegeniiber 
steht aber der Anschaffungswert. Hier ist es die Aufgabe des Betriebs­
leiters, die Rentabilitat entsprechend zu priifen und der Direktion 
Vorschlage zu unterbreiten. Doch nicht allein durch Erneuerung der 
Maschinen lassen sich oftmals die Unkosten verringern, sondern auch 
durch ihre Verbesserung, ferner durch Verbesserung der Arbeitsme­
thoden und ArbeitsvorrichtungM. 

Hier ist ein weites Arbeitsgebiet des Betriebsleiters, meist so weit­
gehend, daB seine Zeit dazu nicht ausreicht und fm diesen Zweck 
ein besonderer Fachingenieur beschaftigt werden muB. Die Betatigung 
hierin hangt so vollstandig von den Fabrikaten ab, daB sie hier kaum 
auch nur allgemein gestreift werden kann. 

Eine der ersten Anforderungen besteht darin, jede Arbeit so weit 
als irgendmoglich zu einer zwanglaufig selbsttatigen zu machen; die 
Arbeitsstiicke sollen unabhangig von der Geschicklichkeit des Arbeiters 
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herzustellen sein; je mehr dies erreicht wird, urn so genauer wird die 
Arbeit ausfallen, da die Maschine, einmal richtig eingestellt, stets 
einwandfrei arbeitet. Ich gehe nicht so weit, wie es die bekannten 
amerikanischen Verhaltnisse zeigen, wo die Individualitat des Be­
stellers fast ausgeschaltet ist, und der Kaufer das nehmen muB, was 
der Fabrikant vorschreibt. Auch bei genugender Berucksichtigung der 
Sonderwunsche der Kaufer laBt sich fast uberall die Serienfa15rikation 
und damit die Rentabilitat besonderer Vorrichtungen usw. erreichen. 
Was der Amerikaner mit der Automatisierung des Arbeiters erreicht, 
dUrfte bei uns seine Intelligenz voll und ganz aufwiegen. 

Immerhin soIl auchdem intelligenteren Arbeiter die Herstellung 
des Fabrikates durch zweckmaBige Einspannvorrichtungen, Hilfswerk­
zeuge, Leeren \lSW. so weit als irgend moglich erleichtert werden. 

In den Betrieben wird oft durch unrationelle .A:usnutzung der 
Maschinen gesiindigt. Sind z. B. in einer Schmiede mehrere ver­
schiedene groBe Fallhammer, und der Meister laBt auf einem solchen 
mit 2000 kg Bargewicht Stucke ausschlagen, wozu ein Hammer mit 
800 kg Bargewicht genugt, so ist das eine Kraftverschwendung und 
erhoht die Unkosten. Dasselbe gilt von leichter Dreharbeit auf schweren 
Drehbanken, uberhaupt bei fast allen Arbeitsmaschinen. Es sollte da­
her streng darauf geachtet werden, daB die Maschinen ihrer Bauart 
entsprechend benutzt werden. Selbstverstandlich darf der umgekehrte 
Fall, daB schwere Arbeiten auf zu leichten Maschinen ausgefiihrt wer­
den, schon gar nicht eintreten, da das Ergebnis hierbei meist eine schwere 
Beschadigung, wenn nic-9-t gar ein Unbrauchbarwerden der Maschine ist. 

GroBer Aufmerksamkeit bedarf auch die Fjlege und Instand­
haltung .aller Maschinen, Vorrichtungen, Schablonen, Leeren usw. 
Die unter Aufwendung oft ganz erheblicher Kosten angefertigten 
Hilfsmittel, wie Vorrichtungen, Gesenke, Schablonen usw. werden 
haufig nach Beendigung der Arbeit so behandelt, als ob sie nun wert­
los waren. Selbst in Betrieben, wo nach Erledigung des Auftrages 
keine Aussicht besteht, daB sich der Auf trag, fiir den diese Hilfsmittel 
angefertigt wurden, wiederholt, ist eine nachlassige Behandlungsweise 
von groBem Nachteil. 

AIle zur Verbilligung und Erleichterung der Fabrikation 
angefertigten und beschafften Hilfsmittel sollten gruppen­
weise unterteilt in Listen bzw. in das vom Betriebsburo 
zu fiihrende Werkzeugnummernheft eingetragen und sorg­
fal tig a ufbewahrt werde n. 

Zu unterteilen waren hierbei z. B.: Gesenke, Schnitte, PreBvorrich­
tungen, Abgratwerkzeuge, Einspannvorrichtungen, Hilfswerkzeuge, 
Schablonen, Leeren usw. Das Betriebsbiiro hat Sorge zu tragen, 
daB aIle Eintragungen ubersichtlich sind und uber alles Wissenswerte 
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klare Auskunft geben. Erhalt das Konstruktionsbiiro dann eben­
falls eine solche Liste, ein Werkzeugnummeriiheft, so kann und 
solIte bei Neukonstruktionen auf die vorhandenen Einrichtungen 
Bedacht genommen werden. 

AlIe diese Hilfsmittel sollten genau wie Werkzeuge gelagert 
werden und sind fiir aIle FaIle an Hand des Werkzeugnummernheftes 
mit Nummern zu versehen (einschlagen). Hierbei ist fiir jede der vor­
stehend aufgefiihrten Hilfsniittelgruppen eine bestimmte Nummern­
gruppe vorzusehen. Naheres hieriiber siehe bei der Beschreibung des 
Werkzeugnummernverzeichnisses Seite 42]43. DaB diese Hilfsmittel auch 
in einem brauchbaren Zustande zu erhalten sind, ist selbstverstandlich; 
die Ausgabe sollte wie bei anderen Werkzeugen nur gegen Empfangs­
bestatigung (Zettel, Werkzeugmarke oder dergleichen) erfolgen. Ord­
nung bedeutet, wie nicht genug betont werden kann, Ersparnis. 

1st aus Vorstehendem ersichtlich, daB die Pflege und Instandhaltung 
der Hilfsmittel von groBer Bedeutung ist, so ist die Pflege und Instand­
haltung der Arbeitsmaschinen unbedingt erforderlich. Ich mochte 
empfehlen, hiermit besondere Personen zu betrauen. Der Arbeiter, 
welcher die Maschine bedient, hat nicht immer das Interesse, seine 
Maschine leistungsfahig zu erhalten, sondern sein Hauptinteresse ist 
meistens, aus der Maschine recht viel herauszuholen, damit er viel 
verdient. Er wird daher seiner Maschine nur so viel Zeit widmen, ala 
er unbedingt muB. Die Antriebselemente, wie Transmissionen oder 
dergleichen wird der Arbeiter unbeachtet lassen, haufig wird ihm auch, 
z. B. bei Antriebsmotoren, das Verstandnis zur sachgemaBen Behand­
lung fehlen. Sind aber besondere Person en mit der Wartung beauftragt, 
so wird die Behandlung eine sachgemaBere und auch eingehendere sein. 

Um nun die Arbeit nicht zu storen, ist es ratsam, daB dieses Warter­
personal seine Tatigkeit erst kurze Zeit vor, vielleicht iiberhaupt erst 
nach ArbeitsschluB aufnimmt. Antriebsvorrichtungen, wie Motore usw., 
miissen auch wahrend der Arbeitszeit kontrolIiert werden, die Pflege 
ist jedoch ebenfalls in die Zeit des Betriebsstillstandes zu verlegen. 

Sind bestimmte Personen mit der Wartung betraut, so werden 
die Unkosten scheinbar erhoht, da hierdurch Lohne entstehen, die sonst 
nicht direkt ins Auge fallen. Ich sage scheinbar, denn die Entstehung 
der Unkosten ist nur scheinbar, weil diese Arbeiten doch ausgefiihrt 
werden miissen, und zwar bei Ermangelung besonderen Wartepersonala 
von den vielen Einzelarbeitern. DaB dann insgesamt erheblich mehr 
Zeit gebraucht wird, ist oHensichtlich; erfolgt diese Arbeit noch wahrend 
der Arbeitszeit, so entstehen auBerdem leicht UngliicksfaIle. 

Ebenso verhalt es sich mit der Bezahlung. Wird die Arbeit vom 
Maschinenarbeiter wahrend der Arbeitszeit ausgefiihrt, so verschwindet 
die Bezahlung hierfiir in seinem Akkord bzw. in seinem Lohn. Es 
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dad aber nicht iibersehen werden, daB die Bezahlung fiir die geleistete 
Arbeit hierdurch zu hoch wird, denn die fiir die Wartung der Maschine 
aufgewendete Zeit geht fiir das Arbeitsstiick verloren, die Leistung des 
Arbeiters wird vermindert. Die Aufstellung eines besonderen Warte­
personals wird daher auf aIle FaIle die Unkosten herabsetzen. 

Nun hangt es aber vom Umfange des Betriebes ab, ob man hierfiir 
besondere Personen einstellen solI; meist wird es geniigen, hierzu einige 
Arbeiter aus dem Betrieb auszuwahlen, welche dann bei fiir sie anders 
festgesetzter Arbeitszeit diese Arbeiten ausfiihren. Erforderlich ist, 
gewissenhafte Leute auszusuchen, welche auch geniigendes Verstandnis 
fiir solche Aufgaben besitzen. Vemachlassigungen der Betriebsmittel, 
wie auch Materialverschwendungen an 01 usw., welche sonst a,n der 
Tagesordnung sind, diirften dann ausgeschlossen sein. 

Zur Verringerung der allgemeinen Unkosten der Fabrik kann der 
Betriebsleiter noch durch Hera,bminderung der 'u/1I/produktiven 
LOhne, durch Kontrolle der Repa.raturkosten, der Beleuchtungs­
und Heizungsanla.ge, des Wasserverbra.uches usw. beitragen; auch dem 
Werkzeugverbrauch ist groBe Aufmerksamkeit zu widmen. 

Zu den unproduktiven Lohnen gehOren neben den Gehaltern der 
Betriebsbeamten samtliche Lohne fiir Hilfsa.rbeiter in den Lagem, 
Kutscher, Wachter usw., meist auch aIle Tra,nsporta.rbeiter. 

Es ist schon an einer friiheren Stelle gesagt worden, die Transporte 
moglichst kurz und maschinell einzurichten, da durch Ersparnisse von 
Arbeitem eine Verbilligung eintritt. Ebenso sollte a,ber auch an allen 
anderen Stellen durch Vereinfachung der Einrichtungen, Schemati­
sierung, Abwalzung von Schreibarbeit, volle Ausnutzung der Arbeits­
krafte usw. der Versuch gemacht werden, zu spa,ren. 

Das Gleiche gilt bei den Bcparatwren in der Fabrik. Kleine 
Fehler sind sofort auszubessem, bevor noch umfangreichere Schaden 
eintreten; Schaden sind griindlich zu beseitigen und nicht etwa durch 
Flickwerk zu ersetzen. Eine scharfe Kontrolle aller Reparaturen lassen 
die Kosten hierfiir in Grenzen halten. Diejenigen Arbeiten, welche den 
Wert des betreffenden Objektes erhOhen, sind nicht als Repa.raturen 
anzusetzen. Solche Arbeiten sind als Anschaffungen zu betrachten, 
bringt die Arbeit dagegen peschadigte Objekte hOchstens auf ihren 
friiheren Stand, ist dieselbe zu den Unkosten zu rechnen. 

Unabhangig hiervon sollte jede im eigenen Betrieb und fiir den­
selben auszufiihrende Arbeit genau so behandelt werden, wie ein von 
auBerhalb hereinkommender Auf trag. Die Arbeit ist je nach ihrem 
Umfange vom Direktor oder vom Betriebsleiter zu genehmigen und 
mit Betriebsauftragsschein dem kaufmannischen Biiro anzumelden. 
Das kaufmannische Biiro behandelt die Anmeldung wie jeden Auftrag, 
und so gelangt dieser auch in den Betrieb und spater zur Verrechnung. 
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Um Arbeiten fiir den eigenen Betrieb sofort kenntlich zu machen, 
empfiehlt sich die Unterteilung nach Konten und die Benutzung von 
farbigem Papier, desgleichen erhalten diese Arbeiten bestimmte im 
Betriebsbiiro festgelegte Auftragsnummem. Die Verfahren hierin sind 
sehr verschieden; von manchen Seiten werden dauemd feststehende 
Nummem fiir die einzelnen in Frage kommenden Gruppen vorgeschla­
gen, z. B. aIle Drehbankreparaturen haben die Auftragsnummer 100, 
aIle Frasbankreparaturen die Nr. 101 usw. Manche gehen sogar so weit, 
fiir jede Maschine eine besondere Auftragsnummer festzusetzen. Andere 
Fabriken verfahren in der Weise, daB sie alImonatIich fiir den ge­
samten Betrieb eine neue Auftragsnummer herausgeben. Wieder andere 
geben, z. B. vierteljahrIich, fiir jede Abteilung Auftragsnummem an. 

Es diirfte sich empfehlen, die Reparatur-Auftragsnummem perio­
disch: monatIich, vierteljahrlich oder jahrIich, je nach der Vbersicht, 
welche gewonnen werden solI, an Hand der UnterteUung d,er Un­
kostenk01'1,ten festzusetzen. Bei Anlage des Unkostenkontobuches 
sollte mit der groBten Sorgfalt vorgegangen werden, da durch eine 
zweckentsprechende Einteilung desselben nicht allein die Vbersicht, 
sondem auch die Kontrolle der Unkosten sehr erleichtert wird. Enthalt 
das Buch z. B. Spalten fiir Gebaude, Hof, KanaIisation, Schmiede­
mas.chinen, Pressen usw., so ware periodisch fiir die Gebaudereparaturen 
z. B. die Auftragsnummer 10, fiir den Hof Nr. II, fiir die KanaIisation 
Nr. 12 usw. festzusetzen. Die periodische Erneuerung der Nummern 
empfiehlt sich, damit die Ausfiihrungszeit kontrolliert werden kann. 
Die Formulare dieser Auftrage konnen evtl. auch gleich mit allen 
VelTechnungsdaten iiber Lohne und MateriaIien versehen und zur 
Abrechnung benutzt werden. Diese Auftragsscheine waren dann wie die 
sogenannten Laufkarten stets mit dem Arbeitsstiick weiterzugeben, um 
nach Fertigstellung der Arbeiten, yom Betriebsleiter unterzeichnet, 
dem Nachkalkulationsbiiro iiberwiesen zu werden. 

Reparaturauftrage werden oftmals zu unlauteren Machenschaften 
benutzt, indem sowohl Ausbesserungen zur Verdeckung fehlerhafter 
Arbeiten, wie Privatbedarf und ahnIiches hierbei einzuschieben ver­
sucht wird; eine scharfe Kontrolle ist daher unbedingt erforderIich. 

Ein oft nicht beachtetes Gebiet der Unkosten bildet die Beleuch­
tung. Die Beleuchtungskosten konnen bei dauemder Kontrolle oft 
um ein erhebIiches herabgesetzt werden. Die Gleichgiiltigkeit der Ar­
beiter verursacht wesentliche Kosten, indem die Beleuchtungskorper 
schon lange vor Beginn der Arbeit eingeschaltet und haufig viel zu spat 
ausgeschaltet werden. Es sollte daher in jedem Raum eine gerade 
ausreichende allgemeine Beleuchtung neben der besonderen Arbeits­
beleuchtung vorgesehen sein. Die allgemeine Beleuchtung ware von 
den Eingangstiiren und die Arbeitsplatzbeleuchtung yom Meister-
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biiro aus einzuschalten. Letztere wird erst mit Beginn der Arbeitszeit 
ein- und sofort mit Beendigung der Arbeitszeit ausgeschaltet. Wo 
diese Trennung der Leitungen nicht zu ermoglichen ist, muB streng 
darauf geachtet werden, daB die Beleuchtung von jedem Arbeiter selbst 
in dieser Weise gehandhabt wird. Ebenso solI derselbe, sofern der Ar­
beitsplatz Einzelbeleuchtung hat, bei zeitweisem Verlassen seines 
Arbeitsplatzes, insbesondere bei der fast allgemein eingefiihrten elek­
trischen Beleuchtung diese stets ausschalten. Bei der groBen Anzahl 
solcherVorkommnisse laBt sich hiermit eine wesentliche Ersparnis erzielen. 

Die sorgfaltige Behandlung der Beleuchtungskorper, das Vorhanden­
sein und die Instandhaltung der Schutzvorrichtungen ist dem Arbeiter 
ebenfalls zur strengsten Pflicht zu machen und zu kontrollieren. DaB 
ein iibermaBiger Lichtverbrauch einzuschranken ist, die Lichtanlage 
rationell und in erster Linie durch das kostenlose Tageslicht ersetzt 
sein soIl, ist etwas Selbstverstandliches. 

Umgekehrt muB aber auch iiberall, wo durch fehlende oder mangel­
hafte Beleuchtung eine Gefahrdung von Personen eintreten kann, fiir 
ausreichende Beleuchtung gesorgt werden, da beim Eintritt eines Un­
gliicksfalls die Kosten hiediir den etwa ersparten Betrag weit iiber­
schreiten wiirden. 

Auch beim Wasserverbrauch und bei der Beheizwng kann oft 
gespart werden, und zwar im ersteren FaIle fast nur durCR Kontrollen, 
damit keine Verschwendung eintritt, bei der Beheizung aber haupt­
sachlich durch eine rationelle Anlage. 

Die Heizung sollte in allen Fallen von einer oder mehreren Zentralen 
ausgehen und je nach der Fabrikanlage betrieben werden. Hochdruck-, 
Niederdruck- und Abdampfheizungen sind die gebrauchlichsten, die 
direkte Kohlen- oder dergleichen Beheizung in Fabriken ist wohl nur 
noch selten anzutreffen und sollte auch in Kohle fordernden Werken 
wegen der unrationellen Ausnutzung ihrer Werte nicht angewendet 
werden. 

Der Ausnutzung vorhandener Heizmittel, z. B. des Abdampfes, 
dann aber vor allen Dingen dem guten Funktionieren der Anlage ist 
groBe Aufmerksamkeit zu widmen. Sehr viel Arger, Zeitverlust und 
Kosten entstehen, wenn sich die Heizungsanlage in vernachlassigtem 
Zustande befindet; Verstopfungen, Undichtigkeiten, Verluste usw. sind 
die Folge. 

Auch die Plane der Heizungsanlage sind von groBer Wichtigkeit, 
wie iiberhaupt samtliche FabrikpZiine auf das Genaueste festgelegt 
sein sollten. Welche Kosten entstehen z. B., wenn bei Reparaturen 
oder Neuanschliissen der Hof an der betreffenden Stelle vollstandig 
queriiber aufgegraben werden muB, um die Leitung zu finden, und 
wenn dann schon queriiber gegraben, die Leitung aber noch nicht ge-
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funden ist, sich bei dem Tiefergraben dann herausstellt, daB die Leitung 
zufalIigerweise gerade an dieser Stelle einen halben Meter tiefer liegt 
als sonst. Schon dieses eine Beispiel diirlte zeigen, welche Wichtigkeit 
den Fabrikplanen eigentlich zukommt. Sie sind oft nicht geniigend 
beachtete Faktoren der Unkosten, ihr Nichtvorhandensein bedeutet 
zum mindesten eine groBe Erschwerung. 

Der mit der Fabrik aufgewachsene Leiter des Betriebes kennt wohl 
alle Anordnungen, Leitungen, Platze usw., nicht aber der neu ein­
tretende. Dieser benotigt erst eine lange Zeit, bis er sich informiert 
hat; auch ist er dann stets auf das Wissen anderer angewiesen. DaB 
hierbei leicht Irrtiimer, oft sogar schwere Fehler unterlaufen konnen, 
liegt auf der Hand. Langeres Suchen, fehlerhaftes Arbeiten sind un­
ausbleibliche Folgen und bringen eine Verteuerung und Vermehrung 
der Unkosten mit sich. 

Nicht allein die Bauplane der Gesamtanlage und Einzelgebaude 
sollten in einwandfreier Weise vorhanden sein, sondern auch alle Wasser-, 
Dampf-, Heizungs-, Licht-, Kraft-, Kanalisations- und sonstigen Lei­
tungsplane miissen in ausfiihrlicher Anordnung zur Verfiigung stehen, 
ebenso die Plane der Betriebsraume betreffs GroBe, Anordnung, 
Maschinenaufstellung, Leitungen, AnschluBstellen usw.; Anderungen 
und Erweiterungen sind stets nachzutragen. 

Das Gebiet der Unkosten ist mit Vorstehendem noch nicht er­
schOpft, doch diirlten hiermit geniigende Anhaltspunkte gegeben sein, 
um den Betriebsleiter zur Verminderung der Unkosten anzuregen, ins­
besondere, da auch die nachfolgenden Zellen eine Verminderung der­
selben einschlleBen. 

Die InstandhaJtung der Fabrikeinrichtungen. AuBer den bereits 
besprochenen Maschinen usw. gehoren noch Schutzvorrichtungen, 
FeuerlOscheinrichtungen, Aufenthaltsraume fUr die Einnahme der 
Mahlzeiten und sonstige durch den Betrieb oder durch die Fiirsorge 
bedingte Einrichtungen zu denen, welchen der Betriebsleiter seine Auf­
merksamkeit zu widmen hat. Sclllutzvln"l'ichtungen sind durch die 
behordlichen Vorschriften bedingt, doch sollte dariiber hinaus noch 
so viel als moglich getan werden, um sowohl Personen als auch vor­
handene Einrichtungen usw. zu schiitzen. Betriebsleiter und Meister 
haben streng darauf zu achten, daB die Schutzvorrichtungen auch 
benutzt und nicht, wie man es z. B. haufig bei Holzarbeitern beobachten 
kann, entfernt werden, weil sie manchmal die Bequemlichkeit beim 
Arbeiten beeintrachtigen. 

Dem Schutze von Personen und Einrichtungen dienen auch die 
:EeuerUJsc1l!VQrrichtungen. Diese sollten in ausreichendem MaBe vor­
handen sein, auch muB fiir ein eingeiibtes Personal gesorgt werden. 
Hierzu werden gewohnlich Arbeiter des Betriebes auf Grund freiwilIiger 
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Meldungen ausgesucht und dann durch einen von einer bestehenden 
Feuerwehr erbetenen Fachmann in sich von Zeit zu Zeit wiederholen­
den Dbungen ausgebildet und in der Dbung erhalten. FUr gewohnlich 
bekommt diese Mannschaft keine Sonderbezahlung, sondern nur Ver­
giinstigungen. Die dauernde Instandhaltung dieser Einrichtungen ist 
von groBer Wichtigkeit; bei der Fabrikanlage muB fUr eine genugende 
Anzahl von Hydranten und bei Stockwerkbauten auch fUr Rettungs­
leitern usw. gesorgt werden. Das gute Arbeiten der ganzen Einrichtung 
ist durch gelegentliche blinde Alarmierung von Zeit zu Zeit nach­
zuprUfen. 

DaB die Gebaude und aIle anderen Einrichtungen einwandfrei in 
Stand zu halten sind, ist ·schon gesagt, die Instandhaltung ist auch 
dauernd zu uberwachen. 

Die Einhaltung erlassener Bestimmungen ist standig zu uber­
wachen. Sind die Vorschriften fUr den Maschinenbetrieb, uberhaupt 
fUr den Fabrikationsbetrieb meist schon durch die Behorden festgelegt, 
so werden die Betriebsvorgange durch die Firma geregelt. Diese legt 
die erforderlichen Vorschriften fast ausschlieBlich in der laut § 134 usw. 
der deutschen R. G. O. aufzustelienden Arbeitsordnung fest; diese 
bildet die Grundlage fUr die Rechte und Pflichten der Arbeiter. FUr 
besondere Angelegenheiten, fUr die BUros oder fUr einzelne Posten 
werden dann bei Bedarf noch besondere V orschriften und Bestimmungen 
herausgegeben. 

Die Arbeitsordnung bildet die Grundlage fUr die Ordnung im Betriebe 
und muB laut R. G. O. § 134 Bestimmungen uber die tagliche Arbeits­
zeit, sowie uber Abrechnung, Lohnzahlung usw. enthalten. FUr ihre 
Aufstellung lllld wegen ihrer Gultigkeit sind in der R. G. O. ausfUhr­
liche Bestimmungen enthalten. Ein Exemplar der Arbeitsordnung soIl 
in stets lesbarem Zustande so ausgehangt sein, daB es von jedem Ar­
beiter be quem erreicht werden kann. Ebenso ist jedem Arbeiter ein 
Exemplar auszuhandigen, woruber er mit Unterzeichnung des Ein- und 
Austrittsscheines quittieren sollte. Ein VerstoB gegen die behordlichen 
Vorschriften ist strafbar. 

Die Einhaltung der Lagervorschriften ist ebenfalls von Zeit 
zu Zeit zu uberwachen, insbesondere streng darauf zu achten, daB die 
Lager nicht von Unberufenen betreten werden, und daB aIle Ein­
tragungen und Abschreibungen rechtzeitig erfolgen. Die Festlegung von 
Lagervorraten und ihre Ausnutzung bedarf einer scharfen Kontrolle, 
da sonst leicht Kapitalien angelegt werden, welche spater nur zum Teil 
oder mit Verlust im Altmaterialwert herauszuholen sind. 

Die Beaufsichtigung der Kontrollorgane mochte ich noch mit einigen 
Worten erwahnen. Erwartet man auch von den Personen, welche 
durch ihr Amt eine Kontrolle. auszuuben haben, eine gewissenhafte 
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Pflichterfiillung, so kommt es doch vor, daB dieses gelegentlich nicht 
zutrifft oder manchmal das PflichtbewuBtsein nachlaBt. Es empfiehlt 
sich immer, auch die Kontrollpersonen auf ihre Pflichterfiillung hin 
gelegentlich zu kontrollieren. 

Die Arbeitsverteilung, das heiBt die Ausgabe der Anfertigungs­
termine fiir jeden Auf trag, sowie die Aufteilung der Arbeiten auf die 
einzelnen Abteilungen bildet eine uberaus wichtige Aufgabe des Be­
triebsleiters und erfordert weitgehende Scharfsicht und Kenntnisse. 
Die Methoden der Arbeitsverteilung sind verschieden und diirften sich 
von Ort zu Ort und mit jedem Produktionsgebiet andern. 

In einer Fabrik ist es z. B. moglich, mit Dberweisung der Akkord­
scheine fiir die zunachst zu erledigenden Arbeiten die Ausfuhrung der 
Arbeit bei jeder Abteilung vorzuschreiben; aIle anderen Akkordscheine 
werden zuruckbehalten, um dann immer erst nach Erledigung der 
vorhergehenden abgegeben zu werden. In einer anderen Fabrik ist 
diese Verteilung oft bei gleichen Verhaltnissen unmoglich. 

In manchen Fabriken wird den Abteilungen vollstandig freie Hand 
gelassen, indem dem Werkmeister nur durch sog. Arbeitsprogramme 
oder Monatsprogramme die Daten bekanntgegeben werden, was in der 
nachsten Arbeitsperiode - Z. B. Monat - von der Fabrik abgeliefert 
werden solI. Den Meistern bleibt es hier uberlassen, die dazu erforder­
lichen Teile nach ihrem Belieben anzufertigen. Es wird bei dieser Methode 
fast immer zu Reibungen und Verspatungen kommen, da die Meister sich 
hierbei erst gegenseitig ins Einvernehmen setzen mussen und dabei ein 
jeder fur sich recht viel Zeit beansprucht, dem anderen dagegen nur 
wenig Zeit fiir seine Arbeiten zugestehen will. 

Noch weniger angebracht ist es, wenn den Abteilungen nur die bei 
Dberweisung der Auftrage bekannt werden den Auslieferungstermine 
als Grundlage ihrer Arbeitsteilung dienen und ihnen dann die Verteilung 
vollstandig uberlassen bleibt. 

Vorstehend aufgefiihrte Methoden der Arbeitsverteilung zeigen die 
engsten und die weitesten Grenzen, innerhalb welcher sich der Meister 
bei der Arbeitsverteilung betatigen konnte. 

Werden dem Meister, wie nach der ersten Methode, nur die Akkord­
scheine fiir die zunachst zu erledigenden Arbeiten, also auBer dem beim 
Arbeiter befindlichen Akkordschein fur jeden Arbeitsplatz nur ein Schein, 
sonst aber nur so viel Scheine zugewiesen, als der betreffende Arbeiter 
fur seine Beschaftigung innerhalb einer begrenzten Zeit haben muB, 
so hat der Meister mit der Arbeitsverteilung nichts zu tun. In diesem 
FaIle wird der Arbeitsplatz und der Arbeitstermin fiir jede Arbeit be­
reits im Betriebsburo festgelegt, die Ausgabe eines weiteren Akkord­
scheines erfolgt stets erst nach Fertigstell u ng einer Arbeit. Bei 
dieser Methode hat der Arbeiter einen Schein, an dem er arbeitet, der 
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Meister einen Schein, welcher nach Fertigstellung der vorhergehenden 
Arbeit zur Ausgabe gelangt, und das Betriebsbiiro die anderen Scheine, 
nach Arbeitsplatz und Anfertigungstermin geordnet. Die Weitergabe 
der Scheine hat zwangslaufig zu erfolgen, damit keine Stockungen ein­
treten konuen. 

Fiir mittlere und kleinere Fabriken wird diese Methode meist an der 
Personalfrage scheitern, den Meistern wird dort fast stets eine in be­
stimmten Grenzen gehaltene Mitarbeit bei der Arbeitsverteilung ge­
stattet. 

Die Meister erhalten mit den Akkord- usw. Scheinen ein vom Betriebs­
leiter aufgestelltes Arbeitsprogramm oder Fabrikationsschema, aus 
welchem die Reihenfolge fiir die Anfertigung der Teile usw. zu ersehen ist. 

RegelmaBige Besprechungen bieten dem Betriebsleiter Gelegenheit, 
besondere Vorkommnisse zur Sprache zu bringen, sowie Anweisungen fiir 
die Bevorzugung oder Beschleunigung bestimmter Arbeiten zu geben. 

Die Arbeitsverteilung richtet sich hauptsachlich nach dem Lohn­
verrechnungssystem. Die Lohnverrechnung erfolgt entweder nach der 
Zeitbewertung oder nach der Arbeitsbewertung. Die Zeit­
bewertung wird im Lohn verrechnet, die Arbeitsbewertung jedoch ent­
sprechend der gelieferten Arbeit im Akkord, unabhangig von der ge­
brauchten Zeit. Beim Akkord unterscheidet man je nach der Anzahl 
der beteiligten Arbeiter Einzelakkord und Kolonnenakkord. AuBerdem 
kame noch das Pramienlohnsystem in Betracht. Welches Verfahren 
vorzuziehen ist, ist nicht allgemein zu sagen, immerhin darf man be­
haupten, daB das Akkordsystem das zeitgemaBere und das Lohnsystem 
das veraltete ist. Das Pramienlohnsystem ware dagegen wohl nur in 
Sonderfallen anzuwenden, iiberhaupt stellt es nur eine besondere Abart 
des Akkordsystems dar. 

Das Akkordsystem 
bzw. die Akkordarbeit bedingt eine Vereinbarung zwischen Arbeitgeber 
und Arbeitnehmer und zwar ist diese mit jeder Arbeit zu erneuern. 
SolI ein Gegenstand im Akkord hergestellt werden, so ist der Arbeits­
lohn hierfiir vor Ausfiihrung der Arbeit festzusetzen. Dieses geschieht 
durch das Vorkalkulationsbiiro, eine Festsetzung der Preise durch 
Meister oder Vorarbeiter ist unbedingt zu vermeiden, da diese oftmals 
durch die Riicksichtnahme auf ihre Arbeiter beeinfluBt werden. Handelt 
es sich um erstmalige Herstellung des Gegenstandes, so ist der Preis 
auf Grund der Erfahrungen bei ahnlichen Gegenstanden, das heiBt an 
Hand des Altkordpreisverzeichnisses, gegebenenfalls unter Hinzuziehung 
des Meisters, festzulegen. 1st der Gegenstand bereits mehrfach aus­
gefiihrt, so liegt der Preis entweder endgiiltig fest, oder er ist auf 
Grund der Arbeitsverdienste, welche bei den bisherigen Anfertigungen 
erzielt wurden, nachzupriifen. 
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FUr die An£ertigung wird yom Vorkalkulationsbiiro der Akkord­
schein ausgestellt und durch das Betriebsbiiro dem Meister uber­
wiesen. Dieser hat dann insofern freie Hand, als er den festgesetzten 
Preis nach eigenem Gutdiinken bzw. nach seinen Erfahrungen wohl 
noch herabsetzen, aber niemals erhohen darf. Halt er ihn 
nicht fUr ausreichend, so hat er sich diesbezuglich mit dem Betriebs­
leiter, sonst mit dem Kalkulationvorstand in Verbindung zu setzen; 
ist der Preis unzureichend, wird die Anderung des Akkordscheines ver­
anlaBt. 

Glaubt der Meister, die Arbeit billiger herstellen zu konnen, so ist 
er berechtigt, - auch in dem FaIle, wo er die Arbeit noch in mehrere 
Arbeitsvorgange aufteilen will oder sobald die Arbeit mit WochenschluB 
noch nicht fertig ist -selbst neue Akkordscheine auszustellen. Fiir diesen 
Zweck werden ihm besondere mit auffalligen Abzeichen versehene, im 
Vordruck aber fast gleiche Abteilungs-Akkordscheine uberwiesen. Diese 
Scheine fullt er dann an Hand der ursprunglichen Akkordscheine aus, 
jedoch darf die Akkordsumme aller Abteilungs-Akkordscheine nie den 
Betrag der yom Vorkalkulationsburo ausgestellten Akkordscheine 
uberschreiten. 

Die so oder auch nach ahnlichen Grundsatzen aufgestellten Akkord­
scheine werden den Arbeitern gewissermaBen als Auf trag zur An£ertigung 
der Teile ubergeben. Der Arbeiter hat behufs Einverstandniserklarung 
mit dem Preise den Akkordschein zu unterschreiben, wodurch ein Ver­
tragsverhaltnis zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer entsteht. Dieses 
Vertragsverhaltnis besteht fiir die Dauer der Herstellung und bis zur 
restlosen Auszahlung des Betrages. Gleichgiiltig hierbei ist es, ob die 
Arbeit von einem Arbeiter oder von mehreren ausgefiihrt wird. Der 
oder die Unterzeichner des Akkordscheines tragen die Verantwortung, 
wahrend die anderen, nur daran Beteiligten keinerlei Rechte oder Pflich­
ten hieraus gegenuber der Firma haben. 

Wird die Arbeit von mehreren Arbeitern ausgefuhrt, so entsteht die 
sog. Kolonnenarbeit. Die Verwendung der Akkordscheine bleibt hierbei 
die gleiche, nur ist die Verrechnung verschieden. In den meisten Fallen 
hat eine Kolonne einen Kolonnenfiihrer; mit diesem unterhandelt die 
Fabrik und dieser ubernimmt auch den Akkord. FUr die Fabrik ist 
dieses Verfahren das einfachere, sie braucht nicht erst mit jedem ein­
zelnen Arbeiter zu unterhandeln, da deren Meinungen doch nur selten 
ubereinstimmen. Der Kolonnenfuhrer, fUr gewohnlich der beste Arbeiter 
der Kolonne, kann auch am ehesten beurteilen, ob der Preis angemes­
sen ist, und ist mit ihm viel leichter ein Einvernehmen zu erzielen. 

Die Aufrechnung des Verdienstes innerhalb der Kolonne ist eine 
sehr verschiedene. Werden die Arbeiter der Fabrik mit einem festen 
Stundenlohn eingestellt, so bildet dieser fast immer die Grundlage der 
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Verrechnung. Dieser Stundenlohn ist dem Arbeiter unter allen Umstan­
den zu sichern, der Verdienst daruber hinaus wird verteilt. Das Verfahren 
mancher Kolonnenfuhrer, den als VberschuB zu bezeichnenden Mehr­
verdienst nach Gutdunken zu verteilen, ist nicht besonders zu empfehlen, 
trotzdem nicht zu verkennen ist, daB der Kolonnenfuhrer seine Arbeiter 
am besten kennt und daher am besten weiB, wer durch seinen FleiB 
und seine Tuchtigkeit den groBeren Anteil des Vberschusses verdient 
hat. Immerhin wird diese Art der Verrechnung wegen Vorschubleistung 
von Bevorzugungen nicht zu empfehlen sein. 

Eine in diesem Sinne einwandfreiere Verrechnung erfolgt dire~t auf 
der Grundlage des Stundenlohnes, die Berucksichtigung der Arbeits­
zeiten ist in allen Fallen selbstverstandlich. Besteht die Kolonne aus 
den Arbeitern X, Y und Z, und hat X einen Stundenlohn von 60 Pf., Y 
einen solchen von 50 und Z von 45 Pf., so kame bei einem Akkorduber­
schuB von 22,12 M. und einer Arbeitszeit des X und Y mit je 38 Stunden 
und des Z mit 30 Stunden folgende Verteilung zustande: 

Stun den 38 X Stundenlohn 60 ergibt 2280 
" 38 X " 50" 1900 

" 30 X 45" 1350 
Summe 5530 

Die Verteilung des nberschusses von 2212 Pf. auf diese Summe ergibt 
2212: 5530 = 0,4 als Verrechnungszahl. Es sind also zu verrechnen: 

ffir X = 2280 X 0,4 = 912 Pf. 
" Y = 1900 X 0,4 = 760 " 
" Z = 1350 X 0,4 = 540 " 

Summa 2212 Pf. = 22,12 M. 

Die Arbeiter der Kolonne erhalten auBer ihrem durch die geleisteten 
Arbeitsstunden garantierten Zeitlohn noch vorstehend errechneten 
StftcklohnuberschuB, zusammen also ihren Akkordverdienst, der sich 
in diesem FaIle wie folgt ergibt: 

X = 38 X 60 = 22,80 + 9,12 = 31,92 M. 
Y = 38 X 50 = 19,00 + 7,60 = 26,60 " 
Z = 30 X 45 = 13,50 + 5,40 = 18,90 " 

Umgerechnet auf die Arbeitsstunde haben verdient: 

X = 3192: 38 = 84 Pf. pro Stunde 
Y = 2660: 38 = 70" " " 
Z = 1890: 30 = 63" " " 

Der Arbeiter X hat also bei diesem Akkord einen StundenuberschuB 
von 24 Pf., Yeinen solchen von 20 Pf. und Z einen solchen von 18 Pf. 
gehabt. Da die HersteIlungszeit einer Arbeit und damit die Hohe des 

K a r s ten, Organisation. 3 
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Verdienstes oftmals mehr von dem FleiJ3e des einzelnen, nicht aber yom 
Alter oder yom vereinbarten Stundenlohn abhangt, die Zusammen­
setzung der Kolonne aber durch Arbeiter mit verschiedenen Lohnsatzen 
mch nicht vermeiden laBt, so wird die Erweiterung des Unterschiedes 
beim Stundenverdienst haufig als Ungerechtigkeit angesehen. 

In manchen Fabriken ist el;! daher iiblich, den AkkordiiberschuB 
gleichmaBig, d. h. nur auf Grund der Arbeitszeiten zu verteilen. 1m 
vorstehenden Falle, wo von allen Arbeitem 38 + 38 + 30 = 106 Arbeits­
stunden geleistet wurden, was pro Stunde einen UberschuB von 
2212: 106 = 20,87 Pf. ergibt, erhielten dann: 

X = 38 X 20,87 = 7,93 M. 
Y = 38 X 20,87 = 7,93 " 
Z = 30 X 20,87 = 6,26 " 

Summe 22,12 M. 
an UberschuB, mithin einen Gesamtverdienst 

X = 22,80 + 7,93 = 30,73 M. 
Y = 19,00 + 7,93 = 26,93 " 
Z = 13,50 + 6,26 = 19,76 " 

pro Arbeitsstunde also X = 81 Pf., Y = 71 Pf. und Z = 66 Pf., der 
Stundenverdienstunterschied ist also wie im Lohn 10 und 15 Pf. bzw. 
5 Pf. 

Eine vollstandig gleichmaBige, nur auf Zeitunterschied beruhende 
Aufteilung der Akkordsumme ohne Beriicksichtigung des beim Ein­
tritt des Arbeiters oder spater festgesetzten Stundenlohnes ist nicht 
statthaft, da in einem solchen Falle und bei geringem AkkordiiberschuB 
der Arbeiter mit geringerem Stundenlohn vielleicht einen UberschuB er­
zielt, der Arbeiter mit hOherem Stundenlohn dagegen nicht einmal 
diesen verdienen wiirde und dadurch natiirlich benachteiligt ware. Es 
konnte vorkommen, daB einzelne Arbeiter, da ihnen bei Abschlags­
zahlungen immer der Zeitlohn auszuzahlen ist, dann bei der Akkord­
verrechnung, d. h. bei der Verrechnung des Uberschusses noch Geld 
zuruckzuzahlen hatten, wahrend andere Arbeiter der Kolonne, welche 
niedrigen Stundenlohn haben, Geld ausbezahlt bekommen. 

Da es fiir das Akkordsystem gleichgiiltig ist, ob die Arbeit von einem 
einzelnen Arbeiter, von mehreren oder von einer Kolonne ausgefuhrt 
wird, so will ich den Verlauf, wie er als GrundIage in fast allen Fabriken 
dienen kann, nochmals kurz wiederholen: Die yom Vorkalkulations­
biiro ausgestellten Akkordzettel gehen iiber das Betriebsbiiro zum 
Meister; dieser kann, aber muB nicht eine Unterteilung oder Verminde­
rung der Akkordsatze vomehmen, eintretendenfalls stellt er hierfiir die 
auffallig gekennzeichneten Abteilungs-Akkordzettel auf. In diesem 
Falle hat er die Akkordzettel mit einem entsprechenden Stempel zu 
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versehen, wodurch sie· zur Verrechnung ungiiltig werden. Der Arbeiter 
erkennt durch seine Unterschrift die Giiltigkeit des ibm ubertragenen 
Akkordes an, erhalt bis zur vollstandigen Fertigstellung desselben Ab­
schlagszahlungen bzw. VorschuB auf Grund der geleisteten Arbeits­
stunden und seines Lohnsatzes und erst nach Ablieferung der einwand­
freien Arbeit wird der etwaige Restbetrag der Akkordsumme dem 
Arbeiter angewiesen oder bei mehreren beteiligten Arbeitern nach irgend 
einem den Verhaltnissen angepaBten Schlussel aufgeteilt. 

Bei der Bezahl ung des Arbeiters nach der Zeitbewertung 
erlolgt die Berechnung des Verdienstes nur nach der geleisteten Arbeits­
zeit in Verbindung mit dem vereinbarlen Stundenverdienst, d. h. im 
Lohn, bzw; nach dem 

Lohnsystem. 

1st diese Art der Lohnverrechnung auch nicht mehr zeitgemaB, so 
ist sie doch in manchen Fabriken selbst fUr die Mehrzahl der Arbeiter 
nicht zu vermeiden; ffir eine bestimmte Anzahl von Arbeitern, z. B. bei 
den Transportarbeitern, muB diese Verrechnungsart aber in fast allen 
Fabriken in Betracht gezogen werden. 

Um nun die einzelnen Konten in richtiger Weise belasten, daneben 
auch eine entsprechende Kontrolle ausuben zu konnen, sollte man sich 
nicht damit begnugen, die Verdienste dieser Lohnarbeiter nur entspre­
chend ihrer Zuteil ung zu verbuchen, sondern entsprechend ihrer 
Tatigkeit. Zu dem Zweck sollte jeder Lohnarbeiter uber seine Tatig­
keit genau Buch fUhren. Dies kann wortlich aufgefaBt werden, indem 
der Arbeiter die von ihm ausgeffihrten Arbeiten in ein Buch eintragt, 
welches dann ala Unterlage bei der Verrechnung bzw. Kontrolle dient, 
besser aber, wenn der Arbeiter diese Eintragungen auf dem taglich 
oder wochentlich zu erneuernden 

Lohnschein (Formular 7) 

macht. Diese Anordnung laBt eine kontinuierlichere Verarbeitung der 
Daten zu ala die Bucher und ist ubersichtlicher, uberhaupt weit zweck­
dienlicher. Die Scheine sollen AufschluB daruber geben, was der Be­
treffende getan hat, in welcher Zeit er jede Arbeit ausgefUhrt und ffir 
welchen Auf trag die Arbeit bestimmt war. Jede Eintragung hat sofort mit 
Beendigung der betreffenden Arbeit zu erlolgen, es ist nicht zu gestatten, 
daB die Eintragungen erst mit Tages- oder gar WochenschluB gemacht 
werden, da dies zur Nachlassigkeit fUhrt lInd leicht Irrtfimer unterlaufen. 
Baben die Scheineffir eine ganze Woche Giiltigkeit, und der Arbeiter 
hat einen sich nicht verandernden Arbeitsplatz, so ist es vorteilhaft, 
beim Arbeitsplatz eine Tafel anzubringen, an welcher der Lohnschein 
ubersichtlich befestigt ist. Erstens hat ihn der Arbeiter immer vor Augen 
und wird dadurch an seine Pflicht erinnert, zweitens kann sich der 

3* 
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Meister, sowie jedes Kontrollorgan schon im Vorbeigehen und obne 
Zeitverlust sofort iiberzeugen, ob der Arbeiter seinen Pflichten nach­
gekommen ist, auch ob die Eintragungen rechtzeitig und richtig erfolgen. 

Wochentag: Lohnschein. 
Formular 7. 

Lfd. Nr. 114 
Abteilung: Dienstag 

Datum: 26.4. 1918. Arbeiter: Krage Kontr.-Nr.792. Tischlerei 

Lohn 
Auftrag Pos. 

Stck. 
Bezeichnung des Gegenstandes Stunden- im Stundenlohn 

Nr. Nr. und der ausgef1lhrten Albeit. zahl Ganzen = 114 '" 
oft " 

432 36 2 Stuhle, VorderfufJe und 
3/~ I : 54 

Bemerkungen 

Sitze geleimt 
-

484 5 1 Tischplatte aufpoliert 11/~ - ! 90 

436 18 4 Wandbetter a'1lgefertigt 5 3 
1 60 

" 
19 10 Kuchentische, angefangen 2 1 

I~ 

tH J.I.ld hierbei 0 
ttberstunden 

Firma. 
Ort: 8pandau 
Datum: 27.4.18 

Meister: 
Linde 

kontrolliert: Lehmann 
Lohnbflro: Arndt 
N achkalkulation: Schmidt 

Dieser Schein 1st Bofort nach Beendigung einer Arbelt, sonst bel ArbeltsschluB genau aus­
zuflillen. 

Der Schein wird nach AlbeltsscbluB aus dem Block gerlssen und tigHch gelegentlich des Ab­
stempelns der Kontrollkarte in den dafllr bestlmmten Kasten geworfen. 

Belm Feblen des Schelnes wlrd der Tag nicht bezahlt. 
Der Block mit den unausgefllllten Lohnscheinen ist wie Werkzeug zu behandeln und mu8 

sorgfiltlg aufbewabrt werden. 

Block, alle Blitter perforiert. 

Eine Vereinigung von Lohn -und Akkordsystem bildet das 

PritmienlohnsysteJn. 

Streng genommen stellt es lediglich ein Akkordsystem dar, nur mit 
dem Unterschiede, daB der Akkordpreis, welchen der Arbeiter erhalt, 
nicht fest begrenzt ist. Das Pramiensystem geht von einem Rochst­
Akkordpreis aus, von welchem die Fabrik hofit, ibn nicht in voller Rohe 
bezahlen zu brauchen, mit dem sie aber recbnet, ibn doch im Rochat-
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falle bezahlen zu mussen. Dieser Hochstpreis setzt sich aus den ffir die 
Arbeit in Anschlag gebrachten Arbeitsstunden und dem fUr die Stunde 
festgelegten Verdienst zusammen. Bei der Dbertragung der Arbeit wird 
dem Arbeiter ffir jede an der vorgesehenen Zeit ersparte Arbeitsstunde 
ein prozentualer Aufschlag zugesichert, damit er angespornt wird, die 
Arbeit in kfirzerer Zeit fertigzustellen. 

Sind ffir die Anfertigung eines Stuckes z. B. 20 Arbeitsstunden vor­
gesehen und dem Arbeiter ein Aufschlag von 50 Prozent fur die er­
sparte Stunde zugesichert, so erhalt er nach Fertigstellung innerhalb 
16 Arbeitsstunden bei einem Stundenverdienst von 60 Pf. dann 16 X 60 
= 9,60 M. + ersparter 4 Stunden X 30 (50% von 60 Pf.) = 1,20 M. 
insgesamt also 9,60 + 1,20 == 10,80 M. ffir die Arbeit. 

Dieses Beispiel zeigt, daB das Pramienlohnsystem nichts anderes 
ist, als eine anders geartete Akkordvereinbarung. Ratte man den Akkord­
satz auf 10,80 M. festgesetzt, so hatte der Arbeiter bestrebt sein mussen, 
fleiBig zu sein, um mit einem DberschuB herauszukommen. 

In dem FaIle, wo er einen noch groBeren FleiB zeigt, wie vorher 
angenommen und die Arbeit z. B. in 14 statt 16 Stunden fertigstellt, 
hatte er nach dem Pramienlohnsystem 10,20 M. ffir die Arbeit bekommen, 
in der Stunde daher etwa 73 Pf. verdient und der Firma 60 Pf. er­
spart. Ohne diese besondere Anstrengung hatte er 10,80 M. oder in der 
Stunde 671/ 2 Pf. verdient, in den ersten 14 Stunden also 9,45 M. Der 
Mehrbetrag ffir den ganz besonders aufgewendeten FleiB betragt daher 
nur 10,20 - 9,45 = 0,75 M., welcher Betrag dem Arbeiter fUr ersparte 
2 Stunden kaum als verlockend erscheinen wird. 

Beim Akkord dagegen kommt ffir jede ersparte Stunde ein sich 
nicht verringernder, sondern sich stets erhohender Betrag in Frage und 
wird den Arbeiter dadurch weit mehr zum FleiB anspornen. Kann 
man den Akkordpreis also vorher auch nur annahernd festsetzen, so 
diirfte dies nicht nur ffir die Verrechnung einfacher, sondern zur Er­
zielung einer groBen Arbeitsleistung auch vorteilhafter sein. Wo dies 
aber nicht angeht, kann das Pramienlohnsystem zur Dberleitung zum 
Akkordsystem Verwendung finden. 

Die Pramiierung bei erzielter Materialersparnis oder bei Erzielung 
einer hochwertigen Arbeit kann man nicht mit dem Lohnsystem im Zu­
sammenhang bringen, da eine solche Pramiierung unabhangig vom 
System sein muB. SolI sie ihren Zweck erfullen, kann sie auch beim 
Zeitlohn (was aber Bedenken hervorruft), muBte aber und mehr wie 
bei anderen Systemen beim Akkordsystem angewendet werden. Die 
.Akkordarbeit veranlaBt den Arbeiter, mit allen Mitteln zu trachten, 
recht viel zu verdienen. Dieses Bestreben gibt leicht Veranlassung zur 
Verschwendung an Material, oder zu fluchtiger Arbeit; durch die Kon­
trolle des Meisters sollte zwar sowohl die Materialverschwendung, wie 
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auch minderwertige Arbeit vermieden werden, doch diirfte ersichtlich 
sein, daB gerade beirn Akkordsystem durch Pramiierung Vorteile er­
zielt werden konnen. 

Ebenfalls unabhiingig vom System ist die Bezahlung der tiberstunden. 
Der Arbeiter wird meist durch die Arbeitsordnung verpflichtet, tiber­
stunden im Bedarfsfalle zu leisten. Es ist nun wohl in allen Fabriken 
ublich, die Mehrleistung auch besonders zu vergfiten, d. h. man erhoht 
hierfiir dem Arbeiter seinen Verdienst durch Bewilligung eines AUf­
schlages. Ala "Oberstunden gelten aIle Stunden, welche nicht in die 
in der Arbeitsordnung festgelegte Arbeitszeit fallen, auch die 
Sonntagsarbeit; der Prozentsatz der Aufschliige ist fast immer in der 
Arbeitsordnung vorgeschrieben. Auf diesen Mehrbetrag hat auch der 
Arbeiter Anspruch, der nicht nach Zeit, sondern nach Leistung bezahlt 
bekommt. 1st ein Akkordarbeiter also veranlaBt, tiberstunden zu ar­
beiten, so erhiilt er auBer dem Akkordpreis noch fiir die geleisteten 
tiberstunden den darauf entfallenden Zuschlag, selbstverstiindlich nur 
diesen und nicht auch den Stundenlohn, welcher bereits durch die Akkord­
arbeit gedeckt ist. 

Die Verbuchung und Verrechnung der Verdienste der Arbeiter er­
folgt im Meister- und im Lohnbiiro, die Kontrolle im Lohnbiiro, haupt­
siichlich aber im Nachkalkulationsbiiro. 

Die Auszahlung der Verdienste erfolgt durch die Meister oder durch 
das Lohnbiiro oder auch an besonderen hierfiir eingerichteten Stellen 
mittels Lohntute. tiber die Verwendung, Verbuchung und Ver­
rechnung von Akkord- und Lohnzetteln werde ich in den Artikeln "Werk­
statteinteilung" und "Vorkalkulation" noch weitere Einzelheiten 
bringen. Berichte und Statistiken sollen dem Betriebsleiter seine Tiitig­
keit erleichtern und die Anhaltspunkte zum Ausbau der Organisation 
bilden, auBerdem aber auch die Ergebnisse der Organisation festlegen. 

MuB nun der Betriebsleiter auf aIle Vorgiinge des Betriebes groBe 
Aufmerksamkeit verwenden, durch FleiB und PflichtbewuBtsein stets 
vorangehen, so wird er auch darauf bedacht sein, die ihm unterstellten 
Personen im gleichen Sinne zu erziehen. 

ID. Das Betriebsbiiro. 
Das Betriebsbiiro als ausfiihrendes Organ des Betriebsleiters. AuBer 

dem oder den Assistenten, welche dem Betriebsleiter je nach dem Um­
fange seines Wirkungskreises zur direkten Unterstutzung beigegeben 
sind, bildet das Betriebsbiiro mit seinem technischen und nach Be­
darf auch kaufmiinnischen Personal diejenige Stelle, welche die Biiro­
arbeiten der Betriebsleitung zu erledigen hat. Ala solche kommen die 
mit den Statistiken, Berichten, Bestellungen usw. zusammenhiingenden 
Arbeiten sowie die Ausarbeitung aller fiir den Betrieb bestimmten Unter-
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lagen, Weisungen u. dgl. in Frage, ebenso die Weiterleitung nach und 
vom Betrieb. DaB keinerlei Angelegenheit, ob vom Betrieb kommend 
oder ffir den Betrieb bestimmt, vor Kenntnisnahme durch den Betriebs­
leiter weitergegeben werden darf, ist selbstverstandlich. Zu den Ob­
liegenheiten des Betriebsbiiros gebOrt die Aufstellung und Instand­
haltung der Fabrikplane sowie die Anfertigung der erforderlichen 
Werkzeug-, Vorrichtungs- und anderen Zeichnungen. Die Ausschreibung 
der Materialbestellungen fiir neue Auftrage gehort nicht immer, aber 
doch zweckmaBiger zu den Obliegenheiten des Betriebsbiiros. 

Verkehrsregeln im Betrieb. 1m Verkehr zwischen Betrieb und allen 
nicht zu diesem gehorenden Organen und Personen bildet das Betriebs­
biiro die Vermittelungsstelle. In jedem Betriebe sollte die Vorschrift 
gelten: Nicht dem Betriebe angehorenden Personen ist jeder 
Aufenthalt im Betrieb untersagt. Diese Vorschrift bezieht sich 
nicht nur auf alle fremden Personen, sondem etwas eingeschrankt auch 
auf die Personen derjenigen Biiros, welche nicht zum Betrieb gehoren. 
Die Meister aller Abteilungen sollten strenge Weisung haben, alle ihnen 
nicht bekannten Personen auszuweisen, unter Umstanden durch einen 
Begleiter zum Betriebsleiter, sonst aber zum Portier fiihren zu lassen. 

Wird fremden Personen die Besichtigung des Betriebes oder eines 
Teiles desselben erlaubt, so sollte die Besichtigung nur im Beisein eines 
dem Betriebspersonal bekannten Angestellten erfolgen. Wohl in jedem 
Betriebe gibt es Einrichtungen, Maschinen, Arbeitsverfahren usw., 
welche die Firma evtl. als Geschaftsgeheimnis betrachtet und vor Kennt­
nisnahme durch die Konkurrenz gewahrt wissen will. Auch umgekehrt 
fehlt oftmals in einem Untemehmen die Spezialeinrichtung zur Her­
stellung gewisser Erzeugnisse, und die Firma fertigt dieselben lediglich 
mit primitiven Behelfsmitteln an. In beiden Fallen sollen die Fabri­
kationsvorgange der Konkurrenz wie der Kundschaft unbekannt bleiben. 

Zu den vom Betrieb femzuhaltenden Personen gehoren auch die 
Vertreter und Reisenden fremder Firmen. Die Gewohnheit derselben, 
mit dem Betriebspersonal, wie Meister, Lagervorstand usw., direkt 
zu verhandeln bzw. dieselben zur Befiirwortung bestimmter Bestellungen 
zu veranlassen, fiihrt leicht zu Millhelligkeiten, abgesehen davon, daB 
auch Falle vorkommen, wobei das Personal beeinfluBt wird. Vertreter 
und Reisende sind vom Einkauf zu empfangen, handelt es sich um 
Sachen ffir den Betrieb, so ist der Betriebsleiter, im Bedarfsfalle der 
Lagervorstand hinzuzuziehen, evti. sind erforderliche Unterlagen vom 
Betriebsbiiro einzufordem. 

Die Bewilligung zum Betreten des Betriebes kann daher nur durch 
die leitenden Organe erteilt werden und ist in den meisten Fabriken 
von der Direktion einzuhol~n. Der direkte Verkehr des dem Betriebe 
nicht angehorenden Personals mit dem Betrieb, d. h. in diesem Falle 
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mit den Meistem undArbeltem, sollte gleichfalls verboten sein, da sonst 
oftmals Informationen gegeben und eingeholt werden, welche nicht im 
Sinne des Betriebsleiters liegen, und es entstehen Vorgange, von denen 
der Betriebsleiter dann nichts weiB. Derartiges ist aber auf aIle FaIle 
zu unterbinden, der Betriebsleiter muB von allen, auch den nichtigsten 
Vorgangen Kenntnis haben. Das Betriebspersonal dagegen hat die 
Pflicht, samtliche Vorkommnisse dem Betriebsleiter zu melden. Der 
Verkehr zwischen Betrieb und den hierzu nicht gehorenden Biiros 
und umgekehrt darf deshalb nur durch Vermittelung des Betriebs­
biiros erfolgen, dagegen kann der Verkehr von und nach den noch 
zulli Betrieb gehorenden Lohn- und Vorkalkulationsbiiros usw. ohne 
Einschrankung stattfinden. 

Einkaufs- und Konstruktionsbiiro konnen sich haufig nicht an 
diese Vorschrift gewohnen, letzteres insbesondere dadurch, daB bei 
Zeichnungsanderungen, Fehlem usw. die Berichtigung und der Ersatz 
der Zeichnungen vom Konstruktionsbiiro aus direkt im Betrieb vor­
genommen wird, ohne daB das Betriebsbiiro Kenntnis erhalt. Dieses 
Verfahren wird besonders gem bei solchen Fehlem angewendet, welche 
sich erst nach Beginn der Arbeit herausgestellt haben und wobei das 
Konstruktionsbiiro betreffs der Zeit der Berichtigung nicht kontrolliert 
werden will. In ganz gewissenlosen Fallen konnten sogar durch heim­
lichen Austausch der Zeichnungen Fehler des Biiros auf den Betrieb 
abgewalzt werden. Wohl ist ein direktes Zusammenarbeiten des Betriebes 
mit dem Konstruktionsbiiro z. B. bei Ausfuhrung von Versuchs­
objekten erforderlich, doch ist dieses auf das unumganglich notwendigste 
MaB herabzusetzen und sollte sich nur auf Aufklarungen und Proben 
beschranken. Anordnungen fiir den Betrieb dad das Konstruktions­
biiro auch in diesem FaIle nicht treffen. 

Die Erfahrung lehrt, daB zwischen Betriebsleitung und Konstruk­
tionsbiiro unbedingt Reibungen entstehen, wenn das letztere dem 
Betrieb selbstandig Weisungen erteilt. Zur Vermeidung aller MiBhellig­
keiten hat das Konstruktionsbiiro aIle Daten und Angaben, welche 
fiir den Betrieb bestimmt sind, insbesondere aber aIle Zeichnungen, 
auch bei Versuchsobjekten an das Betriebsbiiro zur Weiterleitung an 
den Betrieb abzugeben. Auderungen usw. werden n ur dem Betriebs­
biiro bekanntgegeben, dieses erledigt dieselben alsdann bei allen 
Betriebsstellen. Die Ausgabe der Zeichnungen an den Betrieb und 
die Wiedereinziehung erfolgt durch das BetriebsbUro, hier hat sich 
das Zentralarchiv aller fiir den Betrieb bestimmten Zeichnungen zu be­
finden. 

Die Form der Weitergabe an den Betrieb hangt fast ausschlieBlich 
von der Fabrikationsart der Produkte abo Besonders in Spezialfabriken 
dUrfte sich die Ausgabe der Zeichnungen zugleich mit der Werkzeug-
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ausgabe durch das Werkzeuglager empfehlen. In anderen Fallen 
erhalt der Meister aIle zur Erledigung des Auftrages erforderlichen 
Zeichnungen, hat diese alsdann bis zur Erledigung des Auftrages gewissen­
haft zu verwalten und nachdem an das Betriebsb"iiro zuruckzugeben. 

Zur Kontrolle sowie zur Erleichterung bei Aufklarungen sollte ein 
Exemplar von jeder Zeichnung stets im Betriebsbiiro verbleiben. 
Diese sind vorteilhaft in Mappen einzukleben, so daB jede Mappe einen 
kompletten Gegenstand umfaBt. Korrekturen sind auch hier, und zwar 
auf das gewissenhafteste und mit Datum usw. versehen, einzutragen, 
ungiiltig werdende Blatter sind auf keinen Fall zu vernichten, sonderp. 
nur zu durchstreichen, und verbleiben in der Mappe. Auch besondere 
Fabrikationsnotizen sind hier zu vermerken, so daB nach Fertigstellung 
des Gegenstandes aus dieser Mappe aIle Vorgange wahrend der An­
fertigung ersichtlich sind. 

Fertigt eine Fabrik n ur immer gleiche Artikel, so sind vorstehende 
Angaben mehr oder weniger ohne Bedeutung, treten aber Abweichungen 
vom Normaltyp, Anderungen wahrend der Fabrikation oder ahnliches 
ein, so liegt die Bedeutung des Vorschlages klar auf der Hand. Nach 
Ablieferung des Gegenstandes laBt sich, da die Mappen bei jedem neuen 
Auf trag erneuert, aber sorgfaltig registriert und aufgehoben werden, 
noch in den fernsten Zeiten genau feststellen, wie der Fabrikationsgang 
des Gegenstandes war. Dieses ist spezieIl in den Fallen von Wichtigkeit, 
wo die Lieferung von Ersatzteilen usw. noch nach langen Jahren ein­
treten kann. 

Werden Akkord- und Lohndifferenzen direkt innerhalb des Betriebes 
erledigt, so hat die Abgabe der Akkordzettel an die Abteilungen nur 
durch das Betriebsbiiro zu erfolgen; Unklarheiten wegen der Hohe 
des Akkordes regelt der Betriebsleiter. Eine weitere Angelegenheit des 
Betriebsbiiros ist die Vermittelung der Wiinsche und Vorschlii.ge 
der Arbeiter an die Betriebsleitung. Personlich vorgebrachte Wiinsche 
werden notiert, Verbesserungsvorschlii.ge der Arbeiterschaft und des 
Personals gesammelt und geordnet, iiberhaupt nimmt das Betriebs­
biiro alles entgegen, was dem Betriebsleiter zur Entscheidung oder 
Weitergabe vorgelegt werden solI. Hierzu gehoren auch die 

Betriebsstatistiken. 

Diese zum Teil von anderen Biiros iiberkommenden, zum Teil vom 
Betriebsbiiro aufzustellenden Listen, "Obersichten, Berichte usw. 
werden hier gesammelt und aufbewahrt. Ein Teil dient zur Orien­
tierung iiber die Verhaltnisse des Betriebes, zur Aufstellung der Be­
triebsberichte sowie als Unterlagen fiir den Ausbau der Fabrik, die 
anderen werden als Unterlagen zur Erreichung groBtmoglichster Ord­
nung und "Obersichtlichkeit benotigt. 
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lch will nun nachstehend eine Reihe der statistisch, tabellarisch 
oder nach anderen Gesichtspunkten aufgestellten Normen anfuhren, 
ohne fiir sie allgemeine Giiltigkeit zu beanspruchen, im Gegenteil, 
dieselben haben sich stets den Verhaltnissen anzupassen und lassen 
sich nach Bedarf vereinfachen oder noch weiter ausdehnen. Sie geben 
wie aIle anderen Vorschlage nur Anhaltspunkte. 

Gesenke, Schnitte, Stanzwerkzeuge usw. sind oft vemachlassigte 
Objekte. Diese sollten, wie schon fruher erwahnt, geordnet, numeriert, 
gelagert und verwaltet werden, genau wie andere Lagerartikel. Hierzu 
wird eine Liste oder Kartei ben6tigt, welche als 

Werkzeugkarte (Formular 8) 

vom Betriebsbiiro aufzustellen und auf dem laufenden zu halten 
ware. Die gesamten Werkzeuge werden zunachst in Gruppen unter­
teilt, und zwar unterscheidet man: Gesenke - Schnitte - Abgrat­
werkzeuge - PreBformen - Einspannvorrichtungen - Hilfswerkzeuge 
- Lehren - Schablonen usw. usw. Fiir jede Werkzeuggruppe werden 
dann bestimmte Nummemserien reserviert, z. B. fur Gesenke die 
Nummem 1 bis 100; fur Schnitte 101-200 usw., besser wahlt man 
Buchstaben in Verbindung mit den Zahlen 1 bis ... , z. B. fiir Gesenke: 

Formular 8. 
Werkzeugkarte. 

Werkzeugart: Gesenk, Ober- und Unterteil. Werkzeug 

G.46. 

Benennung nach Zchg. u. 1 Pos. fUr Auf trag Anfertigungs-
Bl. Nr. Nr. Nr. Datum I Auf trag 

Verbindungsstuck 1512/7. 1 93 1 2450 12. 4. 12.12450/791. 

~:~---------2~------------~~! 
I ' 

'/ :/ 

1
-, ----1 

~ 
, I 

'<') ,...,r------------~,-~ --~,,-y 

L/"Y 
I I 
'30· ,,-.. 

Lichtpausfllhiges Papier. 
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G1, Gil usw. Die Werkzeugkartei wird nach Arlen und Nummern 
geordnet, sie enthiilt Spalten fiir die Benennung des Fabrikates, die 
Zeichnungs- und BIattnummer, sowie die Positionsnummer der Zeich­
nung, wonach der Gegenstand (nicht etwa das Werkzeug) hergestellt 
wird; ferner ffir die Auftragsnummer, diese als DoppeInummer fiir den 
Auf trag selbst nebst der Auftragnummer fiir die Anfertigung des 
Werkzeuges, das Datum der Werkzeuganfertigung, sowie einen Raum 
fiir die Skizze des mit dem Werkzeug anzufertigenden oder zu be­
arbeitenden Gegenstandes. AIle Rubriken sind gewissenhaft auszufUllen, 
und zwar sind mehrere Exemplare anzufertigen, zweckmaBig ist daher 
lichtpau!fiahiges Papier zu verwenden und WeiBpausen herzustellen. 
Je ein Exemplar sollte im Betriebsbiiro (die Originale), im Konstruk­
tionsbiiro und in der betreffenden Abteilung vorhanden sein, auBer­
dem im WerkzeugIager die Blatter derjenigen Werkzeuge, welche dort 
verwaltet werden. 

Das Betriebsbiiro als Zentrale hat fiir alle Abteilungen die Be­
richtigungen, Nachtrage und Anderungen auszufiihren. Das Konstruk­
tionsbiiro sollte bei Neukonstruktionen stets auf die vorhandenen 
Werkzeuge Riicksicht nehmen, wozu ihm die Werkzeugkarten die Unter­
lagen bieten. Die Abteilungen erhalten nur diejenigen Karten, welche 
die Werkzeuge der betreffenden Abteilungen enthalten. Ob die Karten 
nun gleich noch fiir die Kontrolle der Werkzeuge betreffs Reparaturen 
oder Ausgabe usw. benutzt werden sollten, hangt von den jeweiligen 
Umstanden abo Das Muster ware dann entsprechend zu erganzen, 
evtl. ist jeder Karte ein zweites entsprechend eingeteiltes Blatt 
beizufiigen. 

Zur Herstellung solcher Werkzeuge bedarf es stets der Bewilligung 
des Betriebsleiters, und diirfen die Arbeiten nur nach Eingang des 
ordnungsmaBigen Auftragsscheines ausgefiihrt werden. Lohne, Material 
und alles ist genau so zu verrechnen wie bei einem von auBerhalb kom­
menden Auf trag. Der Auf trag, fiir welchen das Werkzeug angefertigt 
wird, ist auch mit den Kosten hierfiir zu belasten. Solche Werkzeuge, 
welche nicht zur Herstellung von Teilen eines bestimmten Auftrages 
angefertigt werden, sondern z. B. zur Verbesserung allgemeiner Arbeits­
methoden oder fiir dauernde Herstellung immer wiederkehrender Teile be­
stimmt sind, werden nicht zu Lasten eines bestimmten Auftrages, sondern 
auf das allgemeine Maschinenkonto verbucht. Diese Werkzeuge sind als 
Neuanschaffungen zu behandeIn, genau wie neuangeschaffte Maschinen, 
werden aber in der Werkzeugkartei gefiihrt. 

Die Arbeitsvorgangekartothek (FormuIar 9) 

behandelt ein schwieriges, aber wichtiges Gebiet. In der fiir diesen 
Zweck am vorteilhaftesten zu wahlenden Kartothekform, vom Betriebs-
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biiro mit Hille der Meister aufgestellt, soIl dieselbe eine klare "Ober­
sicht daruber verschaffen, was der Betrieb mit seinen vorhandenen Ein­
richtungen leisten kann. Die Kartothek ist daher nach Arbeitsgruppen 
zu ordnen und diese dann wieder nach Bedarf zu unterteilen. 

Betrachten wir z. B. eine Schmiedeabteilung, so finden wir dort den 
sog. Feuerschmied, welcher nicht an Maschinen arbeitet, also den Gegen­
stand selbst, bzw. mit Hilfe eines oder mehrerer Helfer - ZuschHiger -

Formular 9. 
Arbeitsvorgang-Kartothekkarte. 

Arbeitsvorgang: 

... :0 ~ 
Z ".., 

".~ 
Fiir diesen " 

.0$ 
Arbeitsvorgang ~ t.< 

vorhanden " """ ... -" .. "'.., ::.: .. "" "'l:;; 

1 Fallhammer 23 2 

1 Fallhammer 24 2 
-

1 Spindelpresse 14 1 

1 Dampfhammer 61 2 

1 

I 
am: 21. 3. 1912 

" 
5. 7. 1914 

" ...................... _-

" ----._----------_ ... _---

" .................. __ .. 

Mittlere Gesenkarbeit. Arbeitsvorgang­
Bezeichnung: G.14. 

Tagesieistung 
N och verwendbar fiir 

al Akkord Preis 
Stuck ~~ oder pro 

.E::.: Lohn Stuck I Be· 
"'.§ Arbeitsvorgang zeich-

ca. SB. nung 

75-90 82 27,00 0,33 

90-100 95 27,00 0,28 
---

50-60 55 14,00 0,25 Preparbeit P.16. 
Leichte Gesenkarbeit G.3. 

---
90-100 95 28,00 0,29 

---

1-1- ---

in Sa. 232168,00 FUr Arbeitssiucke von ca. 3-6 kg 

327196,00 
Mate1·ialgewicht. 

" " 
" " 
" " 

1= 
---

" " 
Kartothekkarte. 

anfertigt. Diese Arbeit als Handschmiede bezeichnet, bildet eine 
Gruppe. Weitere Gruppen werden durch die Maschinen gebildet, wo 
wir die Gesenkarbeit als zweite bezeichnen wollen. Da diese aber 
sehr vielseitig ist und groBe Unterschiede aufweist, mussen wir diese 
Gruppe unterteilen, und zwar in leichte, mittlere und schwere Gesenk­
arbeit. Der Begriff "leichte oder mittlere oder schwere Gesenkarbeit" 
wird gew6hnlich durch die Grenzen des Stuckgewichtes des herzustellen­
den Gegenstandes festgelegt. Zur Herstellung leichter Gesenkarbeit 
sollen z. B. zwei Fallhammer und eine Spindelpresse vorhanden sein. 
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Wir ermitteln oder kennen nun die Leistungsfahigkeit einer jeden Ma­
schine und legen diese nach Art des vorgeschlagenen Musters auf der 
Karte fest. 1st keine annahemd einheitliche Fabrikation vorhanden, 
so miissen Mittelobjekte benutzt und hiervon der Mittelwert als Basis 
behandelt werden. Bei annahemd konstanter Fabrikation lassen sich 
ziemlich genaue Werte ermitteln. Nach Ausfiillung aller Rubriken 
zeigt die Karle die durchschnittliche Leistung der taglich zu liefemden 
leichten Gesenkarbeit an, d. h. was taglich davon geliefert werden kann. 

Veranderungen hierin, sei es durch Unbrauchbarwerden einer Ma­
schine oder durch Neuanschaffung, durch Verbesserung oder Erhohung 
der Leistungsfahigkeit, lassen sich mit Leichtigkeit auf der Karte fest­
legen, so daB diese stets die derzeit vorhandene wirkliche Leistungs­
fahigkeit der Gruppe aufweist. 

Nehmen wir noch ein Beispiel aus der Holzbearbeitung, z. B. das sog. 
"Dicktenhobeln". Die Abteilung besitzt hierzu vier Maschinen, und zwar 
drei Dicktenhobelmaschinen von verschiedener Breite und verschieden 
groBem Vorschub, und eine Spezialmaschine. Da die Leistung in diesem 
FaIle unabhangig von der Arbeitsmasse, aber teilweise abhangig von der 
Arbeitsbreite ist, so ist die Leistung hierfiir in lfd. m. und Breite aus­
zudriicken. Wegen der Materialersparnis wird stets auf ein Minimum 
der abzuhobelnden Masse gesehen, wofiir dann ein einmaliger Durch­
gang der Holzer durch die Maschine geniigt. Infolge der verschiedenen 
Breiten der Holzer konnen je nachdem zwei oder mehr Holzer gleich­
zeitig durchlaufen, was bei der spateren Bewertung beriicksichtigt wer­
den muB. Sind die Leistungen jeder Maschine festgelegt und auf der 
Karte eingetragen, so ist aus derselben die Leistungsfahigkeit der Fabrik 
fiir diesen Arbeitsvorgang sofort zu ersehen. 

In gleichem Sinne sind aIle Arbeitsvorgange festzulegen, die Gesamt­
kartothekumfaBtalsdannsamtliche durch die vorhandenen Einrichtungen 
ausfiihrbaren Arbeitsvorgange. Hierbei wird es des ofteren vorkommen, 
daB ein und dieselbe Maschine fiir mehrere Arbeitsvorgange notiert 
und dadurch auf mehreren Karten vermerkt ist. Eine gleichzeitige 
doppelte Belastung ist aber nicht moglich, daher muB das Kartothek­
blatt auch eine Rubrik enthalten, aus welcher die Arbeitsvorgange 
hervorgehen, fiir welche die Maschine noch geeignet ist. Zeigt eine solche 
Karte die Maximalleistung des betreffenden Arbeitsvorganges, so ist 
bei Bedarf durch Kontrolle der Belastung aller noch in Frage kommenden 
Arbeitsvorgange festzustellen, ob und welche Maschinen mit heran­
gezogen werden konnen. Hierbei entscheidet nicht nur die Wichtigkeit, 
sondem hauptsachlich die Rentabilitat, fiir welchen Arbeitsvorgang die 
Maschine vorzugsweise zu benutzen ist. 

Eine Gesamtkartothek wird sowohl im Betriebsbiiro als auch im 
Vorkalkulationsbiiro gefiihrt, die Meister bekommen dann nur den 
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Teil der Kartothek, welcher die Arbeitsvorgange ihrer Abteilung enthalt. 
Jede Veranderung in der Leistungsfahigkeit, Neuanschaffungen usw. 
hat der Meister sofort dem Betriebsbiiro zu melden, dieses bewirkt 
die Nachtragung in den Kartothekblattern. Die Kartothek gibt dem Vor­
kalkulationsbiiro Anhaltspunkte zur Festsetzung der Akkordpreise, dem 
Betriebsleiter Unterlagen fiir die Aufnahmefahigkeit und Belastung 
des Betriebes, dem Meister Anhaltspunkte fiir die Arbeitsteilung. Ins­
besondere letztere laBt sich in Spezialfabriken bis in das kleinste hierauf 
aufbauen. 

Diese Kartothek bildet dann noch die Unterlage zur Aufstellung der 
H6chstleistungstabelle des Betriebsleiters. Die Arbeitsvorgange sollten 
fUr den ganzen Betrieb mit Buchstaben und Nummern noch besonders 
bezeichnet werden, da dieses fUr Eintragungen - z. B. im Fabrikations­
schema - von Vorteil ist. Die Anwendungsmoglichkeit der Kartothek 
laBt sich erheblich ausdehnen, nicht nur in ihrem Umfang, indem man 
auch die Betriebsmaschinen, Kesselanlagen usw. hineinnehmen kann, 
sondern auch bezliglich ihrer Anwendung fUr Statistiken. 

Der Beurteilung der in Fabrikation befindlichen Auftrage dienen 
mehrere tibersichten, welche yom Betriebsbiiro aufzustellen bzw. zu 
fiihren sind. 

Die Auftragsakkordiibersicht (Formular 10) 

wird fUr jeden einzelnen Auf trag aufgestellt und umfaBt aIle Abteilungen 
des Betriebes. Sie enthalt Angaben liber den Liefertermin des Gesamt­
auftrages, sowie liber die Liefertermine einer jeden Abteilung, auBerdem 
die laut Vorkalkulation angesetzten Akkordsummen. Genannte Angaben 
sind dem Auftragsschein, der Auftragslibersicht und dem Vorkalkulations­
bericht zu entnehmen. Nach Inangriffnahme der Arbeit erscheinen im 
Nachkalkulationsbiiro die betreffenden Akkord- oder Lohnscheine und 
werden dort verbucht. Die mit Ablauf einer jeden Woche yom Nach­
kalkulationsbiiro liberkommenden Auftragsberichte dienen dann alI­
wochentlich dem BetriebsbUro zur Ausfiillung der Auftragsakkord­
libersicht. tibersteigt der bereits verausgabte Betrag denjenigen der 
Vorkalkulation, so ist derselbe rot einzutragen. Dem Betriebsleiter 
sind diese tibersichten nach jeder Eintragung zur Signierung vorzulegen, 
um Arbeitsanfang, Fortschritt und Einhaltung der Lohnsummen mit 
seinen Notizen vergleichen zu konnen. Zeigt diese tibersicht nun den 
Verlauf des Auftrages, so gibt uns die 

Abteilnngsiibersicht (Formular 11) 

AufschluB liber die Beeinflussungen der Abteilungen durch die Auf­
trage. Das Betriebsbureau stellt diese tibersichten fUr jede Abteilung 
besonders auf, jedoch hat jede tibersicht aIle die betreffende Abteilung 
angehenden Auftrage zu enthalten. Bei Aufstellung dieser tibersichten 
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ist zur Vereinfachung lichtpausfahiges Papier zu verwenden, die Quer­
spalten sind entsprechend den fUr die betreffende Abteilung im Akkord­
heft vorgesehenen einzurichten. An Hand der Auftragsscheine und der 
Vorkalkulationsberichte sind nun "Abteilung", "Auftragsnummer", 
"Benennung" und "Vorkalkuliert" auszufiillen, und zwar je ein Blatt 
pro Abteilung. Hiervon wird jede Woche eine WeiBpause gefertigt, 

Formular 12. 
St undenverdienstiibersieht .• 

in ~ pro Std. 

of! t ~ 

Lohnwoche i ·c .; 
""I 

! == 
] ':'toI 

~ t 

! .e .§~ 'il= il ~ ~~ ... ~ {!. 
~ ~ " ., " 

Nr·1 ~ .. . ~-bls " A 

1 7.1. 81,4 97 68,1 04 73,4 Ka. 
- -- ------- - - - - - -- -

2 14.1. 80,2 95,3 1:1. 04,5 73,1 Ka. 
- --- I- e---

3 21.1. 84 :1.00,9 67,7 53,8 74,9 Ka. 
- - - ----

4 28.1. 86,2 96,5 66,4 55,3 74,3 Ka. - - - f-- - -
5 4.2. 83,7 95 66 61 72,8 Ka. -- - - - - I--- ---- --
6 11.2. 79,8 95,3 66,5 55,1 72,5 Ka. -- - - - --
7 ---- - - ----
8 -------

~ I 

--------
9 --1---- -1= 10 --1-r--------------

~49-~ I -- - -

~-. 50 
!---- --
51 
~-------- -- - - 1-
52 

Jabres-
82,5194,8168,7154,6 I 1 I 1 

durcb- 73,4 
schnitt 

FUr jede Abteilung eine Spalte. 

inzwischen werden aber neu in Arbeit zu nehmende Auftrage vor dem 
Pausen nachgetragen. Die WeiBpausen werden dann fUr die betreffende 
Woche in den noch nicht ausgefiillten Spalten an Hand der Lohnzahlungs­
berichte der letzten Abteilungsiibersicht und der letzten Wocheniiber­
sicht - diese fUr die durchschnittliche Arbeiterzahl -:- erganzt und die 
SchluBsumme eingesetzt. Die Vbersichten werden dann dem Betriebs­
leiter zur Kontrolle und Information vorgelegt, um an Hand derselben 
im Vergleich mit der Hochstleistungstabelle Schliisse ziehen zu konnen, 

K a r s ten, Organisation. 4 



50 .Das Betriebsb11ro. 

in welchem Verhaltnis die Abteilung iiberhaupt beschaftigt ist und 
wie lange der Arbeitsvorrat reicht. Die Vbersicht dient noch zur Aus­
fiillung der Beschaftigungsdaueriibersicht, des Lieferungsschemas und 
der nachsten Abteilungsiibersicht. 

Zur Beurteilung der Leistungsfahigkeit der Abteilungen ist die 

Stundenverdienstiibersicht (Formular 12) 

zu benutzen. Diese ist fiir ein Jahr berechnet und umfaBt aIle Abtei­
lungen des Betriebes. Das Betriebsbiiro tragt wochentlich an Hand der 
Wocheniibersicht die aIs Stundenverdienst ermittelten Betrage ein, wo­
bei auch die durch einen roten Strich gekennzeichneten Vberschreitungen 
der in der Hochst- und NormalverdiensttabelIe festgelegten Grenzen in 
gleicher Weise gekennzeichnet werden. Dieses Formular gibt eine 
Vbersicht, wie die Verdienstverhaltnisse der Abteilungen untereinander, 
auBerdem wie groB die Verdienstschwankungen innerhalb der Abtei­
lungen sind. Eine Verteuerung oder Verbilligung der Produktion zeigt 
die Ubersicht nicht an, da dies nur im Zusammenhange mit der Pro­
duktionsmenge festgelegt werden kann. ErhOhte Verdienstsummen 
konnen z. B. leicht bei EinstelIung intelligenterer Arbeiter erscheinen, 
doch bringt dies meist eine Verbilligung der Produktion durch gleich­
zeitige Vermehrung der Produktionsmengen mit sich. Immerhin sind 
die Schwankungen behufs Ergriindung ihrer Ursachen genau zu ver­
folgen, weshalb die Vbersicht auch wochentlich dem Betriebsleiter vor­
zulegen ist. Nebenbei dient eine solche Stundenverdienstiibersicht, 
welche bereits einen langeren Zeitraum umfaBt, als Basis bei Aufstel­
lung der HochstleistungstabelIe. 

Die Leistungen der Abteilungen werden durch die Monatsiibersichten 
und Betriebsberichte festgelegt. 

Die Monatsiibersicht (Formular 13) 
yom Betriebsbiiro an Hand der Personaltagesberichte fiir die Arbeiter­
zahl und Zahl der Arbeitenden und an Hand der Wocheniibersicht fiir 
die anderen Spalten ausgefiillt, ist fiir den gesamten Ressort des Be­
triebsleiters aufzustelIen. Je nach Geheimhaltung gewisser Daten wer­
den einzelne Spalten yom Betriebsleiter, sonst alIes yom Betriebsbiiro 
an Hand der Lieferungsberichte und Auftragsscheine ausgefiillt. Bei 
Personenzahl und Zahlung kommen aIle Beamte mit Monatsgehalt 
(welche in der Wocheniibersicht nicht mit eingesetzt sind) und aIle 
Beamte mit Wochengeld in Betracht. Fiir die Hilfsarbeiter ist die 
Durchschnittszahl aus den betreffenden Wochen einzusetzen und die 
Gesamtzahlung alIer Wochen. Diese Vbersicht gibt summarischen 
AufschluB iiber die verschiedensten Betriebsangelegenheiten, iiber Lie­
ferungs- und Auftragsverhaltnisse und insbesondere iiber die Renta­
bilitat des Betriebes. 
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Formular 13. 
Monatsiibersicht. ~ .. Regnl1ire Arbeitsstunden 1): 1113 X 4 X 50 = 222600. 

Monat 
Juli 

j Geleistete Arbeitsstunden: = 214 694. umfallt Woche 26.-29. 

-:; Arbeiterzahl') Zahl') der Geleistete Stun· Verdienst 
'" Arbeiter pro Tag Arbeitenden den einschl. Verdienst Sa. im Durchschnitt 
~ (ohne Hilfs· in Woche pro Tag t1berstunden in der Woche pro Stun de 
~ arbeiter) In Woche in Woche in Woche 

co 26:27;28:29 - 26:2728.29'- 262i2829:- 26'2i28:29:- 26:27:2829:-

: :-::v:-=-o_ra-:r_b-:-el_' t-::-er--:-C-_}'II''<:>_·~:'''I<~· _""_''....C<!_'c..: -}"'I<--'.'_C<!,..::_"'.....:...' ..... -7: _I~' : 
: ~ ~ ~ ~ ~.:~.~~.~., 
A Handwerker "" "" "" "" ""''''':'''':'''': 
-;;:' : 

r:i Burschen "" ' ...... :"". 0<:>" ~ -" ~ ~ , , ""> ...... :"" :"">. oo"oO:~':oo': 
Masch.Arbeit.\ :"" ',<:>"" ~::~:.,~ ' ... :::,:.1:: K' : ~. ~.~:~. "":00: ..... ·"": 

! weibl.Arbeit. ~ i~'~.~: ~:~.~:~: : : ~.~.~:~: ""."":'" .:.:"" : 
~ mannl.Arbeit. '_':"': _.;..1 _:......;.___li--''----..,....+-....;.......:.:--;:---l-''''-'.-oo....;..''''-.~......;:___l......;,..._.....;....:.-...;....-,- : 

~ ""0<:> "":,,,,' 0<:>.00."''''''1<.: ~ ,~ .~ :~ • ' .. 

~ m' sgesamt· ~f~' ~:~.. ~.~ ~:~, ~.~:~:~. ~.~ .• ~.:~: g-:.~·.2~~·:.:,::: . 
• '" • "",~:~ : ..... : ""> ~"" :"-'0<:>0 :".""0<:> :.:'~"" '." ~ ~ ~ ] ~ :: :::;.:::; .. ::; : '.' oo~~ : .• ~ , =_ '-, '-, '-, '..., :""'"':"""1:::""'11. • .• ~ 
~ 1l1----·-- 1-:'---':"': -,-: ~-1'--'--~-'-..'--+-""-.-""-: ""-,-' ""_:-1,-0<:>_,,-,,,,_: ""-'-:""-:-1--'~'------'--
~ ~. im pro Tag I pro Tag I pro W oche pro W oche pro Stunde 

<:: Durchschnitt: 1113,3 1063,5 53673 43363,35 80,8 
~I~======~~~====~~~======~~~~======~~====~==~~==~=== 
~ BeamtenzahI 1) Hilfsarbeiterzahl2) Arbeiterzahl 2) Gesamt-
~ =47 - 25,8 - 1063,5 zahlung: 
.~ "zahIung= 10 340,50 "zahIung= 3142,36 "zahIung=173 453,42 J(. 186936,28 
.. (im Monat) (im Monat) (im Monat) 
~I~---~----~~---~---~~---~----~-----
'" Auftrags-
J~ __________ ~I ___ E_I_·n_g_a_ng ____ +I ___ A __ u_sg_a_n_g __ -+I ____ B_e_s_ta_n_d __ -ll ________ _ 
~1 __ ------~1-~--1-24-0-7-12-,5-0~1-~--7-1-0-93-6-,4-8~1~~ __ 3_4_21_7_9_~_72~1 ______ ___ 
., 
" ., 
~ 
i 
~ 
1l 
~ 
A 

Beamtenzahlung zur Gesamtzahlung • : 
10340,50 
186936,28 = 0,0553. 

Unproduktive Zahlung zur Gesamtzahlung: 10340,50 + 3142,36 = 00721 
186936,28 ,. 

Unproduktive Zahlung zur produktiven 10340,50 + 3142,36 = 0 0777 
173453,42 ,. 

710936,48 . 
18693628 = 3,803 . , Lieferung zur Gesamtzahlung . : 

Betriebsleitung: Ka. 3./8. 16. 

Der Betriebsbericht (Formular 14) 

ist an Hand dieser Vbersicht ebenfalls yom Betriebsbiiro monatlich 
vorzuarbeiten oder auch vollstandig aufzustellen. AuBer der Monats­
ubersicht geben noch die Personaltages berichte, W ochenubersichten, Auf­
tragsscheine, Lieferungsberichte, Auftragsberichte und der letzte Betriebs-

4* 
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bericht die Unterlagen zur Ausfiillung des Betriebsberichtes. Dieser ist 
ein Rechenschaftsbericht, welcher aIle Vorgange des verflossenen Monats 
klarlegen solI. Er solI uber Personal-, Lohn- und Auftragsangelegen­
heiten, uber Lieferung und Rentabilitat Auskunft erteilen. Der Be­
richt ist in erster Linie fiir die Direktion bestimmt, doch verbleibt ein 
Exemplar auch beim Betriebsleiter, da es zur Ausfullung des nachsten 
Berichtes benotigt wird. 

Nicht vom Betriebsbiiro aufzustellen, aber fiir die besonderen 
Zwecke noch auszufullen ist jedes vom Konstruktions~ureau uber­
kommende Fabrikationsschema (siehe Seite 133/134). 

Diejenigen, welche an die Abteilungen weiterzugeben sind, werden 
vom Betriebsbiiro mit Abteilungsbezeichnung, Termindaten und 
Dringlichkeitszeichen bei denjenigen Stucken, welche zuerst und be­
schleunigt in Angriff zu nehmen sind, versehen, weitere Eintragungen 
hat der Meister dann selbst zu machen. Bei dem Exemplar, welches im 
Betriebsbiiro verbleibt, werden Abteilung, Termine und Akkord­
summen nicht ausgefiillt, in der Rubrik "Arbeitsvorgang" werden an 
Hand des Akkordheftes diejenigen Abteilungen eingetragen, welche 
an dem Arbeitsstuck zu arbeiten haben (fur welche ein Akkordschein 
ausgestellt ist). Dieses Exemplar des Fabrikationsschemas dient :tur 
Verfolgung der Arbeiten an dem betreffenden Auf trag. Auf Grund der 
von den Meistern taglich uberkommenden Tagesberichte werden nun 
im Schema diejenigen Arbeitsstucke der betreffenden Abteilung ab­
gestrichen, welche im Bericht als fertig gemeldet wurden. Hat dann die 
letzte am Stuck arbeitende Abteilung dieses als fertig gemeldet, so muB 
es mit dem Ablieferungsschein beim Lager abgegeben sein. 

Das Lager bucht diese vom Betrieb abgelieferten Teile wie den 
von auBerhalb kommenden Wareneingang in dem Materialeingangsbuch. 
An Hand des Materialeingangsscheines, welcher dann dem Buch entnom­
men und dem Betriebsbiiro iibermittelt wird, fiillt dasselbe die unteren 
Felder des Schemas: "Stuckzahl des Auftrages" farbig aus. 

SolI eine scharfe Kontrolle ausgeubt werden, so ist sowohl die Ab­
teilungsabstreichung wie auch die Stuckzahlabstreichung noch mit 
dem Datum der Fertigstellung bzw. Meldung zu versehen. An Hand 
dieser Schemen lassen sich sowohl die Fabrikation, die Anlieferung be­
stellter Teile, wie auch die Piinktlichkeit der Meldungen leicht und 
schnell uberwachen. Noch nicht in Angriff genommene Teile und ruck­
standige Lieferungen bestellter Teile mussen an Hand des Schemas 
angemahnt werden. Die Abstreichungen der Abteilungen zeigen, wo 
die Fabrikation stockt, auch ob die Stucke nicht in den einzelnen Ab­
teilungen zu lange liegen bleiben. Vor allem aber kann keine Abteilung 
auch nur den kleinsten Gegenstand vergessen, da jeder Gegenstand erst 
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mit der Fertigstellung abzustreichen ist und zum SchluB kein leeres 
Feld verbleiben darf. Die Abteilungen selbst werden durch das Schema 
des Betriebsbiiros kontrolliert. 

Der Kontrolle dienen auch die Eintragungen, welche das Betriebs­
biiro aui dem' ihm zugewiesenen 

Auj'tragsschein 

macht. Hierzu ist am vorteilhaftesten ein Stempel zu benutzen, welcher 
als Vordruck alle diejenigen Daten enthalt, die ausgefiillt dann den ge­
gewiinschten AuischluB geben, Z. B. uber: Eingang des Auitragscheines, 
Eingang der Zeichnungen und des Materialheftes, der Akkordscheine und 
des Fabrikationsschemas, uber Beginn der Fabrikation, Montage, 
Fertigstellung, Ablieferung, sowie uber nachtragliche Bestimmungen, 
Abanderungen uSW. 

Zu den Obliegenheiten des Betriebsbiiros gehort auch der statistische 

Nachweis aber den Verlwauch an Betriebsmaterial, 

wie Kohle, Gas, Wasser, Elektrizitat, Dampf usw., gleichgiiltig, ob 
diese im eigenen Werk erzeugt werden oder nicht. Diese Statistiken 
sind nach Moglichkeit abteilungsweise zu spezifizieren, damit genauere 
Unkostenbilanzen fiir den Betrieb aufgestellt werden konnen. Es ist 
Z. B. nicht richtig, daB die Beleuchtungsunkosten aui alle Abteilungen 
gleichmaBig verteilt werden, denn wahrend die Schmiede nur einen 
verschwindend kleinen Teil verbraucht, benotigt eine Mechaniker­
abteilung hiergegen enorm viel. Ebenso ist es mit den anderen Betriebs­
materialien. Es kann sehr leicht vorkommen, daB eine Abteilung allein 
den groBeren Prozentsatz aller Materialien verbraucht, es ware daher 
nicht kaufmannisch, die Abteilungen im unrichtigen Verhaltnis zu 
belasten. 

Je nach den Verhaltnissen, Produktionsartikeln und Produktions­
arten werden noch die verschiedensten Statistiken oder Tabellen er­
forderlich sein, es ist aber nicht die Auigabe dieses Buches, Spezial­
gebiete zu behandeln, und so will ich es bei vorstehend genannten, mehr 
oder weniger in den meisten Betrieben anwendbaren Normen bewenden 
lassen. 

Das Betriebsbestellwesen. Zu den yom Betrieb auszuiuhrenden 
Arbeiten benotigt derselbe die verschiedensten Rohmaterialien. In den 
meisten Fabriken wird hiervon ein mehr oder weniger groBer Vorrat 
gehalten, doch ist es speziell in der Eisenindustrie kaum moglich, das 
Lager so umfangreich zu halten, daB neu hereingekommene Auitrage 
allein yom Vorratsmaterial ausgefuhrt werden konnen. Mit jedem neuen 
Auitrag mussen daher Erganzungen des Lagerbestandes oder besondere 
Materialbestellungen stattfinden. Diese sind durch das Betriebsbiiro, 
manchmal vorteilhafter durch das Konstruktionsbiiro zu veranlassen. 



Das Betriebsbestellwesen. 

Das Biiropersonal tragt zu diesem Zweck samtliche benotigten 
Materialien in das hierfiir vorhandene 

BestelIheft (Formular 15) 

ein. Dieses hat die Form festgebundener Biicher mit einer gewissen Anzahl 
Doppelblatter, von denen immer je ein Blatt perforiert ist. Die Blatter 
sind fortlaufend - das perforierte mit gleicher Nummer wie das nach­
folgende - numeriert, die Einteilung hatte etwa obigem Muster zu 
entsprechen. Die Eintragung der benotigten Materialien erfolgt an 
Hand der Zeichnungen oder des Materialheftes mit einer Durchschrift, 
wobei gleiche bzw. gleichartige Materialien zusammenzuziehen und 
moglichst iibersichtlich zu ordnen sind. 

Empfehlenswert ist eine Unterteilung der Hefte selbst, je eines fiir 
jedes Fabrikationsgebiet, z. B. GieBerei, Maschinenbau usw. Werden 
Rohmaterialien und Halb- od~r Fertigfabrikate in besonderen Lagern 
verwaltet, so empfielt sich auch noch eine Unterteilung der Bestell­
hefte in diesem Sinne, also in Bestellhefte ffir Rohmaterialien und Be­
stellhefte ffir Halb- und Fertigfabrikate. 

1st die Eintragung aller benotigten Materialien erfolgt, so geht 
das Bestellheft zuerst an das zustandige Lager. Der Lagerverwalter 
hat an Hand der Lagerkarten festzustellen, welche Materialien vorratig 
sind. Diese werden nun sogleich in benotigter oder vorhandener Menge 
auf der Karte vom Vorrat abgeschrieben und neu auf Auf trag ein­
getragen, alsdann wird im Bestellheft die vorratige Menge vermerkt. 
Hiernach geht das Bestellheft an das Betriebsbiiro zuriick, damit 
die noch zu bestellenden Mengen und Abmessungen eingetragen werden. 
Nach den Erfahrungen empfiehlt es sich, die benotigten Materialien 
auch in den wirklich benotigten Dimensionen einzutragen, da oftmals 
hierdurch Abfalle, Reste u. dgl. aufgebraucht werden konnen. Als zu 
bestellende Menge und Abmessungen sollte man sich jedoch nach 
den Lieferwerksabmessungen bzw. nach den handelsiiblichen richten, 
da. diese am billigsten und schnellsten zu haben sind. 

Das Bestellheft ist dem Betriebsleiter und der Direktion zur Ge­
nehmigung der Bestellung vorzulegen und wird dann dem Einkauf 
iibermittelt. Hier ist der Empfang zu quittieren, das perforierte Original­
blatt verbleibt dort zur Erledigung der Anfragen und Bestellungen, 
um nach Erledigung der letzteren nach Auftragsnummern geordnet 
im Einkaufsbiiro aufbewahrt zu werden. Meist diirfte es sich emp­
fehlen, die Bestellschreiben, welche im Einkaufsbiiro ausgeschrieben 
werden, mit Durchschriften anzufertigen und eine Durchschrift stets 
dem Betriebsbiiro zu iibermitteln. Nach Erledigung der diesbeziig­
lichen Eintragungen iibergibt das Betriebsbiiro das Bestellschreiben 
dem Lager, damit auch dieses eine Unterlage hat, welche Materialien 
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bestellt und zu erwarten sind. Eine Kopie aus dem Bestellheft hierfur 
zu verwenden ist nicht vorteilhaft, da das Bestellschreiben Abweichungen 
vom Bestellheft aufweist, sobald auf Grund der Anfragen die benotigten 
Materialien nicht in gewiinschter Weise zu erhalten sind. 

Das Bestellheft verbleibt im Betriebsbiiro, wo es auch zu Ab­
streichungen bzw. Eintragungen im Fabrikationsschema benutzt wird. 
Bestellungen zur Erganzung des Lagerbestandes erfolgen vom Lager­
verwalter aus. Hierzu konnen ebenfalls die Bestellhefte, vorteilhafter 
aber die Fehlanzeigen benutzt werden. 

Wie schon fmher dargelegt, sollen Arbeiten des Betriebes fur den 
. Betrieb genau so behandelt werden wie Auftrage, welche von auBerhalb 

I Betriebsauftrag Nr. 10238. 
Bestellt von· Schlosserei I Lfd Nr 25 

Form ular 16. 

Stuck I Gegenstand vorauBsichtlicher Bemerkung Preis 

6 Montagebocke, schwere 

ca. 0,60 m hoch und 1,30 m lang 252,-

-I II 

II 
Datum: 25. 7. 1918 
Betriebsbiiro: Berk. 

1/ Betriebsleitung: Gth. II Direktion: Eb. 

Auszufuhren durch: Tischlerei bis 5. 8. 18. 

Anmerkung: Die fertiggestellten Boeke sind an Schlosserei I abzuliefern. 

hereinkommen. Als Auftraggeber hat hier der Betriebsleiter und fiir 
ihn das Betriebsbiiro zu erscheinen. Gleichgiiltig ist, ob es sich um 
Reparaturen oder Neuanfertigungen von Fabrikseinrichtungen handelt. 
Das Betriebsbiiro fiillt fiir diesen Zweck einen 

Betriebsauftragsschein (Formular 16) 

aus. Die Auftragsnummer wird vom Betriebsbiiro festgelegt, und der 
mit der Unterschrift des Betriebsleiters versehene Betriebsauftrags­
schein wird dann der Direktion und dem kaufmannischen Biiro iiber­
mittelt. Dieses behandelt ihn wie die von auBerhalb eingehenden Auf­
trage, lediglich mit den auf Seite 137-139 festgelegten Abweichungen. 
Vorteilhaft ist es, fiir solche Auftrage anders gefarbtes Papier zu 
verwenden, um dieselben auffalliger zu machen. Da bei diesem 
Vorgang immerhin einige Zeit verstreicht, bis der Auftragsschein in 
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den Betrieb gelangt, muB gestattet werden, daB in sebr dringenden 
Fallen ein Duplikat des Betriebsauftragsscheines, aber nur nach Ge­
nehmigung durch den Betriebsleiter, direkt in den Betrieb gegeben wird. 
Der Original-Betriebsauftragsschein hat dann eine Notiz zu enthalten, 
welche besagt, daB ein Duplikat fUr die Ausfubrung der Arbeit bereits 
im Betrieb ist. Diese Notiz muB dann auch auf dem Auftragsschein 
vermerkt werden, um. eine doppelte Anfertigung zu vermeiden. 

tTber die an das kaufmannische Bfiro abgegebenen Auftrage ist 
laufendBuch zu fwen, und zwar istAuftragsnummer, Datum und kurze 
Benennung zu vermerken. 

AIle dem BetriebsbUro zukommenden oder vom BetriebsbUro zu 
fiihrenden tJbersichten, Tabellen, Statistiken usw. sind sorgfaltig geordnet, 
ubersichtlich und leicht handlich aufzubewabren. Gerade in dieser 
Zentralstelle des Betriebes muB eine mustergUltige Ordnung herrschen. 

IV. Das Lager. 
Bedeutung des Lagers. Das Lager, auch Magazin genannt, dient 

der Kontrolle und Lagerung der in der Fabrik benotigten Materialien, 
wie auch der fertiggestellten Fabrikate. AIle fUr den Betrieb bestimmten 
und die die Fabrik wieder verlassenden Gegenstande, gleichgUltig ob 
Rohmaterial, Halb- oder Fertigfabrikate, ob Altmaterial oder Handels­
artikel, gehen beim Eingang wie bei der Auslieferung durch das Lager. 
Hieraus ist die Bedeutung desselben ohne weiteres ersichtlich, es ist 
daher nicht zu viel gesagt, daB das Lager einer weit groBeren Beachtung 
und Beaufsichtigung bedarf als irgendeine andere Abteilung der 
Fabrik. Die Werte, welche hier zu verwalten sind, erreichen meist ganz 
bedeutende Summen, die Verantwortlichkeit jeder dort beschaftigten 
Person· ist daher auch auBerordentlich groB. 

MuB nun von jeder Person Zuverlassigkeit, Ebrlichkeit und Pflicht­
bewuBtsein gefordert werden, so kann mit der Leitung der Lagerver­
waltung uberhaupt nur jemand betraut werden, bei dem man sich 
von dem Vorhandensein dieser Anforderungen uberzeugt hat. Nicht 
einmal die Verwaltung der Kasse gibt soviel AnlaB zur Bekundung von 
Ebrlichkeit und PflichtbewuBtsein wie das Lager; eine Kasse ist 
leichter zu verwalten und auch leichter zu kontrollieren. 

Hierdurch ist auch bedingt, daB ganz besonders im Lager pein­
lichste Ordnung und Dbersichtlichkeit herrschen muB. Jedem Fremden, 
d. h. allen nicht im Lager beschliftigten Personen, ist das Betreten 
der Lagerraume strengstens zu untersagen. Der Lagerverwalter hat 
besonders darauf zu achten, daB uberall und besonders bei den 
Betriebsmaterialien, wie 01, Kreide, Putztucher usw., die groBte Spar­
samkeit waltet. Auch Reinlichkeit bedeutet Sparsamkeit, ebenso 
die zweckmaBigste Sammlung und Verwertung des Altmaterials, der 
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Abfalle usw. Die Lagerstatten dieser MateriaIien befinden sich meist 
auBerhalb des Lagers und sind haufiger zu kontrollieren, da erfahrungs­
gemaB noch gut verwendbare MateriaIien haufig dorthin geschafft 
und nicht zuruckgegeben werden. 

Je nach den Produktionsartikeln der Fabrik sollte eine gewisse 
Menge der MateriaIien stets im Lager auf Vorrat sein. Die Arten und 
Mengen lassen sich leicht durch den Verbrauch an Hand des Material­
verbrauchsbuches oder direkt aus der Materialkartei feststellen. 

Das Materialverbrauchsbuch (Formular 17) 

ist am vorteilhaftesten nach Art der Selbstbinder (Mappe mit Klemm­
rocken) anzufertigen, da im Verlaufe der Zeit leicht weitgehende Nach­
trage bzw. Anderungen erforderIich werden konnen. Das Buch ist fUr 
die Dauer eines Jahres bestimmt, die Einlagen werden mit Jahres­
schluB vermittels der fUr Selbstbinder erhaltIichen Klammern zu 
einem festen Buch vereint und der Klemmdeckel dann fUr das nachste 
Jahr mit neuer Einlage versehen. Dieses Buch bildet das Gegenstuck 
zu den Materialkonten der Buchhaltung. Werden in letzteren die her­
eingekommenen und die verbrauchten MateriaIien nach ihrem Werte 
festgehalten, so dient das Materialverbrauchsbuch zur Festlegung 
dieser MateriaIien nach ihrer Menge. Das Buch soIl die verbrauch­
ten Mengen nachweisen und hat aIle yom Lager verwalteten, der 
Weiterverarbeitung dienenden MateriaIien, wie Rohmaterial, Halb­
und Fertigfabrikate zu umfassen, jedoch nicht die im eigenen Betrieb 
zur Weiterverarbeitung erzeugten Teile und die im eigenen Betrieb 
erzeugten Fertigfabrikate. Diese sind, da sie im Rohmaterial schon er­
scheinen und auBerdem nicht den Materialverbrauch angeben, im 
Buche nicht anzufUhren. 

Die Anordnung der MateriaIien im Buche hat entweder rein alpha­
betisch nach den Benennungen, oder auch nach Gmppen, wie: Fabri­
kationsmaterialien, BetriebsmateriaIien, Halbfabrikate usw., unterteilt 
zu erfolgen. Bei sehr umfangreichen Lagern ist es ratsam, fUr jede 
Gmppe ein besonderes Buch einzurichten. FUr die Unkostenmaterialien, 
als welche ich z. B. Maschinenol, RuMI, Petroleum, Spiritus, Kreide, 
Wachs, Schmirgel, Putzlappen, Seifenwasser und auch die Werkzeuge 
bezeichnen will, ist die Anordnung so zu treffen, daB jede Abteilung 
des Betriebes, als Schmiede, Dreherei usw. je ein Blatt fUr sich hat. 
Es ist also ein Blatt mit Kopf und davor die entsprechende Anzahl 
Blatter (fUr jede Abteilung eines) ohne Kopf einzurichten. Diese An­
ordnung bietet eine leichte Vber!!icht uber den Verbrauch einer jeden 
Abteilung und erleicht!'lrt dem Lagerverwalter die Kontrolle bezuglich 
der geforderten Sparsamkeit. Erscheint ihm an irgendeiner Stelle der 
Verbrauch zu hoch, so hat er es dem Betriebsleiter zu melden. 
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Materialverbrauehsbuch. Formular 17. 

Beispiel ft1r Produktionsmaterial usw. 

RundE)isen: 

1915 0 20 22 25 26 28 30 32 35 38 40 42 45 50 55 

Januar ... 350 16 730 112 - 1213 510 770 kg 
--- - ----- - i-- - - - - - - - - -

Februar .. 116 - 840 280 - 625 428 
" 

MlI.rz .... 87 110 226 - 345 650 
" --- - ----- - - - - - I-- - - - - -

April .... 425 75 534 140 176 247 " ,-- - - - - -
~~~~ ..... ........... . 

f -F ------ - - - - - - - -
November 

" ------
Dezember 

" 
in Sa. 7840 916 11527 8461689 18116 8472 kg 

Beispiel ft1r Unkoste~aterial- Hauptblatt. 

05 ;0 ~ Gl ., ! ic:l 
.: 

:rI 
., .. ;0 .S " .. 

j 
.., 

"" .k 

~ " ~ ~ ~ o§ ~ 
.§ I "'" i 

.:" 
1915 "" El ~ .. i.9 ~= . S .. ., .. .. III ./lI " ~ ~ ..:l .§ ~.!! 

-s .. .. 
~ II:! <1.l~ 

~ " <1.l ill Il< <1.l II:! <1.l Il< 
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Die Eintragungen haben monatlich an Hand der Lagerkarten zu 
erfolgen, mit JahresabschluB sind dann die Monatssummen zusammen­
zuziehen, und das abgeschlossene Buch wird abgelegt. Es dient zur 
Kontrolle der Materialkonten der Buchhaltung, zur Ausfiillung des 
Lagermateriallieftes und dem Einkauf bei Vorratskaufen und Ab­
schliissen. 1m iibrigen hat das Buch hauptsachlich statistischen Wert, 
ermoglicht aber auch bei Inverlustgeraten einer Lagerkarte den an­
genahert richtigen Ersatz derselben. 

Ratsam ist, das Materialverbrauchsbuch nicht vom Lagerver­
walter, sondern von einem anderen Beamten £lihren zu lassen, welcher 
damit gleichzeitig eine Kontrolle iiber das Lager ausiiben soll. 

Materialien, insbesondere Produktionsmaterialien, von denen immer 
ein Tell auf Vorrat vorhanden sein soll, bediirfen einen besonderen Auf­
merksamkeit. Der Betriebsleiter, manchmal auch der Konstruktions­
chef, bestimmt die Arten und die Mengen der auf Vorrat zu legenden 
Materialien. Zu diesem Zweck wird die 

Vorratsmaterialliste (Formular 18) 

angelegt. Diese hat samtliche Materialien zu enthalten, von welchen 
dauernd ein Vorrat gehalten werden solI, und muB sowohl iiber 
den Jahresverbauch als auch iiber die Hohe des Mindestvorrates, 
des sog. eisernen Bestandes, AufschluB geben. Diese Liste ist 
in vier Exemplaren aufzustellen, und zwar je eine fiir Lager, 
Betriebsbiiro, Konstruktionsbiiro und Einkauf. Anderungen und Nach­
trage sind stets in allen Listen auszufiihren. Lager und Betriebsbiiro 
fiihren die Listen der Kontrolle halber; das Konstruktions biiro soll 
bei Neukonstruktionen auf diese Materialien Riicksicht nehmen und 
diese insbesondere bei eventueller Aufstellung der Materiallisten be­
riicksichtigen. Werden diese vom Vorkalkulationsbiiro aufgestellt, 
so miiBte dieses ebenfalls eine Vorratsmaterialliste bekommen. Dem 
Einkaufsbiiro soll sie bei Abschliissen, bei billigen Angeboten u. dgl. 
als Anhalt dienen. Dem Lager dient sie noch zur Ausfiillung der 
Rubrik "Mindestvorrat" in den Lagerkarten bzw. in den Lagerbestands­
nachweisen. 

Das Lager kann je nach Umfang oder Produktion der Fabrik 
selbst einen mehr oder weniger groBen Umfang haben. Durch die 
raumliche Einteilung des BetrieQes ist das Lager ebenfalls sehr be­
einfluBt. Beide Ursachen veranlassen oftmals eine Teilung des Lagers, 
was aber nicht empfehlenswert ist. 1st die Teilung nicht zu umgehen, so 
unterscheidet man 

Haupt. und Nebenlager. 

Die Hauptlager haben das Rohmaterial und die im Betrieb 
hergestellten Fertigfabrikate zu verwalten, die Nebenlager meist 
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die zur Bearbeitung gelangenden oder weiter zu bearbeitenden Teile, 
auch die Werkzeuge, Vorrichtungen und die ModelIe. Haupt- und 
Nebenlii.ger sollen in moglichster Nahe der VerbrauchsstelIe liegen, 
es kann nicht oft genug betont werden, daB weite Wege wegen der 

Formular 18. 
Vorratsmaterialliste. 

Gegen- I II Abmessnngen In mm. Menge In kg 
stand 

I 0 20 25 26 30 

1 
40 42 45 50 ~I~ f--

Jahres- 7840 11527 846 18116 8472 verbrauch 
f--- f---I-- f-------

Eiserner 2000 3000 400 5000 2000 Bestand 

~ 0 70 75 I~ 90 92 95 100 110 
r~ I------

ll~ Jahre8- 12440 verbrauch 
«:IC>l --------- -- - ------

~ II II Eiserner 3000 

'""~ 
Bestand 

----- ± Jahres-
verbrauch 

-----I-Eiserner 

1 Bestand 

16/8 16ho 20/6 20/8 2°ho 
----'--

24/8 21/9 24/14 3Oho 32h 32/9 

Jahres- 2500 6400 840 1236 4118 verbrauch 
--- ----f----- - ----

Eiserner 600 1500 300 300 1000 Bestand 

~~ 40/10 4Oh6 46/18 60/8 60116 i ~ lQ --f-----------
-;""C>l James- 2417 f--I-..:JJ verbrauch 
" «:I C>l ------ --- ----

~ " " Eiserner 600 

'""~ 
Bestand 

---------I---I-
James-

verbrauch 
----

Elserner 
1 Bestand 

Als Dauerbuoh mit einfUgbaren BIAttern, wenn moglioh pro Materialart eine Selte. 

Zeitvergeudung zu vermeiden sind. Jedes Lager ist einem Lager­
verwalter, aIle Lager sind dem Lagervorstand zu unterstellen, 
letzterer trii.gt die Verantwortung fiir alIes. Die Handhabung betreffs 
Eingang und Ausgabe des Materials, der Verbuchung und aller anderen 

--

--

--

32h2 

--

-

--

--

--
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Obliegenheiten muB selbstverstandlich in allen La,gern gleich sein, 
alle Vorgange laufen dann beim Lagervorstand zusammen. Buch­
halterische Arbeiten mochte ich von den Lagem fernhalten, diese 
haben nur ihre normalen Eintragungen zu machen und geben die ublichen 
Meldungen an die betreffenden Buros zur buchhalterischen Behandlung 
weiter. In manchen Fabriken ist es ublich, diese Meldungen usw. erst 
noch uber ein besonderes, als Lagerbuchhaltung zu bezeichnendes Kon­
trollbiiro zu leiten. Hier werden alle Vorgange des Lagers nochmals 
verbucht und dann erst zur endgiiltigen Erledigung den anderen Biiros 
ubermittelt. 

Einer ganz besonderen Aufmerksamkeit bediirfen die Lager, welche 
die Werkzeuge verwalten und ausgeben. Bei einer gerade hier gut 
organisierten Verwaltung und Kontrolle lassen sich bezuglich Ver­
brauch und Verlust ganz erhebliche Summen sparen. AlB zweckmaBig 
diirfte sich folgendes VerfahrEm erweisen: Jeder Arbeiter erhalt bei , 
seinem Eintritt ein doppelt ausgestelltes Werkzeugverzeichnis uber 
diejenigen Werkzeuge, welche er zum Dauergebrauch ausgehandigt er­
halt. Das von ihm quittierte Exemplar verbleibt im Lager und wird 
nach der Kontrollnummer des Arbeiters geordnet abgelegt. Die Ver­
zeichnisse enthalten nun freie Felder bei jedem Werkzeug, in welchen 
beim Umtausch unbrauchbar gewordener Werkzeuge das Datum des 
Umtausches eingetragen wird. Da nun der Lagerverwalter nicht beur­
teilen kann, ob der Arbeiter solche Arbeiten zu erledigen hatte, die ein 
Unbrauchbarwerden des Werkzeuges bedingen, so wird der Umtausch 
nur gegen Vorzeigung des beim Arbeiter verbliebenen, vor jedem Um­
tausch aber vom Meister mit Namen und Datum zu versehenden Werk­
zeugverzeichnisses vollzogen; nur der Meister kann beurteilen, ob das 
Werkzeug in der verflossenen Zeit auf ordnungsgemaBe Weise abgenutzt 
ist. Nachtraglich auf Dauergebrauch uberlassene Werkzeuge werden 
auf beiden Verzeichnissen nachgetragen, der Empfang muB vom Arbeiter 
wieder quittiert werden. 

Werden dagegen Werkzeuge nur auf kurze Zeit benotigt und dann 
zurUckgegeben, so mochte ich folgendes Verfahren empfehlen: Die im 
Lager befindlichen Werkzeuge sind durch Lagerkarten oder Verzeich­
nisse registriert, wobei jedes Werkzeug eine Nummer hat. Diese Nummer 
ist auch in oder an dem Fach, in welchem das Werkzeug lagert, deutlich 
sichtbar angebracht, auch in dem Werkzeug selbst sollte diese Nummer 
eingeschlagen sein. 1st die Moglichkeit vorhanden, so sollte gleich neben 
oder unter der Fachnummer ein Nagel oder Haken vorhanden sein; fiir 
diejenigen Wer~zeuge, wo dies nicht moglich ist, muBte im Lager 
eine Tafel mit Nummem und Haken angebracht sein. 

Benotigt nun der Arbeiter ein Werkzeug, so hat er vom Meister einen 
Werkzeugempfangsschein zu verlangen. Nach Abgabe desselben - oder 
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nach einem anderen Verfahren, einer Blechmarke mit der Kontroll­
nummer des Arbeiters - handigt der Lagerverwalter das Werkzeug aus 
und steckt den Zettel (bzw. die Marke) auf den Nagel oder Haken der 
betreffenden Werkzeugnummer. Der Lagerverwalter kann hierdurch so­
fort und ohne jedes Suchen Bestand und Verbleib eines jeden Werkzeuges 
feststellen. Bringt der Arbeiter das Werkzeug zuruck, so hat der Lager­
verwalter vor allen Dingen erst das Unbeschadigtsein desselben festzu­
stellen und dann erst das Werkzeug abzulegen. Der Arbeiter erhalt den 
von ihm beim Empfang des Werkzeuges abgegebenen Zettel (oder Marke) 
zuruck. Eine nochmalige Verwendung eines Zettels ist durch die beim 
Aufhangen erfolgte Durchlochung ausgeschlossen. 1st das Werkzeug 
noch vollkommen gebrauchsfahig, wird es sofort in das entsprechende 
Fach gelegt, ist es aber abgenutzt und muB z. B. gescharft werden, so 
ist es erst an die Instandsetzungsstelle zu ubermitteln, auf den Nagel 
bei der betreffenden Fachnummer wird ein farbiger Zettel oder eine 
anders geformte BIechmarke aufgehangt ~nd nach Anlieferung des 
instandgesetzten Werkzeuges wieder entfernt. 

1st das Werkzeug vom Arbeiter durch Nachlassigkeit oder Boswillig­
keit beschadigt worden, so erhalt er den von ihm abgegebenen Empfangs­
schein nicht zuruck, sondern dieser geht mit einem entsprechenden Ver­
merk uber die ungefahre Hohe des Schadens an die Betriebsleitung, 
wo unter Hinzuziehung des Meisters etwaige Schadenersatzanspruche 
oder Strafen festgelegt werden. Bei zerbrochenen Werkzeugen mussen 
stets aIle Teile abgegeben werden, damit nicht etwa durch Teilung ffir 
jeden Teil ein neues Werkzeug eingetauscht werden kann. Bei Repara­
tur der Werkzeuge ist diese in den Lagerkarten oder Lagerverzeichnissen 
einzutragen, unbrauchbar gewordene sind ganz abzuschreiben. SolI 
ffir die Ausgabe der Werkzeuge eine sehr scharfe Kontrolle stattfinden, 
so empfiehlt sich die Vereinigung von Werkzeugempfangsschein und 
Blechmarke, urn dadurch noch feststellen zu konnen, welche Werkzeuge 
der einzelne Arbeiter hat. 

Die nicht ffir dauernde Benutzung entnommenen Werkzeuge sind 
jeden Sonnabend zuruckzugeben, damit nicht nur das Vorhandensein 
derselben festgestellt werden kann, sondern auch Nachlassigkeiten in 
der Ruckgabe vermieden werden. Wird ein solches Werkzeug aber 
noch gebraucht und solI am Montag friih gleich wieder abgeholt werden, 
so braucht der Meister keinen neuen Schein auszustellen, sondern der Lager­
verwalter stempelt den alten Schein vor der Ruckgabe ab, wodurch der­
selbe zur Wiederempfangnahme des Werkzeuges Giiltigkeit hat. 

Die Lagermaterialien in Gruppen einzuteilen, halte ich nur dann 
ffir zweckmaBig, wenn nur ein Zentrallager besteht, sonst hat sich der 
1nhalt eines Lagers fast immer nach den ortlichen Verhaltnissen, nach 
den zu versorgenden Abteilungen zu richten. 1st es dadurch erforder-



Die Einteilung und Anordnung. 65 

lich, gleiche Materialien in mehrere Lager zu lagern, so sollte eines der~ 
selben als Hauptlager Geltung haben. Fiir solche Materialien werden 
dann auch n ur im Hauptlager Lagerkarten gefiihrt, die anderen 
Lager geben zu diesem Zweck aIle Materialentnahmescheine taglich 
mindestens zweimal an das Hauptlager weiter, wo dann die Abschreibung 
auf den Karten erfolgt. Das Hauptlager hat hierdurch eine gute Kon­
trolle iiber den ordnungsgemaBen Verbrauch der an die anderen Lager 
weitergegebenen Materialien. Eine gute Gruppierung derselben im Lager 
ist von groBer Wichtigkeit. 

Die Einteilung und Anordnung der Lager ist eine sehr wichtige 
Frage. Die Einteilung solI zweckmaBig sein, gleiche oder verwandte 
Materialien sollen nicht in aIle Ecken verstreut, sondern nebeneinander 
lagern. Schwere Gegenstande sollen nicht in den oberen Fachern, 
sondern in den unteren liegen. Die ankommenden Materialien miissen 
leicht zur Lagerstelle transportierbar und aIle Facher, Gestelle usw. 
leicht zuganglich sein. Auf geniigende Helligkeit, Ersparung kiinstlicher 
Beleuchtung und leichte Auffindbarkeit gesuchter Teile ist entsprechend 
Riicksicht zu nehmen. 

Die Anordnung der Regale, Facher, Gestelle usw. muB zweckmaBig, 
raumsparend und iibersichtlich sein. Den Inhalt hoher liegender Facher 
soil ein auBen angebrachtes Muster auch von unten deutlich sichtbar 
machen. Jedes Fach erhalt durch aufgemalte Zahlen, evtl. in Verbindung 
mit Buchstaben, um zu hohe Zahlen zu vermeiden, eine nahere Bezeich~ 
nung. Zur leichteren Auffindbarkeit gesuchter Gegenstande diirfte es 
sich empfehlen, entweder an jedem Fach noch die Benennung des darin 
befindlichen Gegenstandes anzubringen, oder ein Register nach Fach~ 
nummern geordnet zu fiihren, in welches dann die Benennung des je~ 
weils im Fach lagernden Gegenstandes eingetragen wird. Es kann mit­
unter der Fall eintreten, daB Gegenstande mit unrichtiger Benennung 
angefordert und erst yom Anforderer herausgesucht werden miissen. 
Kennt man dann nicht die richtige Benennung, so ist das Auffinden 
der Lagerkarte fiir die Abschreibung schwer. 

Hierdurch wie auch aus anderen Griinden ist es manchmal unver­
meidlich, daB nicht zum Lager gehorige Personen dasselbe betreten, es 
ist daher angebracht, wertvolle Materialien wegen der Verantwortlichkeit 
des Lagerverwalters noch unter besonderem VerschluB aufzubewahren. 
Dies geschieht dadurch, daB entweder der Zugang zu diesen Lager~ 
stellen oder die Lagerstelleri selbst besonders verschlossen sind, den 
Schliissel besitzt nur der hierfiir verantwortliche Lagerverwalters. 

Das eingehende Material wird meist in Fabrikationsabmessungen 
und in groBeren Dimensionen geliefert, als zur Verarbeitung benotigt 
und auch von den Abteilungen angefordert wird. Um nun den Betrieb 
und auch die Verbuchungen zu entlasten, sollte das Material nur in 

K a r s ten, Organisation. 5 
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den GroBen und Mengen ausgegeben werden, wie es verlangt wird. Zu 
dem Zweck ist das Lager mit Einrichtungen, Maschinen u. dgl. zu 
versehen, welche die gewiinschte ZerteiIung ermoglichen; viel unnotige 
Transporte und Unkosten werden damit erspart. Die an diesen Ma­
schinen beschiiftigten Arbeiter, meist ungelernte, lassen sich im Lager 
bei eintretenden Pausen immer sehr leicht und nutzbringend ver-
wenden. 

LagerbiJcher oder Kartothek? 

ist eine vieHach umstrittene Frage. Der Zweck beider ist, den Materialien­
bestand auszuweisen und zu kontrollieren, evtl. auch als Unterlage fUr 
Verrechnungen usw. zu dienen. 1m ,Lagerbuch oder in der Kartothek 
lassen sich die Eintragungen so gestalten, daB im Bedarfsfalle hier­
aus die benotigten Unterlagen fUr die Aufteilung der verbrauchten 
Materialien entnommen werden konnen. Die AufteiIung der ver­
brauchten Materialien jedoch an Hand des Lagerbuches oder der 
Kartothek vorzunehmen, ist weder zweckmaBig noch notig. Erstens 
miiBten das alles umfassende Lagerbuch oder TeiIe der Kartothek dem 
Lager auf mehr oder weniger lange Zeit entzogen werden, bzw. der be­
treffende Obertragungsbeamte miiBte die Arbeit unter Storungen im Lager 
vornehmen, und zweitens wiirde es eine sehr groBe Arbeit sein, aus der 
groBen Masse der Eintragungen die erforderlichen Daten herauszusuchen. 

Durch die Einrichtung der Materialentnahmescheine, Materialriick­
gabescheine und der Materialeingangsscheine laBt sich nicht nur eine 
glatte Abwicklung der Lagerarbeit erzielen, sondern auch jede Art 
der Verbuchung, Verrechnung und Kontrolle ohne Belastung des Lagers 
durchfiihren. 

Lagerbuch oder Kartothek sollten moglichst nicht zu 
Rechnungszwecken, sondern nur zur Feststellung des Ein­
und A usganges und des jeweiligen Bestandes gefiihrt werden. 

Bietet das geschlossene Buch den VorteiI, daB Eintragungen nicht 
verloren gehen konnen, wie es immerhin bei der Kartothek vorkommen 
kann, indem eine Karte verlegt wird oder durch Nachlassigkeit ver­
lorengeht, so hat es den groBen NachteiI de:c Unhandlichkeit, der groBen 
Abnutzung und der schwierigeren Erganzung. Die groBen Buchseiten 
lassen sich nicht in dem MaBe ausnutzen, wie die weit kleineren Karten, 
Nachtrage lassen sich nur dann einwandfrei, d. h. an richtiger Stelle 
durchfiihren, wenn von vornherein bei der Anlage des Buches geniigend 
freier Platz vorgesehen wird. Dieser wird spater an den meisten Stellen 
vielleicht nicht ausgenutzt, dagegen an anderen Stellen wieder nicht 
ausreichen. AuBerdem muB das Buch periodenweise in seinem ganzen 
Umfang erneuert werden, was eine sehr groBe Arbeit verursacht. 

Vermindern lassen sich diese Obelstande wohl bei Anwendung der 
Dauerbiicher, doch immerhin nicht ganz aufheben. Ein nennenswerter 
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Nachteil verbleibt jedem Buche, die Unhandlichkeit bei zeitweiser Kon­
trolle und groBe Abnutzung. Weit bequemer in der Handhabung sind 
die Kartothekkarten. Infolge kleineren Formates, der jederzeitigen be­
quemen Erganzung, der stets restlosen Ausnutzung des Papiers, der 
gut iibersichtlichen Anordnungsmoglichkeit und anderer Vorteile hat 
sich die Kartothekeinrichtung und hiermit die 

Lagerkarte (Formular 19, I und II) 

in fast allen Fabriken eingebiirgert und die frUher iiblichen Lager­
biicher verdrangt. Jede Materialart erhalt eine Lagerkarte. Es ist 
nicht ratsam, Gegenstande gleicher Benennung, doch verschiedener 
GroBe oder verschiedener Qualitat auf eine Karte zu nehmen, sondern 
jeder auch nur durch irgendeine Ursache anders geartete 
Gegenstand erhalt eine Karte fiir sich. 

Die Ausfiihrung der Lagerkarten ist nun sehr verschieden, jede Lager­
karte muB aber folgende Angaben enthaIten. 1m Kopf der Karte: 
Benennung des Gegenstandes, Lager-Nr., Mindestvorrat und Mengen­
art; als SpaIten dann: Datum, Auftragsnummer, Eingangsmenge, 
Ausgangsmenge und Bestandsmenge. 

Diese einfachste Anordnung einer Lagerkarte zeigt Formular 19 I. 

Lagerkarte. Formular 19 I. 
...-____ , Gegenstand: Maschinenschraube l = 76, G-ew. 

Lager-Nr. 
K. 76. 

%", Sechskantkopf und Sechskantmutter,.8 e.i ... 
schwarz, G-ewindeliinge normal. ~ ~ 

Eintragungen erfolgen in: Stck. 

Mindestvorrat 
80 Stuck. 

Datum Auftrags· Eingang I Ausgang Bestand I I Datum 
Auftrags· Eingang Ausgang I Bestand Nr. Nr. 

1916 I I 
10.3. ubertragen: 23 
---------

I 243 
---------------

16.3. 3120 220 

18.3. 3120 - 220 23 
------

3.4. Vorr. 60 - 83 
---------------

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

Die Anordnung lieBe sich nur noch dadurch vereinfachen, daB die Ein­
und AusgangsspaIten zusammengelegt, und dann z. B. Eingange rot und 
Ausgange schwarz eingetragen werden. Notizen iiber bestellte Mengen, 
Bestelldaten, Anmahnungen usw. lassen sich, evtl. durch Querschreiben, 
leicht einfiigen. 

5* 
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Wird auf eine mog­
lichst alles umfassende 
VerbuchungWertgelegt, 
so muB die Spaltenan­
ordnungim entsprechen­
den Sinne erweitert wer­
den. Ein Beispiel hierfiir 
zeigt Formular 19 II. 

Dieses enthalt aIle 
Vorgange, welche mit 
der Beschaffung des Ma­
terials zusammenhan­
gen, die Anordnung der 
Spalten entspricht daher 
genau dem Verlauf der 
einzelnen Vorgange. Das 
fehlende Material wird 
durch Fehlanzeige dem 
Einkauf wegen Beschaf­
funggemeldet, diese Mel­
dung muB also auf der 
Karte notiert werden. 
Die Anfragen des Ein­
kaufsbiiros wegen Be-
schaffungsmoglichkeit 

und Preis interessieren 
fiir die Lagerkarte nicht, 
wohl aber dann die Be­
stellung des Materials. 
Hierbei interessieren: 
das Bestelldatum, der 
Lieferant und die be­
stellte Menge. Beim 
Eingang des Materials 
ware zu notieren: die 
BesteIl-Nr., fiir welche 
die Lieferung erfolgt 
(Fehlanzeigen-Nr. und 
Auftrags-Nr. bilden die 
Bestellnummer) und die 
eingehende Menge. Wird 
die Lagerkarte auch 
noch zur Bewertung der 
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Materialentnahmescheine benutzt, so ist der Preis einer jeden Lieferung, 
und zwar einschlieBlich aller Spesen an Fracht, Rollgeld, Verpackung 
usw. festzulegen. Dieser Preis ist am vorteilhaftesten nur fur die Ein­
heitsmenge, z. B. je Stck., kg, Ltr., m usw. einzutragen. Bei der Aus­
gabe des Materials interessiert: von welcher Lieferung entnommen, die 
entnommene Menge, und fUr welchen Auf trag abgefordert, ersteres aber 
nur zum Zweck der Verbuchung und der evtl. Materialscheinbewertung. 

Die im Lager verbleibenden Mengen werden als Bestand gefiihrt. 
Hierbei ist zu beriicksichtigen, daB die Lagerbestandszahl nur angibt, 
was sich nach der letzten Abforderung noch am Lager befindet. Da die 
benotigten Materialien fast immer erst geholt werden, kurz bevor sie 
gebraucht werden, so kann es sehr leicht passieren, daB die benotigte 
Materialmenge oder das benotigte Material fehlt, z. B. auch dann, wenn 
Material fur die betreffende Arbeit besonders beschafft, aber fUr in­
zwischen in Arbeit genommene andere Auftrage verbraucht wurde. Das 
Fehlen tritt haufig bei denjenigen Materialien ein, von denen nur ein 
kleiner Lagervorrat gehalten wird. Arbeitsstorungen, Verteurung der 
Produktion durch Verwendung weniger vorteilhafter Materialien, Schrei­
bereien, Eilsendungen und anderes sind dann unvermeidlich. 

Die Lagerkarte muB daher auch unbedingt Rubriken fur den Be­
darf enthalten. Der Bedarf an Material wird der Lagerverwaltung 
durch die sofort nach der Ausschreibung erfolgende Ubersendung der 
Materialentnahmescheine zur Kenntnis gebracht. Fur den Bedarf ist 
Menge und Auftrags-Nr. einzutragen, um dadurch die dann noch im 
Lager verfugbare Menge festlegen zu konnen. Nunmehr ist es ganz 
ausgeschlossen, daB vorhergehend erwahnte Zustande eintreten. Der 
Lagerverwalter wird viel friiher eine Erganzung seiner Lagerbestande 
veranlassen als sonst, da die verfugbare Menge stets schneller zu Ende 
geht als der im Lager befindliche tatsachliche Bestand. 

Durch die Eintragung des Bedarfes braucht auch die Mindestvor­
ratsgrenze lange nicht so hoch angesetzt werden, da der zwischen den 
Eintragungen von Bedarf und Verbrauch liegende Zeitraum fUr die Auf­
fiillung des Materials benutzt wird. 

Wird in der Karte nun noch eine Spalte eingefugt, welche die bestellte, 
aber noch nicht gelieferte Menge angibt, so entspricht die Lagerkarte 
den weitgehendsten Anspruchen. 

In bestimmten Zeitabstanden, z. B. monatlich, vierteljahrlich oder 
jahrlich empfiehlt es sich, die SchluBsumme der Eingange und Ausgange 
zu ziehen, ebenso auch regelmaBige Kontrollen fiber richtige Eintragung 
und Bestand vorzunehmen. 

Die Hauptmasse der durch die Lagerkarten festzulegenden Materia­
lien bilden die Produktivmaterialien, weitere Materialkarten sind dann 
die Werkzeuge, allgemeine Unkostenmaterialien und anderes. Die 
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Verschiedenheitin denMaterialgruppen bedingt meisteineunterschiedliche 
Anordnung der Lagerkarten. Man sollte aus Sparsamkeitsriicksichten 
nicht davor zuriickschrecken, ein Formular mehr einzufiihren, sondern 
sich stets vor Augen halten, daB mit den Karten dauernd gearbeitet wird. 
Jede Sekunde, welche bei der Handhabung der Karte gespart werden 
kann, bringt ein Vielfaches der Kartenmehrkosten wieder ein. 

Die Lagerkarten sollten daher auf das genaueste den einzelnen Vor­
gangen bei den betreffenden Materialgruppen angepaBt sein. 

Die Gruppen werden durch Leitkarten getrennt; die Karteikarten 
wiederum durch Tabs, Kerbe, Reiter oder anderes geordnet. Karten 
mit verschiedener Farbung lassen eine weitere Unterteilung zu. Die Be­
nennung des Gegenstandes auf der Karte muB derartig sein, daB eine 
Bestellung hiernach ohne weiteres erfolgen kann. Es geniigt nicht, nur 
"Maschinenschraube 3/s" X 45"" zu schreiben, sondern es miiBte heilien: 
"Maschinenschraube, schwarz, 3/S", Lange 45 mm, mitSechskantmutter 
und Sechskantkopf, GewindeIange normal". Die Benennung soll stets 
so ausfiihrlich sein, daB eine' falsche Auffassung seitens des Lieferanten, 
sowie Riickfragen iiber Art oder Ausfiihrung unbedingt vermieden 
werden. Die Lagerkarten konnen zur Ausfiillung des Materialver­
brauchsbuches und der Fehlanzeigen benutzt werden. 

Der Eingang der Materialien. Es sind meist zwei Gruppen zu unter­
scheiden, eine Gruppe bilden die im eigenen Betrieb angefertigten Teile, 
die zweite Gruppe die von auBerhalb auf Bestellung gelieferten Teile 
oder Materialien. Bei den im eigenen Betrieb gefertigten Teilen sind 
noch solche zu unterscheiden, welche entweder noch weiter zu bearbeiten, 
oder bis zur Montage fertig, oder ganz fertig und ablieferungsbereit 
sind. AIle diese im eigenen Betrieb hergestellten Gegenstande werden 
zur Weiterleitung oder Aufbewahrung dem Lager iibermittelt (siehe Ab­
lieferungsschein, S.99). Weiter zu bearbeitende Teile miissen als solche 
auf dem Ablieferungsschein bezeichnet sein, noch besser ist es, fiir die 
Ablieferung solcher Teile andersfarbige Ablieferungsscheine zu verwenden. 

Der Eingang der von au.Berhalb kommenden, also der bestellten Waren 
wird auf Grund der meist schon vorher einlangenden Fakturen oder Ver­
sandavise, sonst an Hand der der Sendung beigefiigten Packzettel oder 
anderer Unterlagen verbucht. Die Fakturen erhalt das Lager sofort nach 
Einlauf vom Einkaufsbureau zuge'stellt, dort werden sie mit einem Stempel 
versehen, in dessen Felder der Lagerverwalter nach Eingang der Ware die 
entsprechenden Notize~ zu machen hat. Der Stempel sollte etwa folgende 
Rubriken enthalten: Einkauf erhalten und Rechnungseingang notiert; 
Wareneingangsdatum; Menge und Qualitat untersucht; als Materialein­
gang verbucht; zur Zahlung angewiesen; bezahlt am; Journal. 

Wie hieraus ersichtlich ist, soll jede eingehende Ware nicht nur auf 
Menge, sondern auch auf Qualitat untersucht werden, d. h. es mu.B 
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sofort festgesteIlt werden, ob die Waren in der vorgeschriebenen Qualitat 
geliefert, und ob sie einwandfrei und fehlerlos sind. Dies ist schon wegen 
der Geltendmachung von Ersatzanspruchen usw. unbedingt erforderlich, 
da die meisten Firmen Reklamationen nur innerhalb einer kurz be­
messenen Frist nach Eintreffen der Ware anerkennen. Aber auch in 
fabrikatorischer Hinsicht ist diese Forderung voIl berechtigt. Wird 
erst bei Beginn der Weiterverarbeitung die Fehlerhaftigkeit solcher 
Materialien oder Fabrikate oder gar deren Unbrauchbarkeit festgesteIlt, 
so entstehen im Betrieb durch das Warten auf den Ersatz meist recht un­
liebsame, oft auch gar nicht zu ersetzende Storungen und Unkosten. Der 
Lagerverwalter hat also die strenge Pflicht, aIle eintreffenden Materialien 
auf Qualitat und Brauchbarkeit entweder selbst zu priifen oder durch 
den zustandigen KontroIleur priifen zu lassen. Beanstandungen sind 
ausfiihrlich auf der betreffenden Faktura zu vermerken, diese ist dann 
an den ::mmkauf zurUckzugeben; im BedarfsfaIle hat dann der Einkauf 
das weitere betreffs Reklamation usw. zu veranlassen. 

Samtliche eingegangenen Materialien, gleichgiiltig ob im eigenen Be­
trieb hergesteIltoder von auBerhalbkommend, sind nacherfolgter Priifung, 
und wenn fur brauchbar befunden, sofort auf den Lagerkarten aIs 
Eingang zu verbuchen. Die als Unterlagen hierfiir dienenden Ablieferungs­
scheine, Fakturen usw. werden gesammelt und die Daten einschlieBlich der. 
1;'reise der Fakturen, Frachtspesen und Unkosten dann taglich abends 
in dem Materialeingangsbuch (-Schein) (Formular 20) 

eingetragen. Nicht oder mit einem entsprechenden Vermerk einge­
tragen werden diejenigen Teile, welche im eigenen Betrieb hergesteIlt, 
aber noch weiter bearbeitet werden, fiir die nach dem vorhergehenden 
Vorschlag ein andersfarbiger Ablieferungsschein abgegeben wurde. Die 
Eintragungen werden yom Lager mit einer Durchschrift ausgefiihrt, die 
Durchschrift verbleibt im Buch, das Original geht zuerst an das Betriebs­
biiro, von dort an das Einkaufsbiiro und nachdem an die Buchhaltung. 

AuBer genannten Materialien sind noch die verkauflichen, aber nicht 
mehr verarbeitungsfahigen, wertvoIleren AbfaIle der Fabrik, welche 
bei Bearbeitung der Fabrikate entstehen, z. B. Messingdrehspahne, 
Lederreste usw., im Materialeingangsbuch einzutragen. Diese Materialien 
werden mit Materialriickgabeschein angeliefert, ebenso wie die zuviel 
ausgegebenen, aber noch verwendbaren sonstigen Materialien. Letztere 
sind aber nicht imMaterialeingangsbuch einzutragen, sondem mussen auf 
den betreffenden Materialentnahmescheinen abgeschrieben werden, so 
daB diese auch dann das wirklich verbrauchte Material aufweisen. 
Die Materialruckgabescheine werden im Lager abgelegt. 

Das Betriebsbiiro benotigt die Materialeingangsscheine zur Be­
arbeitung der Fabrikationsschemen, der Einkauf fiir die Notizen in 
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seinen Bestellbiichern und die BuchhaItung (auch NachkalkuIation) 
fiir die einzeInen Verbuchungen. 

Die eingehenden Materialien sollten sofort an Ort und Stelle ge­
bracht und die Verpackungen nach Moglichkeit zur Wiederverwendung 
oder zum Zuriickschicken hergerichtet werden. 

Formular 20. 
Materialeingang. Lfd. Nr. 14. 

Lagerverwalter: Pld. Datum: 25.10. 1917. 

Fur Hierbei t ~ 
Auf· Pos. Stck. bean· Preis ;;::'" 
trag Nr. 

Gegenstand kg 
standet 

Lieferant Iant " ::s m. ~~ Nr. Ja Nein 
Faktura 

"" '" 
5243 81 Mutterschrauben 430 93 nein Sch«lze, Mii.nchen I 80,10 -
--
5243 115 Mutterschraubeu 100· 32 nein Schulze, Miinchen 24,36 

--
798 16 Hebel 20 64 nein Abt. 8 - -

-----
815 236 Zapfen 400 95 ~a 10Stck. Abt. 2 - -
-- ------
2720 14 Maschinengestell 1 874 nein Arndt, Stettin 327,50 78,80 

-----

I--

-1-1 I 1 I 11-1-
Betriebsleitung: Einkauf: Buchhaltung: 

Ka. Lehm. Kbd. 
in Buchiorm mit Doppelblatt, 1. Blatt perioriert. 

Ausgabe der Materialien. Hier ist grundsatzIich die leihweise tJber­
lassung der Werkzeuge an die Arbeiter und die Abgabe der Materialien 
fiir die Fabrikation zu unterscheiden. Erstere ist bereits friiher be­
sprochen, so daB nachstehend nur von den'Materialien usw. die Rede 
ist, welche der Betrieb zur Herstellung der Fabrikate usw. benotigt. 

Die Materialien werden von den Abteilungen durch die vom Meister 
ausgestellten bzw. unterschriebenen Materialentnahmescheine ange­
fordert. 1st eine Lagerkontrollstelle vorhanden, so gehen aIle Ent­
nahmescheine zunachst nach dort, werden dort kontrolliert und fiir die 
MateriaIabgabe vervollstandigt (Gewichte und Lagernummern ein­
getragen). Die Kontrolle erfolgt an Hand des Materiallieftes, in welches 
zweckmaBig auch die Lagernummern der Materialien bzw. der Teile 
eingetragen sind. 1st keine Kontrollstelle vorhanden, so hat der Lager­
verwalter diese Tatigkeit selbst auszuiiben. Nach der Dberpriifung der 
Scheine wird das Material ausgeliefert und der Schein selbst vom Lagerver­
walter unterzeichnet. Die verausgabten Materialien sind nun sofort auf 
den Lagerkarten abzuschreiben, evtl. werden die Scheine gesammelt und 
die Abschreibung erfoIgt dann taglich zu bestimmten Zeiten. Hierfiir, 
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,sowie auch zum Ordnen und zur Erledigung interner Arbeiten sollte 
das Lager wahrend bestimmter Stunden kein Material ausgeben. 
Die Ausgabe sollte nur wahrend 2 Stunden vormittags und 2 Stunden 
nachmittags erfolgen. In der anderen Zeit sind die eingehenden 
Materialien auszupacken und zu ordnen, die Eintragungen zu erledigen, 
angefordertes Material vorzubereiten usw. Sind die Eintragungen er­
folgt, was unbedingt taglich geschehen muB, so gehen die Ent­
nahmescheine an die Bewertungsstelle, hier werden die Freise der ent­
nommenen Materialien auf Basis der Preise der ffir diesen Auf trag be­
stellten Materialien eingesetzt. War ffir den Auf trag kein Material bestellt 
und ist dasselbe vom Vorrat entnommen, so ist als Basis der Bewertung 
entweder der betreffende Einkaufspreis oder der bei der Entnahme gill­
tige Tagespreis einzusetzen. Nach der Bewertung werden die Daten der 
Scheine vom Nachkalkulationsburo in das Nachkalkulationsheft und 
SchluBkalkulationsheft des betreffenden Auftrages ubertragen. Hiernach 
erhalt die Buchhaltung die Materialentnahmescheine, um die verbrauchten 
Materialien betreffs des Preises nach Materialarten geordnet in die Bucher 
zu ubertragen. Diese Arbeit wird oftmals auch vom Nachkalkulations­
biiro ausgefiihrt, je nachdem und in welchem Umfange dieses als 
Zentralstelle ffir die Statistiken und Kontrollen ausgebildet ist. 

Diejenigen Entnahmescheine, welche dem Lager ffir den Versand 
fertiger Gegenstande zugehen, haben eine besondere Farbe und 
gehen nicht nach Erledigung durch das Lager an die Kalkulation, 
sondern an das Versandbiiro und verbleiben dort. Die Kalkulation 
erhalt daffir eine Kopie des Versandscheines, an Hand dessen dann 
die betreffenden Eintragungen erfolgen. 

AuBer mit Materialentnahmeschein konnen Materialien vom Lager 
nur noch mit Ersatzschein entnommen werden. Diese sind vom Meister 
ausgestellt und vom Betriebsleiter unterschrieben und dienen eigentlich 
nicht der Entnahme, sondern nur dem Umtausch. Der Lagerverwalter 
gibt ffir das unbrauchbar gewordene Stuck ein brauchbares heraus; ist 
kein brauchbares Stuck vorhanden, gibt er dem Arbeiter einen Interims­
schein, der zum Empfang eines Ersatzstuckes berechtigt. Der Lagerver­
walter veranlaBt nun entweder die Reparatur oder die Rucksendung bzw. 
Erneuerung und gibt nach Eingang des brauchbaren Stuckes den Ersatz­
schein an das Nachkalkulationsbiiro bzw. an die Buchhaltung weiter. 

Zuruckgehende und wieder eingehende Gegenstande sind regel­
recht als Ausgang und Eingang zu verbuchen, auch zu fakturieren, und 
ist eine die Reparatur oder den Ersatz kennzeichnende Bemerkung bei­
zufugen. Ffir die Reparaturen, welche im eigenen Betrieb ausgefuhrt 
werden sollen, hat der Lagerverwalter die Ausschreibung des bezuglichen 
Auftrages beim Betriebsbiiro zu veranlassen. Die Grundlage bildet der 
Ersatzschein und die vom Betriebsleiter darauf vermerkten Notizen. 
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Das Bestellwesen. Samtliche benotigten Materialien werden durch 
das Einkaufsbiiro besteIlt, die Bestellungen aber einesteils yom Be­
triebsbiiro, andererseits yom Lager veranlaBt. Das Betriebsbiiro gibt 
in dem Bestellheft aIle diejenigen Materialien zur Bestellung auf, 
welche zur Erledigung eines Auftrages benotigt werden. Das BesteIl­
heft wird dann zunachst dem Lager ubermittelt, welches aIle Ma­
terialien, die fiir diese Bestellung vorratig sind, im Heft vermerkt, eine 
gleichzeitige Vormerkung des Bedarfes auf den Lagerkarten vornimmt, 
und das Bestellheft dann dem Betriebsburo zuruckschickt. 

Fehlanzeige Nr. 236 
fiir Auftrag: Vorrat. 

Bedarf: 200 Stuck. 

Formular 21. 

Lager-Nr.: B/14. 

G e g ens tan d: Mutterschrauben, schwarz, mit Sechskantkopf 1 = 175, 
Gew. 1/2" einschliefJlich Sechskantmutter. Normale Ausfuhrung. 

Verbrauch des letzten 
Jahres: 758 Stuck. I Eiserner Bestand solI 

sein : 75 Stuck. 

Zu bestellen nach obigen Angaben. 

V orhanden ist (sind): 
24 Stuck. 

Letzte Lieferung erfolgte unter Auftrag-Nr. 803 am 25. 4. 17 von 
Lehmann &: Schulze, Berlin. 

Datum: 12. 5. 1917. 
Genehmigt: Ka. 

Lagerverwalter: 
Schm. 

Gelieferl: Erledigt durch Bestellung Nr. 236/Vorrat 

am 13. 5. 1917. 200 Stuck am 28. 5. 
" ....... _-_ .. __ ... . 

bei Lehmann & Schulze, Berlin. " '_'_0_"'-'-"",' 

" •••• o_ •• _ ••••• ___ _ 

" .. -.- ............ . 

Das vorgemerkte Material wird als bereits ausgegeben betrachtet, so 
daB, wie bei der Lagerkarte bereits erwahnt, der Lagerverwalter dann 
sofort den eisernen Bestand, das Mindestquantum, durch Nachbestellung 
erganzen muB. Es ist ffir die Fabrik vorteilhafter, das sofort greif­
bare Material zu verarbeiten, als erst auf dessen Eingang zu warten. 
Nachbestellungen von Vorratsmaterial - jedoch nur ffir Vorrat und 
nicht fur den Auf trag - werden yom Lagerverwalter vermittels der 

Fehlanzeigen (Formular 21) 

veranlaBt. Die Fehlanzeigen sollen die Lagernummer, die zu be­
stellende Menge und die genaue Bezeichnung des Gegenstandes ent-
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halten, so daB daraufhin die Bestellung einwandfrei erfolgen kann. 
Ebenso sollte sie noch den Jahresverbrauch dieses Materials oder 
Gegenstandes, die Summe des Mindestvorrates, der gehalten werden 
soll, und den derzeitigen Vorrat angeben, auch muB jede Fehlanzeige 
yom Betriebsleiter unterschrieben sein, bevor das Material bestellt 
werden darf. Die Fehlanzeigen werden dem Einkaufsbiiro iiber­
mittelt, welches die Materialien bestellt, hiernach die Bestelldaten auf 
den Fehlanzeigen vermerkt und sie dann dem Lager zuriickgibt. Hier 
wird spater das Eintreffen der Materialien zur Kontrolle notiert, und 
die Scheine werden nach Erledigung abgelegt. Die noch nicht abgelegten 
Scheine sind von Zeit zu Zeit zu revidieren und die Riickatande dem Ein­
kauf zur dringenden Anmahnung zu melden. Die Erledigung irgend­
welcher Bestellungen direkt durch daa Lager ist ebenaowenig zu ge­
statten, wie der direkte Verkehr mit den Lieferanten. Die Tatigkeit 
des Lagerverwalters hat aich im Bedarfsfalle lediglich auf die Begut­
achtung zu beschranken. 

V. Die Werkstatteinteilung. 
Der Betrieb in seiner Gesamtheit umfaBt alle Produktionaarten, 

Herstellungsverfahren, Bearbeitungsvorgange usw., welche zur Er­
zeugung des Fertigproduktes erforderlich sind. 

Einteilnng nach Fabrikationsgruppen. Das Produktionsgebiet einer 
Fabrik ist nicht immer einheitlich, d .. h. die Fabrik betatigt sich oft­
mals nicht nur auf einem Gebiet, sondern auf mehreren, ihre Erzeugnisae 
umfassen mehrere Spezialitaten. Es liefern Z. B. Maschinenfabriken 
auBer den kompletten Maschinen noch GrauguB- oder StahlguBartikel 
ala Fertigfabrikate, andere Fabriken wieder zwei oder mehr grund­
verschiedene Spezialitaten wie Eisenbahnwagen und StraBenbriicken 
usw. Diese Verschiedenheit im Fabrikationagebiet sollte auch bei der 
Fabrikation beriickaichtigt werden, es empfiehlt aich, fiir jedes Gebiet 
moglichst streng abgesonderte Gr u p pe n zu bilden. Man wiirde nach 
dem ersten Beispiel eine Maschinengruppe, eine GrauguBgruppe und eine 
StahlguBgruppe aufzustellen haben. AlIe Artikel der Fabrikations­
gruppen haben die verschiedenaten Erzeugungsstadien durchzumachen, 
bis sie als Fertigprodukt die Fabrik verlassen. Fast jedes Fertigprodukt 
besteht aus mehr oder minder vielen Teilen, meist noch aus verschiedenen 
Materialsorten. 

Die Unterteilnng nach dem Arbeitsverfahren nsw. Die Materialien 
miiasen die verschiedensten Bearbeitungsstadien durchmachen, um 
nachher als fertige Teile zum gewftnschten Ganzen vereint zu werden. 
Diese einzelnen Bearbeitungsstadien wieder weisen in ihrer Natur, 
ihrer Arbeitsweiae und ihren Behelfsmitteln so groBe Unterschiede 
auf, daB zu ihrer Verwirklichung besonders erworbene Fahigkeiten er-
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forderIich sind. Irgendein Maschinenteil z. B. wird entweder zuerst 
gegossen und dann weiter bearbeitet, oder zuerst geschmiedet und dann 
bearbeitet, oder auch direkt aus dem Rohmaterial durch maschinelle 
oder Handarbeit erzeugt, die verschiedenen Arbeitsverfahren 
bilden daher die Grundlagen der Abteilungen. 

Jedes Arbeitsverfahren, heiBt es nun GieBen, Schmieden, Drehen, 
Schleifen usw., bedingt Spezialkenntnisse und Spezialeinrichtungen und 
sollte eine fur sich abgegrenzte und geleitete Abteilung bilden. Die 
Anzahl der Abteilungen und der Umfang derselben wird aber noch 
wesentIich von der Ausdehnung und GroBe der Fabrik bzw. des be­
treffenden Arbeitsgebietes beeinfluBt. Nimmt eines der Arbeitsverfahren 
einen sehr groBen Umfang an, so kann dieselbe entweder als ei ne Ab­
teilung mit einem Obermeister und mehreren Meistern gebildet werden, 
oder sie wird in mehrere selbstandige Abteilungen zerlegt. Umgekehrt 
aber konnen, wenn die Beschaftigung der einzelnen Arbeitsgebiete nicht 
ausreichend ist, verwandte Arbeitsgebiete, wie Drehen, Frasen, Hobeln, 
StoBen usw. leicht zu einer Abteilung zusammengelegt werden. 

Auch die vorhandenen RaurilIichkeiten erzwingen manchmal die 
Bildung von Abteilungen, da es nicht vorteilhaft ist, eine Abteilung 
bei getrennten, weit auseinanderliegenden Raumen unter einer Leitung 
zu belassen, es ist weit vorteilhafter, jede Stelle als selbstandige Ab­
teilung auszubauen. 

Bei der Handarbeit bilden sich'die Abteilungen wieder nach Art 
der Arbeit. Man wird hier meist anarbeitende Abteilungen und Montage­
abteilungen unterscheiden, erstere stellen die Teile her und letztere 
bauen sie zum fertigen Gegenstand zusammen. Alles in aHem genommen 
trennen sich die Abteilungen bzw. Gruppen nach dem Produktions­
gebiet und unterscheiden sich dann nach der Produktionsart, z. B. als 
Schmiede, Schlosserei, Tischlerei, Dreherei, Klempnerei, Lackiererei 
usw. Diese Abteilungen gIiedern sich im BedarfsfaHe nach ihrem 
Umfang, nach den Raumlichkeiten oder nach spezieller Betatigung in 
Unterabteilungen, welche meist durch Beifugung besonderer Benen­
nungen gekennzeichnet werden. 

Zur Vereinfachung der Abteilungsbezeichnungen ist es vielfach 
ublich, dieselben mit Zahlen oder Buchstaben zu kennzeichnen, welche 
dann in allen Schriftstucken und Aufstellungen der Vereinfachung halber 
angewendet werden. Die Methode, die Abteilungen durch die Meister­
namen zu kennzeichnen, ist nicht vorteilliaft, da hiermit keine bleibende, 
sonst aber leicht irrefiihrende Einrichtung getroffen wiirde. 

Die Leitung der Abteilungen ist stets dem Werkfuhrer oder Werk­
meister, der BequemIichkeit halber fast immer nur kurz Meister genannt, 
ubertragen. Ihm steht haufig ein Hilfs- oder Vizemeister unterstutzend 
zur Seite. 
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Der Meister hat die volle Verantwortung liber aIle seine Abteilung 
angehende Angelegenheiten, er hat ffir die Aufrechterhaltung der Ord­
nung, ffir Piinktlichkeit, ffir Ausnutzung der Arbeitsmoglichkeiten und 
ffir moglichst billige und einwandfreie Herstellung der Gegenstande 
zu sorgen. GroBer Wert ist auf ein gutes, nicht aber kameradschaftliches 
Verhaltnis zwischen Meister und Arbeiter zu legen. Der Meister soIl 

Form ular 22. 
Ein- und A.ustrittsschein. 

Kontroll-Nr. 234. 
Zu- und Vorname: MaUer, Gustav 

Beruf: .Klempner 
hatte frtlher hier gearbeitet: vom .................. bis ................ .. 

".................. " ............ _------

Eintritt. Austritt. 

Abteilnng: Klempnerei Abteilung: Klempnerei 

vom 16. 6.12. 9·1 Ursache des Austritts - der Entlassung: 

Stundenlohn I 48 I 60 I ........................ eigener Wille .................... 

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

Genehmigt: Betriebsleitung Ka. .--................................. -............. _-................. 

Bestl1tige den Erhalt einer Arbeits- Meister: mlrick. 
(siehe Rilckseite.) 

ordnnng, sowie eines Loknsettelbloc1ces 
Kenntnis genommen: 

........................................................ __ .... --_ ......... - Betriebsleitung Ka . 
und erkenne alIe Bestimmnngen an. 
(Ort) mm, den 6. 6. 16. Erkll1re hiermit, daB ich am heutigen 

Untersrhrift: MUller. Tage aus der Fabrik der (Firma) 

An Papieren wurden abgegeben: 
Apparatebauanstalt, mm 

austrete und bestl1tige gleichzeitig, daB 
1 Invalidenkarte ich keinerlei Anforderungen mehr an 
1 Arbeitsbuch dieselbe zu stellen habe. 
3 Zeugnisse 

....... __ .............................................. 

.......... _ ........................ --- .. -....... -.-.-

Erhalten, Datum 6. 6. 16. (Ort) Ulm, den 24. 3. 1916. 
Lohnburo: Arndt. Unterschrift: Muller. 

(Firma) .Apparatebauanstalt, mm. 

Verstandnis ffir die Arbeiterschaft besitzen, soIl allen Wftnschen zugang­
lich und nicht schroff sein, aber nur dann beistimmen, wenn es sich mit 
den Interessen der Fabrik vereinen laBt. Anderenfalls muB er bestrebt 
sein, die Arbeiterschaft von unberechtigten Wftnschen abzubringen und 
ihnen das Verfehlte derselben klarzumachen. 

Der Meister hat stets in erster Linie die Interessen der Fabrik zu 
wahren. Hierzu gehort auch seine Verpflichtung, sich einen guten Stamm 
von Arbeitem heranzubilden. Welche Vorteile gute Arbeiter ffir den 
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Betrieb erzielen, ist bereits gesagt, desgleichen auch, welcher Schaden 
durch haufiges Wechseln der Arbeiterschaft entsteht. Der Meister muB 
daher bestrebt sein, nicht nur einen guten Stamm heranzubilden und 
zu halten, sondern auch die ubrigen Arbeiter an die Fabrik zu fesseln. 

Form ular 23. 
Werkzeugverzeichnis 

des Arbeiters: Zariska. Kontr.-Nr.: 56. 

Abteilung: Tischlerei. 

:i:1 .. Umtausch bewilligt 
~ Gegenstand 
" '" .., 
rn 

1 Schlichthobel, kompl. 121 11~:g;J.-------I------ ---- ------------.----.-
-1----------1-------------------

1 Doppelhobel, kompl. 122 
-I----------[--~[----------------

1 Putzhobel, kompl. 123 

6 . 1Il'3/s"I/2" 
Stemme~sen5/s" 1" llll' 

1 Hammer mit Stiel 

-I 1 11=/=1=1=1=1=1=-
(in Worten) 

Obige zwolf Stuck Werkzeuge in ordnungsgemaJlem Zustande erhalten zu haben, 
bescheinige 
(Ort): Magdeburg, Datum: 6. Marz 1917. Unterschrift: Zariska. 

II Fiir abhanden gekommene Werkzeuge hat der Arbeiter den Anschaffungs'll 
wert, fiir mutwillig oder fahrliissig beschiidigte den Wertverlust zu ersetzen. 

Obige Werkzeuge ordnungsgemaJl zurl1ckerhalten 
Datum: . _________________________________ . Lagervorstand: . ______________ ................... _ ... _ 

Beirn Austritt des Arbeiters erfolgt die Auszahlung des Verdienstes nur nach Vorlage dieses 
vom Lagervorstand unterzeichneten Scheines. 

Doppelblatt fiir Durchschrift. 

Hieruber entscheidet nicht nur die Behandlung, sondern auch der Ver­
dienst. 

In erster Linie will der Arbeiter verdienen, hierbei solI es das Be­
streben des Meisters sein, die Arbeiter zum besseren Verdienst anzu­
spornen, indem er auf Grund seiner Erfahrungen trachtet, das Arbeits­
verfahren oder die Arbeitsgerate zu verbessern, auch den Arbeiter hierzu 
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zu veranlassen, wobei ausgesetzte Pramien schon manches Gute ge­
schaffen haben. Der Meister soIl das Recht besitzen, Arbeiter einzu­
stellen und zu entlassen, jedoch zur Vermeidung von Willkiir und 
Protektion haben Einstellung wie Entlassung erst Giiltigkeit, sobald 
der hierfiir vorgesehene 

Ein· nnd Anstrittsschein (Formular 22) 

vom Betriebsleiter nnterschrieben ist. Hat der Meister einen Arbeiter 
angenommen und mit ihm Tatigkeit und Stundenlohn vereinbart, so 
fiillt er den Schein in den betreffenden Rubriken aus und ubermittelt 
ihn dem Betriebsleiter. Ist er von diesem bestatigt, so gilt der Arbeiter 
ala angenommen, hat die Papiere abzugeben und durch seine Unter­
schrift die Fabrikbestimmungen anzuerkennen. Der Schein verbleibt 
- nach der Kontrollnummer geordnet - im Lohnbfiro. Scheidet 
der Arbeiter wieder aus dem Arbeitsverhaltnis aus, so sind die Formali­
taten daffir nach dem Vordruck des Ein- und Austrittsscheines zu er­
ledigen, der Meister hat auf der Ruckseite des Scheines noch eingehend 
zu vermerken, wie die Leistungsfahigkeit, PUnktlichkeit und sonstiges 
Verhalten des Arbeiters war. Der Schein wird dann nach Namen ge­
ordnet im Lohnbfiro abgelegt. 

Der Meister handigt jedem neu eintretenden Arbeiter zur Empfang­
nahme des ihm gebUhrenden Werkzeuges ein in zwei Exemplaren aus­
gestelltes 

Werkzengverzeichnis (Formular 23) 

aus. Auf Grund dessen erhalt der Arbeiter bei der Werkzeugausgabe, 
wie bereits auf Seite 63 bis 64 ausfUhrlich dargelegt, die betreffenden 
Werkzeuge. Ist eines dieser Werkzeuge unbrauchbar geworden, so 
hat der Meister dies zu pr'iifen und dann in dem Verzeichnis des Ar­
beiters durch Unterschrift und Datum den Umtausch zu genehmigen. 

FUr nur kurze Zeit dem Arbeiter zu uberlassende Werkzeuge stellt 
der Meister den vorgedruckten 

Werkzengempfa:rigsschein (Formular 24) 

aus. Dieser Zettel enthalt den Namen und die Kontrollnummer des 
entnehmenden Arbeiters und die Benennung des Werkzeuges, sowie 
Datum und Unterschrift des Meisters. Vber Ausgabe siehe Seite 63 
bis 64, woselbst Ausgabe, Kontrolle usw. entliehener Werkzeuge ein­
gehend behandelt ist. 

Der Meister hat seine Arbeiter in jeder Weise zu kontrollieren. Er 
ist ffir die Punktlichkeit derselben, ffir ihre Tatigkeit und ffir ihren FleiB 
verantwortlich. Es muB daher vom Meister erwartet werden, daB er 
den Arbeitern mit gutem Beispiel vorangeht, damit auch der Arbeiter 
veranlaBt wird, seine Pflichten gewissenhaft zu erfiillen. 
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Der Meister muB der erste und der letzte in der Werkstatt sein. 
Pflichten, welche eine auch nur zeitweise Abwesenheit von seiner Ab­
teilung bedingen, diirfen ihm nie auferlegt werden, denn der Meister 
soIlte sich wahrend der ganzen Arbeitszeit nur innerhalb seiner Abteilung 
betatigen. 

Die Marken-, Uhren- und andere Kontrollen zeigen nur das Kommen 
und Gehen, nicht aber die Tatigkeit des Arbeiters an, hieriiber kann 
nur der Meister die Kontrolle ausiiben. Bemerkt er das Fehlen eines 
Arbeiters, so hat er nach Feststellung das Fehlen in der Abrechnungs­
karte des betreffenden Arbeiters zu notieren. Diese zweite Kontrolle 

Formular 24. 
W er kzeug-Empfangsschein. 

II Der Wertverlust bei fahrlassig oder mutwillig beschadigten Werkzeugen wird II 
vom Verdienst abgezogen, abhanden gekommene Werkzeuge sind zu ersetzen. 

Stfickzahl I Gegenstand 

1 Nuthobel mit Eisen lis" 
~K'hllwb" 

Erhalten: Arbeiter: Bachmann. 
Kontroll-Nr.: 64 

Besondere II Werkzeu -Nr. 
Bezelchnung g 

Gesims C 235 

- 247 

Datum: 14. 10. 1916. 
Meister: Vogt. 

Obige Werkzeuge sind jed en Sonnabend spa t est ens e i n eSt u n d e v 0 r 
Arb e its s chI u J3 an die Werkzeugausgabe zuriickzugeben. Nichtbefolgung dieser 
V orschrift wird mit 50 ~ bestraft. 

FormatgroJle etwa 8 x 6 cm. 

ist insofern wichtig, als bei jedem Kontrollsystem UnregelmaBigkeiten 
vorkommen k6nnen, die hierdurch aufgedeckt wiirden. AuBerdem 
wird durch solche regelmaBige Kontrolle die Vernachlassigung der 
Arbeit von seiten der Arbeiter verhindert. Der Meister hat streng darauf 
zu achten, daB jeder Arbeiter wahrend der Arbeitszeit seine Tatigkeit 
in normaler Weise ausiibt, daB er sich nicht mit anderen Arbeitsgenossen 
unterhalt oder sich stundenlang an anderen Orten aufhalt. Selbst bei 
reiner Akkordarbeit wird hierdurch die Fabrik geschadigt, da der 
Arbeiter dann nicht das leistet, was er leisten k6nnte, und hierdurch 
erh6hte Unkosten verursacht, auBerdem aber auch die Akkordsatze 
kiinstlich hoch halt. Die Arbeit aber so billig als m6glich auszufiihren, 
ist eine Hauptaufgabe des Meisters. 

Erkrankungen der Arbeiter, iiberhaupt aIle besondern Vorkommnisse 
der Abteilung teilt der Meister den zustandigen Stellen durch den 

mit. 
Meldesehein (Formular 25) 
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Meldung 
Form ular 25. 

an: Betriebsleitung. 

Melde hiermit, dafj der Antriebsmotor grundlich nachgesehen werden mufj, da 
der Anker zu heifj wird .. .. __ .. __________________ . _________ . ___ ................... _________ ._ ......... _ .. __ ... _ 

(Ort) Spandau, den 12. 7. 1918. Unterschrift: Vogt, 
Abteilung: Tischlerei. 

Erteilte Urlaube, fiir welche der Meister innerhalb gewisser Grenzen 
berechtigt sein solI, sind mit Ausfiillung der 

Urlaubsscheine (Formular 26) 

zu bestatigen. Diese sind schon fiir das Verlassen der Fabrik erforderlich, 
da der Portier weder Angestellte noch Arbeiter wahrend der Arbeits­
zeiten das Verlassen der Fabrik ohne Urlaubsschein gestatten sollte. 
Auch bei halb- oder ganztagigem Urlaub ist der Schein abzugeben, 
da die Zeit sonst als unentschuldigtes Fehlen notiert und mit Strafe 
belegt werden kann. Der Portier hat die Urlaubsscheine an das Lohn­
biiro abzugeben, woselbst sie bei der Verrechnung zu beriicksichtigen 
sind. Auch im Meisterbiiro sollten die Urlaubszeiten sofort mit Aus­
stellung der Scheine auf den Abrechnungskarten vermerkt werden. Yom 
Eingang neuer Auftrage, also von den noch bevorstehenden weiteren 
Arbeiten werden die Abteilungen durch die vom kaufmapnischen Biiro 
iiberwiesenen Auftragsscheine verstandigt. Keine Arbeit, gleichgiiltig ob 
fiir auBerhalb oder fiir den eigenen Betrieb, ob Neuanfertigung oder 
Reparatur, darf in Angriff genommen werden, bevor nicht der Auftrags­
schein in Randen des Meisters ist. 

Form ular 26. 
Urlaubsschein. 

(Name): Muller, Gustav Kontr.-Nr. 234 

ist beurlaubt am 28. 1. 1917. 

fUr kurze Zeit 
fUr V ormittag - N achmittag 
fiir ........ -.- ............. Tage vom-··· ·· .. -.. -·····bis ...... -.-·-·· ..... einschlielllich. 

(Firma): Maschinenfabrik Gunther, Magdeburg. 

Datum: 28. 1. 17. Abteilung: Schloss. L Name: Schlz. 

Eingetragen: 28. 1. 17. Kark. Kontrolliert: Hamm. 

K a r s ten, Organisation. 6 
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Der Meister hat sich einen Stempel zu halten, welchen er auf jeden 
Auftragsschein drii9kt und in dessen Felder er dann die Daten fiber: 
Erhalt des Auftragsscheines, Eingang der Zeichnungen, der Akkord­
scheine, des Fabrikationsschemas, Beginn der Arbeit, Beendigung der 
Arbeit und ahnliches eintragt. Die Auftragsscheine sind in Mappen 
eingeklebt oder geordnet aufzubewahren. 

Die Angaben fiber die Einteilung der Arbeit, fiber Termine und 
Fabrikation erhalten die Abteilungen von der Betriebsleitung. Den 
Meistern ist ein genfigender Spielraum gelassen, sich in der Aufteilung 
der Arbeit zu betatigen. Ala Unterlage hierzu erhalt der Meister das 
Fabrikationsschema fiiI jeden groBeren Auf trag. Das 

FalwikaUonsschema 
(siehe Seite 133) gibt dem Meister AufschluB fiber die Fabrikations­
termine, welche er einzuhalten hat, fiber die Teile, welche anzufertigen 
sind und fiber die Dringlichkeit bei der Herstellung. An Hand der 
vom Betriebsbiiro eingehenden Akkordscheine stellt der Meister 
fest, welche Teile er herzustellen hat, tragt die Akkordsummen auf dem 
Schema ein, ebenso an Hand der Zeichnungen und auf Grund der vor­
handenen Arbeitsvorrichtungen ~ der Arbeitsvorgangekartothek - die 
Arbeitsvorgange. Teile, welche in der Abteilung nicht bearbeitet werden, 
also fiiI welche kein Akkordschein vorhanden ist, sind in gleicher Weise 
wie bestellte Teile sofort blau abzustreichen. Sind diese Arbeiten er­
ledigt, und hat sich der Meister die entsprechende tTbersicht durch Auf­
stellung besonderer Listen oder Tabellen verschafft, so hat er danach die 
Arbeitsdispositionen zu treffen. Diese sind von der entweder im ganzen 
Betrieb oder auch nur in einzelnen Abteilungen eingefiihrten Arbeits­
aufteilung abhangig. 

Die Arbeitsaufteilung kann als Lohnarbeit, ala Akkordarbeit oder im 
Pramienlohnsystem erfolgen. Die Auswahl hierin ist demMeister fast 
immer genommen, da die Art der Aufteilung durch die Betrieosleitung 
ein- fiiI allemal festgelegt sein sollte. Der Meister trifft seine Disposi­
tionen auf Grund der bestehenden Anordnung und der freiwerdenden 
Arbeiter bzw. Arbeitsvorrichtungen. Werden in der Abteilung aus­
schlieBlich Lohnarbeiten oder solche in groBerem Umfange ausgefiihrt, 
so muB der Meister, sobald die Arbeitsaufteilung, d. h. die Zerlegung 
nach Arbeitsoperationen, nicht an anderer Stelle erfolgte, diese selbst 
vornehmen. Die Aufteilung sollte wie bei Akkordarbeiten, doch ohne 
Preisfestsetzung erfolgen. 

Diese ala Arbeitsanweisung (Formular 27) 

zu bezeichnenden Formulare werden ebenso behandelt wie Akkord­
scheine. Sie bilden, im Nachkalkulationsbiiro sorgfaltig verbucht und 
registriert, vorzfigliche Unterlagen zur Aufstellung von Akkordpreisen. 



Zchgs./Bl. Nr. 1315/4. 
Pos.Nr.38. 

Stiick 

20 
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Arbeitsanweisung. 
Nr.566. 

Gegenstand 

Radkriinze 

Material 

T Eisen 
180X90 

83 

Formular 27. 
Schmiede. 

Auftrag Nr. 798. 

Bearbeitungsa'rt 

biegen 

7 Uhr/ . 11 Uhr Abgeliefert: : Erhalten: 
angefangen: 21.5. 10Min. beendlgt: 26.5. o Min. 10 Stck. am 24.5. i Schm. 

10 26.5. : Schm. 
" " Gearbeitet haben: .- .. 
" " .......... ': .. -.................. 

Name I Kontr'-I Datum 
von bis 

= Std. 
Lohn 

Nr. Uhr Uhr pr.Std. in Sa. 

Muller 61 1121.5 ... .r. __ ... 1 ... .!2 ... __ I 9 II 70 6,30 
2 6 ---------1-

Lehmann, Schulze 66/53 . 7 12 18 64 11,52 
" Je- 2 .. -.... 6 .... 

-
Muller 61 22.5. 7 12 9 70 6,30 .............. .... 

ij 
..... 

2 ---
.. iff .... -I Lehmann 66 " 

10 6 64 3,84 .... -if .... 

-531-,-, ---

Schulze 7 12 9 64 5,76 --2-" ----- 6------

Muller 61 1123 5. 
7 12 

6 1/2 70 4,50 ii;r ----2-----

Sa. 57 1/s1 / 38,22 

--Alle Arbeltsstucke smd glelch nach FertIgstellung abzullefern und dieser Zettel sofort nach 
Ablieferung der Stiicke beim Meister abzugeben, mit WochenschluB milssen auch diejenigen 
Zettel beim Meister abgegeben werden, filr welche die Arbeitsstiicke noch nicht fertiggestellt sind. 

Meister: Vogt. 

Name 

Datum: 
26.5.18. 

Rtlckseite: 

von 
Uhr 

bis 
Uhr 

N achkalkulation: Krk. 

11
_ Std II Lohn 
- . pr. Std. I in Sa. 

Ubertrag: I - II - I II 571/211 - I 38,22 

Lehmann, Schulze 6615311 23.5. je 7 I_!~ .. _ 13 II 64 8,32 11- '/,1 2 II 

Muller .... -~ ...... ---y .. -_ 9 II 70 61 '25.5. 6,30 
------ ~--

Lehmann, Schulze 66/53 " je 7 _ .... 12 .... _ 18 I 64 11,52 

'/;1_ --4-1--;-
f-----

Muller 61 26.5. 2,80 

Schulze --I--53 
" ... ' ....... " ... 1 __ 4_ ~ 2,56 

1- .. -.. -...... - ...... -11 I 
I---

Sa. 111051/211 I 69,72 

6* 
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Formular 28, I. 

(Beispiel fiir einen vom Meister niedriger festgesetzten oder geteilten 
Akkordpreis s. Form. 43, I, Seite U8.) 

I. Auftrag: 1234. Abteilungs- ,Abteilung : Schlo8serei 

Zchg. Nr. 815. akkordsehein. 
BI. Nr. 7. Pos. 84. Auftrag Nr. 2450 

Aufgestellt: (Datum) 5. 10. 10. Zum Akkordschein Nr. 10128. Von: Breuer. 

Benennung Stilck I Prei~ Bemerkungen j~j~~~~i pr.Stck.1 In Sa. :1: t~ ~~ ~ 
Am Akkord 

~E-I~:8El~t~ 
:;~.~:a.:::~~~.; 

Lager 50 1,98 99,- haben gear- -a.Q ~ ~:S ~ ;g = ~ 
beitet*): :ega.§.E~~:;: 

(s. Riickseite.) &:~~.2=~:=~~ 
-'=lOS ~ CI) -< 

Ubernommen Gelieferl: Zu verrechnen ist: -il ~.g~~~!ff.4.s:l 
~~.e.s:9.s~~.a 

(mit Akkordschein) 50 Stk./kg/m. am 12. 10. die Lohnsumme ~ ~~<~~~~~~ 
am: 6. 10. 1910. Erhalten: Arndt. der Akkordpreis ~.; 1i~~.8.c llD:~ 

................. cit ~-5 'tlt :a~'S~;;,,", 
GearbeiteteStunden: 190. =-c t(lo [i.e =' 

von als Restbetrag. J~ -;'t:I~~ID':;tece (laut Riickseite) .!!§"a m '; S;'l: .. 
(Name): Zachmann. Lohnsumme: 82,88011 (Datum): 14.10.10.;:; 'Sdi·ci~'2~ 

E-It:e~1: 0"0 

Kontr.-Nr. 370. Bisher verrechnet: .. .. 011 Meister: Breuer. ~ E~r:t~~~i 
Riickseite. 

Kontr"11 Mo. 
Sa. der rLobn ergibt 

Name*) 
Nr. Die. Mi. Do. Fr. So. stg. IUber-- pro 

I~ Std. Std. Std. cit 

Jachmann 52 24 96 

Kabowski 46 22 08 

Bohm 140 9 9 9 9 9 3 48 44 21 12 
------------

::: II: : : : :Il~~ 
r 14± Engel 515 7 9 9 9 9 3 48 ------------

--------------
~~-. ........... 

~~. 

1 ~FI-~I~·-~I-l-~F I I 
Lohnbiiro: Lehm. N achkaJkuIation: SchOn. Sa. 1901 X 82 88 

Doppelblatt, 2. Blatt als zur Verrecbnung ungilltig gekeunzeicbnet. 
Papierfarbe wie beim Akkordschein. 

Diejenigen Arbeiter, welche ihre Arbeit standig durch Arbeitsan­
weisungen zugewiesen erhalten, brauchen keine Lohnscheine auszufiillen. 

Wird in der Abteilung hauptsachlich oder ausschlieBlich im Akkord 
gearbeitet, so ist die Arbeit schon mit der Ausfertigung der Akkordscheine 
in Arbeitsopera,tionen zerlegt, und der Meister hat diesbeziiglich nur 
noch notig, die Akkordscheine zu kontrollieren, ob sie sich den vorhandenen 
Einrichtungen geniigend anpassen. 1st letzteres nicht der Fall, so steht 
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Form ular 28, II. 
(Fortsetzung bei einer mit WochenschluB noch nicht fertig gewesenen 

Akkordarbeit s. Form. 43, III, Seite 120.) 
I. Auf trag: 1234. 

Zchg. Nr. 815. 

Bl. Nr. 9. ~ 
Abteilungs- ~bteilUng: Schlosserei. 

akkordschein. 
Pos. 93. Auftrag Nr. 2450. 

Aufgestellt: (Datum) 4. 10. 10. Zum Akkordschein Nr. 10126. Von: Breuer. 

Benennung I Stiick I Preis 
pr. Stck.1 in Sa. II Bemerkungen ::d~=~~~~.g 

~"CI.s>B't:ff;o.e 
c.iI ~c.iI ~~.s ~ 

Am Akkord 
~~~:<~:~ 
~S~:a~;a8'" . 

Seitenteile montieren. 10 23,50 235,- haben gear-
Q.J as <D ".d..c:l 1::1 >=I 
~'5 ~ ~;g ~ ~ ,d,g 

beitet*): "E 0 IS &.E~~~.a 
(S. Riickseite. \ Q.J,d~c:~~~,o~ ~,d.c-'"';.. .:a 

Ubernommen Geliefert: Zu verrechnen ist: f! ..c:I·S~:S~ ~ ,d 

~-5Qj~~d t~.g 
mit Akkordschein 10Stk.jkgjm. am 10.10.10. die Lohnsumme ~ ;i~zl~~~i 

am: 28.9.1910. Erhalten: Arndt. der Akkordpreis ~ g ~~~]]~~~~ 
1Il<'"O ..d~t::Q.li'.l! 

Gearbeitete Stunden: 168. 
106,30 oft ~.g :s~ ~~ ~~~~~ von als Restbetrag-. ~ ~ 1l!"O::l ~ -< ~~ 

(laut Riickseite) ~~~~~s~~ 
(Name): R. Horath. Lohnsumme: 80,74 <Y!t (Datum): 11.10.10. ~ ~ S.;~::§~~~ 
Kontr.-Nr. 412. Bisherverrechnet: 128,70<Y!t Meister: Breuer. ~ .~~t~.§ ~~.5 

A;:::~ all;ll = ~ 

Riickaeite. 

Name*) j K~~r"11 MO.j Die.j Mi.j Do. I Fr./ I II Sa. der ILohi 
So. Stg. I Vber. pro 

std. std Std. 

ergibt 

A I~ 

Horath 412- 1_9_1~1_2_--- ----=---=+~ 'I" 11 69 

420 19 I 10 2 -
--1- !----

Zwinger - - - i 20 ~- -ii 8 50 
-1--- 1'20-Bottcher 403 9 10 Z - 11 05 

I~I 9 1_10 2 I --
--~ 

Schultz -=I-c.~~ 20 
1 52 11 05 

MeifJner 475 i 9 . 10 2 - - - - 20 1 50 10 62 

-"6 r'lo-Z---=-
-----------

Latzel - - - 20 1 50 10 62 1----------
Marwit 419 9 10 Z - - - - 20 1 50 10 62 

,:- 9 I 10 2 I -------
Kanter 437 - - - 20 1 31 6 59 

. I I -I==F 
-

1---1- -

Lohnbiiro: Lehm. N achkalkulation ; SchOn. Sa. 1160 8 X 80 74 

Doppelblatt, 2. Blatt ala zur Verrechnung ungiiltlg gekennzeichnet. 
Papienarbe wie beim Akkordschein. 

dem Meister (wie schon frnher gesagt) das Recht zu, innerhalb der 
vorgeschriebenen Grenzen 

Abteilungsakkordscheine (Formular 28, I u. II) 

aufzustellen. Diese imFormat undAnordnung fast genau wie dieAkkord 
scheine ausgefuhrten Formulare sind zur Vermeidung von doppelter 
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Verrecbnung durch auffallige Abzeichen besonders zu kennzeicbnen, 
damit jede Verrecbnungsstelle, welche einen solchen Abteilungsakkord­
schein bekommt, sofort darauf hingewiesen wird, ibn mit dem yom 
Kalkulationsbiiro ausgestellten Akkordschein zu vergleichen, ins­
besondere auch daraufhin, daB letzterer durch einen Stempelaufdruck 
od. dgl. als zur Verrecbnung ungiiltig gekennzeicbnet ist. Will also 
der Meister z. B. wegen weiterer Unterteilung der Arbeit oder wegen 
billigerer Herstellung die erhaltenen Akkordscheine nicht verwenden, 
so stellt er an Hand derselben Abteilungsakkordscheine auf, bei welchen, 
wie immer wieder betont werden muB, die Akkordsumme der Akkord­
scheine auf keinen Fall iiberschritten werden darf. Der Akkordschein, 
Original und Durchschrift, wird dann sofort mit einem Stempelaufdruck 
oder handschriftlich mit dem Vermerk versehen, daB und welche Ab­
teilungsakkordscheine ausgestellt sind und dann das Durchschrifts­
exemplar dem Kalkulationsbiiro iibermittelt, wahrend das Original­
exemplar zur Kontrolle beim Meister verbleibt. 

Das Kalkulationsbiiro macht sofort im Akkordheft und im Nach­
kalkulationsheft die dem Akkordschein entsprechenden Eintragungen. 
Mit dem letzten zur Verrecbnung gelangenden Abteilungsakkordschein 
hat der Meister dann auch das Originalblatt des Akkordscheines weiter­
zugeben. 

AIle Akkordscheine, wie auch die Arbeitsanweisungen usw. werden in 
der Ausgabe, Verbuchung und Verrecbnung vollstandig gleich be­
handelt. Mit der 'Obertragung der Arbeit werden sie dem Arbeiter aus­
gebandigt, welcher bei Akkordarbeit den Akkordsatz durch seine Unter­
schrift anzuerkennen hat. Hat der Arbeiter die Arbeit fertiggestellt, 
so ist der Schein sof ort nach Ablieferung des Gegenstandes beim Meister 
abzugeben; beiWochenschluB m us se n auch die Akkordscheine abgegeben 
werden, bei welchen die Arbeit noch nicht fertig ist. Spatestens 
mit WochenschluB ist alles in der betreffenden Woche Fer­
tiggestellte oder in Arbeit Befindliche zu verrechnen, da­
mit die Arbeiter bei besonders guten Verdiensten nicht etwa Akkord­
scheine zum spateren Ausgleich zuriickbehalten. Das Datum der Arbeits­
iibernahme gibt hierfiir entsprechenden Anhalt, ein Vordruck auf dem 
Akkordschein sollte darauf hinweisen, daB die Scheine nach Beendigung 
der Arbeit sofort abzugeben sind, widrigenfalls kein Anspruch auf den 
Akkordlobn mehr erhoben werden kann. Das Bestreben der Arbeiter, 
bei guten Akkordsatzen die Verrecbnung nur teilweise vornehmen zu 
lassen und die 'Oberschiisse dann gelegentlich einzuschieben, kann sehr 
haufig beobachtet werden. Der Firma ist damit aber nicht gedient, 
da hierdurch eine Verschleierung des Verdienstes erfolgt. Es m uB 
deshalb darauf gedrangt werden. daB die Scheine allwochentlich ab­
gegeben werden, wenn auch durch die Erneuerung etwas mehr Schreib-
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arbeit entsteht. Die Ablieferung der fertigen Teile kann noch eine 
entsprechende Kontrolle bilden, aber auch Notizen, welche bei Ausgabe 
der Akkordscheine usw. auf der Abrechnungskarte des Arbeiters oder in 
einem besonderen Register, z. B. dem Materiaiheft, gemacht werden, 
lassen eine leichte diesbeziigliche Kontrolle zu. 

Es empfiehlt sich sehr, wenn der Meister die Akkordscheine - bei 
Lohnarbeit die Arbeitsanweisungen - bald nach ihrem Eingang nach 
den Arbeitsvorgangen ordnet. Dem Meister wird die tJbersicht iiber 
seine Abteilung ungemein erleichtert, wenn die Scheine geordnet in 
einem Schrank oder Regal mit geniigend vielen Fachem abgelegt sind. 
Die Facher sind entsprechend dem Arbeitsvorgang bezeichnet, so daB 
das Ordnen der Scheine, ebenso das Aussuchen gewiinschter Scheine 
auBerst einfach ist. Sind die Scheine dann gleich nach Lieferterminen ge­
ordnet, und zwar in der Reihenfolge, daB der Schein mit dem friihesten 
Liefertermin stets obenauf liegt, so gibt es iiberhaupt kein Suchen. 

Der Meister nimmt stets den obenauf liegenden Schein, sobald f'fir 
einen Arbeiter neue Arbeit herauszugeben ist. Wo eine solche Arbeit 
nicht vorhanden ist, muB der Meister erst lange unter dem ganzen Auf­
tragsstoB suchen, bis ihm der passende Schein unter die Finger kommt, 
vielleicht ist auch bei dem zunachst zu erledigenden Auf trag gar keine 
solche Arbeit vorhanden, und der Meister muB nun den StoB des 
nachsten Auftrages durchsuchen. Auch hier konnte vielleicht keine 
passende Arbeit vorhanden sein, und das Suchen geht weiter. Ist aber 
alles nach.A.rbeitsvorgangen, der Arbeitsvorgangekartothek entsprechend, 
geordnet, so fallt dieses Suchen fort. Ein Blick zeigt, ob Arbeit f'fir den 
Mann vorhanden ist oder nicht, und dann geniigt ein Griff, urn dem 
Arbeiter die zunachst benotigte Arbeit zuzuweisen. 

Die Scheine f'fir eine Operation sind jedoch nicht nur nach ihrer 
Reihenfolge zu behandeln, sondem auch die Einhaltung der Liefer­
termine muB beriicksichtigt werden. Vergewissert sich aber der Meister 
sofort bei Herausnahme eines Scheines, ob der Liefertermin des nach­
sten Scheines auch einzuhalten ist, so· konnen keine Stockungen ein­
treten. Ware der Liefertermin des folgenden Scheines auf dem gleichen 
Arbeitsplatz nicht mehr einzuhalten, so miiBte diese Arbeit einem 
anderen, weniger stark beschitftigten Arbeitsplatz zugewiesen werden. 

ZweckmaBig ist, die Blatter der Arbeitsvorgangekartothek eben­
falls in die Facher des Regals einzuordnen; auch ist zu beachten, 
daB auf diesen Karten etwaiger Zu- und Abgang von Arbeit im Sinne 
der Eintragungen auf den Lagerkarten eingetragen werden kann, um 
sofort iiber die vorliegende Arbeitsmenge AufschluB zu erhalten. Eine 
schematische "Obersicht iiber die Arbeitsmenge eines jeden Arbeitsplatzes 
laBt sich auch im Sinne des auf Seite 11-14 beschriebenen Terminschemas 
bzw. der Terminiibersichtstafel herstellen. Vorstehende Ausfiihrungen 
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beziehen sich im wesentlichen auf Maschinenarbeit, jedoch laBt sich 
das System fiir aIle Arlen von Arbeiten verwenden. Wo keine Maschinen 

. in Frage kommen, ist die Anwendung naturlich nur sinngemaB. 

Die Abrechnungskarten (Formular 29, I bis IV) 

werden im Lohnburo, haufig auch gleich im Meisterbiiro gefuhrt und 
nach Erledigung der Eintragungen mit jedem WochenschluB im Lohnbiiro 
verrechnet und verbucht. Fiir jeden Arbeiter ist eine Abrechnungs­
karte - vorteilhaft in Kartothekform - zu fiihren und nach den 
Kontrollnummern der Arbeiter zu ordnen. Erteilter Urlaub ist bei 
AussteIlung der Urlaubsscheine auf den Abrechnungskarten zu ver­
merken, ebenso Erkrankungen, unentschuldigtes Fehlen usw. Den 
Hauptzweck erfiillt die Karte jedoch durch die Festlegung des Ver­
dienstes des betreffenden Arbeiters. Bei Lohnarbeit erfolgt die Ein­
tragung an Hand der taglich abzugebenden Lohnscheine, bei Arbeitsan­
weisungen auf Grund der Arbeitsstunden und zwar nurfiir die Spalten: 
Datum, Zahl der Stunden, Dberstunden und zu verrechnender Lohn. 
Fiir Arbeitsanweisungen kann die laufende Nummer derselben in die 
Spalte "Gegenstand", auBerdem noch die Zeit und der Lohn einer jeden 
Anweisung eingetragen werden. 

Bei Einzelakkordarbeit erfolgen die Eintragungen an Hand der Akkord. 
scheine (Abteilungsakkordscheine) in den Spalten: Auftragsnummer, 
Zeichnungs-Blatt Nr., Pos.-Nr., Gegenstand, Zahl der Stunden und 
Dberstunden und zu verrechnen Einzelakkord; bei Kolonnenakkord 
und zwar fiir den Kolonnenfuhrer in den Spalten: Auftragsnummer, 
Zeichnungs-Blatt Nr., Pos.-Nr., Gegenstand, Zahl der Stunden und 
Dberstunden, zu verrechnen Kolonnenakkord, beteiligt sind, Name, 
Kontroll-Nr., Stundenzahl, -lohn und Dberstunden; bei Kolonnen­
akkord fUr die Mitarbeiter in den Spalten: Auftragsnummer, Zeich­
nungs-Blatt Nr., Pos.-Nr., Gegenstand, Zahl der Stunden und Dber 
stunden und zu verrechnen aus der Kolonne Nr. 

Arbeitsanweisungen und Akkordscheine (auch Abteilungsakkord­
scheine) mussen sofort nach Fertigstellung der Arbeit abgegeben werden, 
die Eintragungen in den Abrechnungskarten konnen daher laufend er­
folgen und drangen sich nicht aIle mit W ochenschluB zusammen. Wohl 
tritt zu dieser Zeit eine Vermehrung der Arbeit ein, da fur aIle noch 
nicht fertiggestellten Arbeiten die Akkordscheine behufs Verrechnung und 
Ausstellung neuer Scheine abgegeben werden mussen, die Hauptarbeit 
ist aber inzwischen erledigt. Sind aIle Eintragungen in den Abrechnungs­
karten erfolgt, so werden dieselben im Lohnbiiro fertig aufgerechnet 
und iibertragen. Von dort erhalt der Meister die Karten dann 
zuruck, um sie kurz vor der Lohnzahlung an die Arbeiter zur Kon­
trolle und zur Unterschrift abzugeben. Dem Arbeiter dient die Karte 
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(Beispiel fiir Kolonnenfiihrer.) For m u 1 a r 29, I. 
Abrecbnungskarte. 

41. Arbeitswoche vom 8. 10. bis 14. 10. 1910. 
Arbeiter: Jackmann. Abteilung: Scklosserei. Kontr.-Nr.: 370. 

Datum 
Auf- bel Zchg. Pos. Gegenstand und 
trag Lohn- und Nr. Akkordschein Nr. 
Nr. arbelt Bl. Nr. 

Zahl der Zu verrechnen 

std. Lohn ·uzel- Kolon.- Kolonne Std. "Uber- ~ aus der 

a62 ~~ Akkrd.Akkrd. Nr.') ~:~t 

2460 816/7f¥.j Lag.,. 10188 48 - I - - ",001- -
2452 = ~1_x,_on_s_ol_l_0_2_19-11 __ 4_1 ___ I~ - -
-I-Iii I 

Sa. II 521==-iI-:iI99,00 It=l-=-

fehlte am .......... von ........ bis ........ Grund : ...................... . 
" " .......... " ........ " ....... . 

') Als Kolonnennummer gilt die 
KontrolInummer des Kolonnen­
fUhrers. " " .......... " ........ " ....... . 

Diese Abrechnungskarte dient als Legitimation bel Empfang der Lohntiite und ist hierbel 
unterschrieben zUriickzugeben. Die 11bereinsthnmung der Summe auf der Lohntiite mIt 
obenstehendem Betrag iBt Bofort bel Empfangnahme der Lohntiite zu kontrollieren. 

Riickseite: 

Aufrechnung bei Kolonnenarbeit: Betrag: 99,00 .At 

betelligt sind: zu verteilen an: 

Name Kontr.-/ Stun den- I "Uber-
Nr. zahl Ilohn std. 

LOhn-1 
summe Name I Kontr.· 

Nr. Betrag 

- - - - - 2,08 Jackmann }~ ~_ 2,08 
1......,--------

Jacl~mann 370 48 52 - 24,96 do. \29,82 
:-

Kabowski 412 48 46 - 22,08 Kabowski 26,38 
B6km I 140 48 I 44 - 21,12 Bokm 25,23 

515 I 46 I 32 I 14,"[ ~. -[ 117'67 Engel -

-I' I 
I 
I 

Abzt1ge: 
Verdienst: 31,90 Krankenkasse 0,75 
Abzt1ge: 5,05 Alters- und Invaliden-Versich. 0,30 
Erhalten: 26,85 .At Strafgelder . -

Miete 4,00 
(Ort) Breslau, (U nterschrift) -............................................ , ...... 
den 17. 10. 1910. Jackmann. Abschlagszahlungen . -

Summe: 5,05 
Steifes Papler fiir Kartothek. 
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Formular 29, II. 
(Beispiel fUr Kolonnenakkordarbeiter.) 

Abrechnungskarte. 
41. Arbeitswoche vom 8. 10. bis 14. 10. 

Arbeiter: Kabowski. Abteilung: Schlosserei. Kontr.-Nr.: 412. 
Datum Zahl der Zu verrechnen 

Auf- bei Zchg. Pos. Gegenstand und I Vber- I II/BUS der trag Lohn- und Nr_ Akkordschein Nr. Std. std. Lohn Einzel- Kolon.- Kolonne 
Nr. arbeit Bl. Nr. Akkrd. Akkrd. Nr')1 yer-

a46~ M7,5~ . dlenst 

2450
1 11815/71841 Lager 1012811481-11-1-1 - 11 370 26,38 

I----'---7182 __ 1050/3 25 Unterzug 9570 __ 4 ___ 2_ --=---=---=- 125 3,95 

-1-11-1-1 II-pll=r=liMT~-~ 
Sa. II 52 2 II I I - I - 130,33 

fehlte am .......... von ........ bis ........ Grund: ..................... . .) Als Kolonnennummer !pIt die 
Kontrollnummer des Kolonnen­
fUhrers. 

" ".-"" ...... " ........ " .- ..... . 
" ".-.- ...... " ........ " ....... . 

Diese Abrechn ungskarte dient als Legitimation bei Empfang der Lohnttite und ist hierbei 
unterschrieben zurtickzugeben. Die tJbereinstimmung der Summe auf der Lohnttite mit 
obenstehendem Betrage ist sofort bei Empfangnahme der Lohnttite zu kontrollieren. 

Rtickseite: 

Aufrechnung bei Kolonnenarbeit: Gesamtbetrag ................ J(, 

Name 

beteiligt sind: II zu verteilen an: 

Kontr'l Stunden· I tJber'l Lohn- 1 Name 1 KoNnrt.r·-1 Betrag 
Nr. zahl I lohn std. summe .. 

I-I-I-I-~III--I ~ 
1 1 1 I-j-II I-t= 

Verdienst: 30,33 
Abzitge: 1,05 
Erhalten: 29,82 J(, 

Abzitge: 
Krankenkasse '. . . . . . 
Alters- und Invaliden -V ersich. 
Strafgelder . . . . . . . . 

0,75 
0,30 

(Ort) Breslau, 
den 17. 10. 1910. 

(U nterschrift) 
Kabowski. Abschlagszahlungen . . . . 

---+---
Summe: 1,05 

Steifes Papier fUr Kartothek. 

jetzt als Legitimation bei der Empfangnahme seines Verdienstes 
und hat sie mit seiner Unterschrift versehen bei Empfangnahme 
der Lohntiite zuriickzugeben. Die Karten werden im LohnbUro 
aufbewahrt, die neuen Abrechnungskarten miissen inzwischen vor­
bereitet sein. 
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Form ular 29, III. 
(Beispiel eines Lohnarbeiters.) 

Abrechnungskarte. 
41. Arbeitswoche vom 8.10. bis 14.10. 

Arbeiter: Becker. Abteilung: Klempnerei. Kontr.-Nr.: 87. 

Datum Zahl der Zu verrechnen: 
AU!- bei Zchg. Pos. Gegenstand und 

Std ~~ I I /I aus der trag Lohn- und Nr. Akkordachein Nr. • std. Lohn Einzel· Kolon.- Kolonne 
Nr. Bl.Nr. arbeit 

iJ,48~ a60~ 
Akkrd. Akkrd. Nr ') I yer-

• dlenst 

657 8.10. I~ 12 Aufsatz 9 1 4,92 -

~ 
- -

6 
~-- I-

" 
9.10. 

" " 
2,88 

694 9.10. 35 Verkleidung 3 1 2,04 

638110.10. 
--

110
1 I 

4,32 1 __ Tropfgefa/3 9 

=~-=~ 8ohUmrn"~Mn. _9_-=-~==f$ 
Sa. 52 2 26,11 - I - II - I -

fehlte am .......... von ....... bis ........ Grund: ..... , ........... _._ ... 
" " .......... " ........ " .- ..... . 
" "--- ....... ,, .... -- " ....... . 

') Ala Kolonnennummer gilt die 
Kontrollnummer des Kolonnen­
fUhrers. 

Diese Abrechnungskarte dient als Legitimation bei Empfang der LohntUte und 1st hierbei 
unterschrie b en zuriickzugeben. Die 'tlbereinstlmmung der Summe auf der Lohntiite mit 
obenstehendem Betrage ist sofort bei Empfangnahme der Lohntiite zu kontrollieren. 

Riickseite: 

Aufrechnung bei Kolonnenarbeit: Gesamtbetrag ................ Jf. 

beteiligt sind: II zu verteilen an: 

Name I 
Kontr'-I Stun den- I 'tlber-I LOhn-11 

Nr. zahl I lohn std. summe 

~~~I~I~~~ 
I~~ 

Verdienst: 26,11 
Abziige: 1,,30 
Erhalten: 24,81 Jf. 

(Ort) Breslau, 
den 17. 10. 1910. 

(Unterschrift) 
Becker. 

Abzfige: 
Krankenkasse 
Alters- und Invaliden-V ersich. 
Strafgelder . . . . . . . . 

0,60 
0,20 
0,50 

Abschlagszahlungen . . . ---+---
Summe: 1,30 

Steifes Papler fUr Kartothek. 
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Form ular 29, IV. 
(Beispiel eines Einzelakkord-Arbeiters.) 

Abrechnungskarte. 
41. Arbeitswoche vom 8. 10. bis 14. 10. 

Arbeiter: Harach. Abteilung: Dreherei. Kontr.-Nr. 172. 

Datum Zahl der Zu verrechnen: 
Auf· bei Zchg. Pos. Gegenstand und I Vber· I I II aus der trag Lohn· und Nr. Akkordschein Nr. Std. std. Lohn Einzel· Kolon.· Kolonne 
Nr. arbeit Bl. Nr. ---- Akkrd. Akkrd. N 1)1 Ver· a 60 ~ a 75 ~ r. dienst 

415 1714/1 4 r S'"~, 24"1 
439 125/10 79 Hebel 3768 
------

424 390/5 42 

47°1= 516/31 33 

Anschlag 28161 
Achsen 5484 

:, I 2 II ~:::: FE 
31

/ 2 - II 2,55 
23 1 = 19,201==-

------
Grenzstift5516 II 1/2 

------~-

4= 470 516/5 52 0,45 
--

-----l-
Sa. 50 3 - 40,54 - -I -

fehlte am 12. 10. von 7 bis 9 Grund: verschlafen. ') Ais Kolonnennummer gilt die 
Kontrollnummer des Kolonnen· 

" " 
...... _- .. 

" 
........ ". ---- .. 

fiihrers . 

" " 
.......... 

" 
. _._ .. " .-.--- .. 

Diese Abrechnungskarte dient als Legitimation bei Empfang der Lohntiite und ist hierbei 
unterschrieben zuriickzugeben. Die Vbereinstimmung der Summe auf der Lohntiite mit 
obenstehendem Betrage ist sofort bei Empfangnahme der Lohntiite zu kontrollieren. 

Riickseite: 

Aufrechnung bei Kolonnenarbeit: Gesamtbetrag: ............... .Jf, 

betelligt sind: II zu verteilen an: 

~~I~I~I ~II ~-~-~I~~~ 
1 1-1-1=1-11 1-1-

Verdienst: 40.54 
Abzuge_: __ 1,,-,7_0--:--:-_ 
Erhalten: 38,84 oM, 

(Ort) Breslau, 
den 17. 10. 1910. 

(Un terschrift) 
Harach. 

Abzuge: 
Krankenkasse 
Alters-und Invaliden-Versich. 
Strafgelder ...... . 

Abschlagszahlungen 

1,10 
0,40 
0,20 

Summe: 1,70 

Steifes Papier fiir Kartothek. 



Die Leitung der Abteilungen. 93 

AuBerhalb der Fabrik auszufiihrende Montagearbeiten entziehen 
sich fast immer der Kontrolle des Meisters. Man unterstellt daher diese 
Arbeiter der Kontrolle des Auftraggebers. Zu diesem Zwecke werden 
den Montagearbeitern, bei Gruppen dem ersten Monteur, sog. 

Montagescheine (Formular 30), 

auch Montagebriefe genannt, mitgegeben. Der Auftraggeber oder der 
an Ort und Stelle befindliche Bauleiter wird durch diesen Schein er­
sucht, die Arbeitszeiten der Monteure zu kontrollieren und zu be­
scheinigen. Es ist dies von groBer Wichtigkeit, da die Verrechnung 

Form ular 30. 

Firma: ................. . Montageschein. Auftrag-Nr. 962. 

filr: Schmidt Karvenda Herrmann 

Kontr.-Nr. 270 150 164 

bei: Beeken &: 00., Oharlottenburg. 

Wochentag Datnm I Art der Arbeit 
normale ttber- Be-
Stunden stunden glaublgt*) 

Sonntag 21. 7.1 Hauptsaugeleitung montiert -
1 

8 Horn 

Montag 22. 7. desgl. 10 2 Horn 
----~-

Dienstag 23.7. AnschlufJleitungen fur Maschine 10 - Horn 
Nr. 64, 69, 71 

'-

Mittwoch 24.7. AnschlufJleitungen fur Maschine 10 - Horn 
Nr. 66, 85, 86, 87 

Donnerstag 25.7. AnschlufJleitungen fur 68. 5 - Horn 
AU8p1'obiert 

Freitag 

I Sonnabend 

Summe 35 10 
B r u erne k nge n: 

Die Arbeit konnte ohne Starungen durchgefuhrt werden, fUr die Befestigung 
der Rohrleitung sur Maschine Nr. 68 mUfJte hier noch eine ScheUe angeferligt 
werden. 

(Ort) Oharlottenburg, den 25. 7. 1917. Schmidt. 
(Unterschrift des Montenrs.) 

*) Es wlrd ersucht, vorstehende Aufstellung der Arbeitszeit genau zu prfifen nnd die 
Rlchtlgkeit tl1glich zn bescheinigen, da diese Aufstellung als Beleg f1Ir die Rechnung dient. 
Als ttberstunden gilt die Zeit von 6 Uhr abends bis 6 Uhr friih und die Sonntagsstunden. Unsere 
Montenre sind angewiesen, sich der dort fiblichen Arbeitszeit und den dort herrschenden Vor­
schriften anzupassen. Bei Reklamatlonen ist stete obige Auftragsnummer anzngeben. 

Meister: 
Fischer 

verrechnet 
Lohnbiiro am: 30. 7. 

Name: Nachkalkulatlon: 
Kark Kiinig 
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der Montagearbeiten haufig nicht im Verkaufspreise des Objektes ein­
begriffen ist, sondern getrennt fiir sich erfolgt. Die Verkaufsbedingungen 
der Firmen erhalten hieruber sehr ausfuhrliche Bestimmungen. Die 
Aufrechnung der Verdienste der Arbeiter in der Fabrik geschieht an 
Hand der Montagescheine und erfolgt wie bei den Arbeitsanweisungen 
bzw. Lohnscheinen. 

Die Arbeiten innerhalb der Fabrik umfassen in erster Linie aIle von 
auBerhalb, d. h. gegen Bezahlung bestellten Gegenstande, ferner die 
Versuchsarbeiten, welche entweder auf Kosten des Bestellers oder auf 
Kosten der Firma ausgeffthrt werden. Ich fUhre Versuchsarbeiten be­
sonders an, da diese nicht nur bei der Herstellung, sondern auch bei 
den Verrechnungen ganz besonderer Beachtung bediirfen. Nicht selten 
werden fiir Versuchsarbeiten auch besondere Abteilungen gebildet. Die 
Arbeiten innerhalb der Fabrik umfassen noch solche fiir den eigenen 
Bedarf und zwar Arbeiten zur Erhohung des Wertes, z. B. Neuanferti­
gungen und Verbesserungen, sowie Arbeiten zur Erhaltung des Wertes, 
wie die Reparaturen. Die Unterschiedlichkeit der Arbeiten ist auch aus 
den Auftragsscheinen ersichtlich, da diesel ben je nach der Auftragsgrup­
pierung auf entsprechend gefarbtem Papier ausgeschrieben werden, in der 
Behandlung der Auftrage darf aber kein Unterschied gemacht werden. 
AIle Arbeiten, gleichgUltig welcher Art, diirfen nur nach Eingang des 
schriftlichen Auftrages bzw. nach Erhalt des Auftragsscheines begonnen 
und mftndlich erteiIte Auftrage auf keinen Fall ausgefuhrt werden. 

Das zur Herstellung der TeiIe benotigte Material ist aus dem vom 
Betriebsbiiro uberwiesenen Materialheft ersichtlich. Der Meister kann 
dieses Heft gleichzeitig fiir Notizen und Eintragungen verwerten, 
welche er sich fiir die verschiedensten Zwecke macht, z. B. bezuglich 
der Namen der Arbeiter, welche das Stuck aufertigen, ferner uber Zahl 
und Datum der Anfertigung, uber Entnahme des Materials usw. 

Die Materialentnahme erfolgt vermittels des 

Materialentnahmescheins (Formular 31). 

Diese Scheine konnen entweder einheitlich fiir aIle Materialien oder 
auch durch farbiges Papier und mit entsprechendem Vordruck versehen 
fiir einzelne Materialgruppen Geltung haben. Letztere Anordnung dUrfte 
vorzuziehen sein, da schon durch die Papierfarhe das Auffinden der 
Materialien und spater auch jede Verbuchung derselben erleichtert 
wird. Werden z. B. rote Scheine fiir Eisen- und StaWmaterialien, blaue 
fiir Werkzeug- und Spezialstahl, gelbe fiir Messing, Kupfer und andere 
MetalIe, grftne fiir Leder, FiIz und Sattlerbedarf usw. benutzt, so wird 
an allen StelIen, vom Lager bis zur Buchhaltung, Zeit gespart. Zur 
Sortierung braucht nicht erst jeder Schein gelesen zu werden, sondern 
die auBerliche Kennzeichnung genugt schon. Bei Gruppierung der 
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Scheine nach Materialart, wobei fiir aUe auf Unkostenkonto zu entneh­
mende Materialien eine besondere Farbe zu wahlen ist, diirfen natiirlich 
auf einen z. B. blauen Schein nur die dort vorgeschriebenen Material­
arten entnommen werden. Gilt dieser fiir Werkzeugstahl usw., so darf 
hierauf kein Eisen entnommen werden, der Lagerverwalter hat streng 
darauf zu achten und falsch ausgefiillte Scheine zuriickzuweisen. 

Es empfiehlt sich, auf jeden Materialentnahmeschein nur Material und 
Teile fiir denselben Auf trag zu entnehmen, da aUe verrechneten Scheine 
zuletzt nach der Auftragsnummer geordnet abgelegt werden soUten. Der 

Formular 31. I 
1 Materialentnahmeschein. 1 GUltig fUr: 
!gewohnliche Eisen- und Stahl-, Stab- und 
! Profilmaterialien, Bleche, Rohre usw. 

Lfd. Nr. 186 
Auf trag Nr. 540 

! ~ I ::gj kg 1 Benennung ;::.1 L~:r 11~~11s~a~ /Bemerkung 
I~===+==~================~~~==~~=====F===== 

! 21 132 IEisenbleche2000xI000xlmmlli~ 11016411-1 4.80 

!- 1400 7,9 R~"""" 0 ,. -- 631-Bf,;;-----1-',.-1-2-1----
1--- r-- ---:-+----
! 5630 17,7 Flacheisen 40Xl0 mm 71 FI15 =_2_ 65 
1 --~---

I 1-1------+----

I-I-I~I-- 1 /1-1/-1-1 I 
I Datum: 26. 5. 1912 Entnommen durch oder fUr Arbeiter Kontr. Nr. 135 
I------------------------------------~ I Kontrolle: Arndt. Lager: Schm. Meister: Volker. 
I--------~~~----~~----~----~~~-----------------Blockform, alle Bliitter perforiert. Verschiedene Papierfarben. 

Meister oder auch der Vorarbeiter fiiUt die Scheine, sofern sie nicht 
bereits vom Vorkalkulationsbiiro ausgestellt wurden, an Hand des 
Materialheftes aus, der Schein muS aber zur GUltigkeit die Unterschrift 
des Meisters tragen. Fiir die Entnahme der zur Ablieferung fertigen 
Gegenstande stellt das kaufmannische Biiro (Versandbiiro) die Material­
entnahmescheine aus. 

Bleibt von dem eutnommenen Material ein noch verwendbarer Teil 
iibrig, oder hat das Lager ein gr6Seres Quantum ausgegeben, als ver­
langt wurde, so ist die verbleibende Menge mit 

Materialriickgabesehein (Formular 32) 

zuriickzugeben. Diese werden mit einer Durchschrift vom Meister aus­
gestellt und mit dem Materi~l beim Lager abgegeben, der Lagerver-
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walter bestatigt den Empfang durch seine Unterschrift und behalt 
den Originalschein dort. Handelt es sich um Material im vorerwahnten 
Sinne, so ist das zurUckgegebene Quantum auf dem noch nicht weiter­
geleiteten Materialentnahmeschein zu verbuchen, nur das wirklich ver­
brauchte Material ist abzuschreiben und der Schein dann weiterzuleiten, 
wahrend der Materialriickgabeschein abgelegt wird. Handelt es sich 
aber um wertvollere AbUlIe, welche zwecks Verkaufs oder ander­
weitiger Verarbeitung gesammelt werden, so wird solches Material 
genau wie aIle sonst einlaufenden Materialien auf den Materialeingangs­
scheinen und Lagerkarten verbucht. 

Formular 32. 
Materialriickgabeschein. 

ff1r Materialentnahmeschein Nr ...... . 
betrifft: Eisen AbfaJJ.e (Restteile). 

Entnommen wurde 
fOr I zurlickgegeben Bemerkung 

Benennung 

Eisenbleche 2000X1000X1 

Meister: 
Volker. 

Menge 

2 Tafeln 

Datum: 
28. 6. 1912. 

Auftrag 
Nr. 

640 
2 Stucke 

1000X400X1 in Sa. 6,4 kg 

Lager: 
erhalten ScAm. 
verbucht Klk. 

Blockform mit Doppelblatt, 1. Blatt perforiert. 

Materialabfalle von geringfiigigem Wert, wie Eisendrehspane, 
Schrott aus der Schmiede usw. werden nicht an das Lager abgeliefert 
und auch nicht verbucht, sondern ohne weiteres an den dafiir bestimmten 
Platz gebracht. Es ist aber auch hierbei zu beachten, daB nicht alies 
planlos durcheinander geworfen wird, sondern zur Erzielung eines 
hoheren Nutzens beim Verkauf soliten aIle Materialien nach Art und 
Verw-ertbarkeit streng getrennt werden. 

Fur die Riickgabe von beschadigten oder sonst aus irgend einem 
Grunde unbrauchbaren Gegenstanden - in Frage kommen fast nur 
Halb- oder Fertigfabrikate - dient der 

Ersatzschein (Formular 33). 

Dieser kommt nur dann in Anwendung, wenn es sich nicht um die 
Entnahme, sondern um den Umtausc.h eines bereits entnommenen 
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Gegenstandes handelt. Des ofteren werden Materialien oder Gegenstiinde 
entnommen, welche vom Lager bzw. von der Kontrolle als fehlerlos an­
gesehen wurden, wahrend sich bei der Weiterverarbeitung die Unbrauch­
barkeit derselben herausstellt. Bier wie auch in den Fallen, wo ein Stuck 
durch die weitere Verarbeitung unbrauchbar wird, muG Ersatz vom 

Formular 33. 
Lfd. Nr.21. 

Ersatzschein 
:fil.r im Betrieb unbrauchbar befundene bzw. gewordene Teile. 

Datum: 19. 8. 1917. 

Gegenstand: Oler Nr. 219. 

Zchg. Nr. 2140. Bl. Nr. 4. Pos. Nr. 19. 

Auftrag Nr. 2540. 

Grund der Unbrauchbarkeit: Glas ist gesprungen, da der Arbeiter Kundt nach­
lassig d4mit umgegangen ist. 

Meister: Becker. 

ge zu asen . 
Erneuerung der Fabrik. 
Instandsetzung } ht L t I der Lieferfirma. 

DerArbeiterKundt,Kontr.-Nr.210 des Arbeiters: ........................ Kontr.-Nr ......... . 
ist mit 0,50 M. su bestrafen. . .............................................................................. . 
Betriebsleitung: Ka. Lohnbureau: Krk. 

Erhalten: .......................................... Datum: ............ 19 ..... . 
Ausgetauscht gegen ein anderes StUck: 
Datum: 19. 8. 1917. Lager: Schm. 

Zurtlckgesandt an Lieferfirma am 20. 8. } Name Wieder eingegangen 
Zur Reparatur gegeben mit Auftrag Nr ....... am ...... Schm. am 2. 9. Name Schm. 

B hhalt . verbucht am 4. 9. 
nc ung. Folio 46. 

belastet am 30. 9. 
besahlt Folio 78. 

Blockform mit einer Durchschrift, Origlnalblstt perioriert. 

Betrag: 1,50 M. 

Lager entnommen werden. Sowohl der ersten Art von Unbrauch­
barkeit, wie auch der zweiten liegt ein direktes Verschulden von irgend­
einer Seite zugrunde und sollte dem Betriebsleiter stets zur Kenntnis 
gebracht werden. Derselbe darf weder die eine noch die andere Ursache 
auf sich beruhen lassen und hat derselben gewissenhaft nachzugehen. 
Zu diesem Zweck muG jeder Ersatzschein dem Betriebsleiter unbedingt 
personlich vorgelegt werden und ist von demselben nicht nur zu unter-

Karsten, Organisation. 7 
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schreiben, sondern auch wegen der Behandlung und Belastung des 
Schadens auszufullen. Erst wenn dies geschehen, darf der Lagerver­
walter den Umtausch vornehmen, er behalt von den mit einer Durch­
schrift ausgestellten Formularen, nachdem er den Empfang quittiert 
hat, das Original dort und gibt ein Ersatzstuck heraus. 

Die Durchschrift hat im Block zu verbleiben, damit die Haufigkeit 
der Falle festgestellt werden kann. Nicht allein der Arbeiter wird hier­
durch zur groBeren Sorgfalt erzogen, sondern auch der Meister wird 
veranlaBt, z. B. bei empfindlichen Gegenstanden fUr moglichst schonende 
Behandlung zu sorgen. Hat der Lagerverwalter keinen Ersatz fUr das 
unbrauchbare Stuck am Lager, so gibt er dem Arbeiter einen Schein, 
der dann zur Empfangnahme des Ersatzes berechtigt. Der Arbeiter hat 
den Schein beim Meister abzugeben, damit dieser an Hand des Scheines 
auf beschleunigte Ersatzleistung drangt. 

FUr die Anfertigung der benotigten Teile erhalt der Meister 
vom Betriebsbiiro die erforderlichen Zeichn ungen. Fast durchweg 
werden Blaupausen, seltener WeiB- oder Braunpausen dem Betrieb 
ubermittelt. Originalzeichnungen, von denen noch keine Kopie ge­
macht wurde, dem Betrieb fur die Anfertigung der Teile zu uberlassen, 
muB auf das entschiedenste verurteilt werden, da solche leicht in Ver­
lust geraten und oftmals nicht oder nur schwer zu ersetzen sind. Gleich­
gultig welcher Art die Zeichnungen sind, stets hat der Meister streng 
darauf zu achten, daB mit denselben sorgfaltig umgegangen wird, daB 
keine in Verlust gerat, und daB dieselben nicht zu miBbrauchlichen 
Zwecken benutzt werden. Nach Erledigung des betreffenden Auftrages 
sind die Zeichnungen entweder unter VerschluB geordnet aufzubewahren, 
oder an das Betriebsbiiro zUrUckzugeben. 

Die in einer Abteilung fertiggestellten Teile sind nun je nach der 
Organisation des Betriebes entweder direkt an die weiterbearbeitende 
Abteilung oder an das Lager abzuliefern. VieHach . ist es auch ublich, 
die Stucke nach Erledigung jedes wichtigeren Arbeitsvorganges erst 
an die Kontrolle zu senden, bevor sie weiterbearbeitet werden. Von 
der Kontrollstelle sind die Stucke dann wieder zu entnehmen, es ist 
daher vorteilhaft, die Kontrollstelle mit dem Lager zu verbinden, wo 
die Stucke dann gleich gelagert werden. 

Eine bekannte Anordnung fUr die Ablieferung und Weiterleitung 
der Arbeitsstucke zeigen die 

Laufkarten (Formular 34). 

Diese werden mit den Akkordscheinen oder fUr den Beginn der Arbeit aus­
gegeben und nach Fertigstellung jedes Stuckes bzw. der Arbeit mit dieser 
beim Lager abgegeben. Jede Abteilung, welche an dem Stuck arbeitet, 
hat die Daten uber Beginn und Fertigstellung der Arbeit auf der mit 
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dem Arbeitsstuck stets weiterzugebenden Laufkarte einzutragen, ebenso 
werden auf dieser haufig auch die benotigten Materialien entnommen 
und vermerkt. Werden in einer Fabrik aber sehr viele Teile gefertigt, 
welche viele Arbeitsoperationen durchzumachen haben, so ist die 
Weiterleitung vermittels Laufkarte nicht praktisch. Die Ablieferung 
erfolgt dann besser auf Grund der Akkordscheine usw., oder bei fertigen 
Gegenstanden mit Ablieferungsschein; der Empfanger hat den Empfang 
jedesmal zu quittieren. 

For ill ular 34. 
Laufkarte Nr. 4. 

Zchgs. Nr. 314. Bl. Nr. 2. Pos. Nr. 18. Auf trag Nr. 61. 

Gegenstand: 2 Hebel 

Laufkarte bzw. Arbeitsstllck I~ Arbeit erhalten Bemerkung 
Name I Datum angefangen I beendigt 

Vogt 4.5.12 8.5. 9.5. 
Lehmann 9.5. 9.5. 9.5. 
Schmidt 10.5. 12.5. 13.5. 

Lager erhalten: 13. 5. 
verbucht: Kdt. 

sChm'll 
Diese Karte ist zusammen mit den 

fertiggestelltenArbeitsstucken abzugeben. 

Ausgestellt: (Datum) 1. 5. 1912. Name: Boehm. 

Fertige Gegenstande, d. h. diejenigen Teile, welche so weit fertig­
gestellt sind, daB auBer der Fertigmontage keine Arbeitsoperation 
mehr vorzunehmen ist, sowie auch diejenigen Teile oder Gegenstande, 
welche zum Versand bzw. zur Ablieferung fertig sind, sollten unbedingt 
an das Lager abgeliefert werden. Die Ablieferung solcher Gegenstande 
hat vermittels der 

Ablieferungsscheine (Formular 35) 

zu erfolgen. Die Scheine konnen in Blockform und laufend numeriert an­
gefertigt werden, der Meister fullt, nachdem er sich von der Fertigstellung 
uberzeugt hat, den Schein mit einer Durchschrift aus. Der Lagerverwalter 
bestatigt den Empfang des Scheines durch die Unterschrift und behalt 
das Originalblatt, wahrend der Meister dann die Durchschrift nach 
Auftragsnummern geordnet aufbewahrt. Der Meister kann die Ab­
lieferungsscheine fUr die Abstreichungen fertiggestellter Teile beim 

7* 
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Formular 35. 
Ablieferungsschein. 

Auftrag Nr. 2450. Lfd. Nr. 348. 

Abteilung Bohrerei lieferte heute folgende Gegenstande: 

Stjkg/m Benennung II Pos. Nr. 

20 Lager 1 
10 S eitenteile 105 

5 Verbindungsstangen 52 

I 

In Empfang genommen: 
Abteilung ................... . 
Lagerverwaltung: Teilelager. 

(Firma) Maschinenfabrik 
Gunther. 

(Ort) Magdeburg, den 10. 7. 1912. 

Unterschrift: Stahl. 

Blockform mit Doppelblatt, aile Blatter perforiert. 

Fabrikationsschema benutzen, ferner ffir die von ihm aufzustellenden 
Tagesberichte. Das Lager benotigt sie ffir die Eintragungen in dem Mate­
rialeingangsbuch und in den Lagerkarten. 

Durch den 
Tagesbericht (Formular 36) 

solI der Meister dem Betriebsleiter taglich uber die Tatigkeit seiner Ab­
teilung und insbesondere daruber Bericht erstatten, was in Arbeit ge­
nommen und was fertiggestellt ist. Der Meister wird hierdurch gezwungen, 
seine Abteilung gewissenhaft zu leiten und die Arbeiten nicht plan- und 
ziellos auszugeben. Die vom Betriebsleiter an Hand dieser Berichte er­
folgende Kontrolle laBt eine Vernachlassigung der Pflichten beim Meister 
nicht aufkommen. Zu dem Zweck sollen die Berichte auch nicht nach Be­
darf, sondern unbedingt unabhangig hiervon taglich ausgefiillt werden, 
selbst wenn an dem einen oder anderen Tage nichts zu berichten ist. 
Mit diesen Berichten solI der Meister daruber Meldung machen, welche 
Teile er in Arbeit gegeben hat, wann die Montage beginnt, wann Erpro­
bungen oder tlbernahmen stattgefunden haben, ferner wann ein Gegen­
stand zur Ablieferung gelangt ist. Die Meldung hieruber kann etwas 
vereinfacht werden, indem die Meldung erst dann erfolgt, wenn aIle 
Stucke des Gegenstandes (pro Auf trag) fertig sind. Bedingt das Stuck 
sehr umfangreiche, d. h. lange Zeit in Anspruch nehmende Arbeiten, 
so sind auch einzelne fertiggestellte Stucke einzutragen. 

Meldungen allgemeiner Natur werden ebenfalls auf den Tages­
berichten vermerkt, ebenso Antrage, Vorschlage u. dgl. Die Tages-
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Tagesbericht. 
Abteilung: Schlosserei 11. 

In Arbeit I In Montage I 
genommen genommen 

432 I 428 

FertiggesteJlt und 
abgeliefert 

424/10. 740/96. 

435 424/12. 740/121. 
1-------1-------1-----

748 
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Form ular 36. 

424/38. 

] ___ ~ __ . 1 ____ --1 __ 43_0_/4_5_._1 ______ -----r--c------I-------I,I---------
e N 
~ 430/ ~~_ 
Q) 1------- ------1------1-
~ 727/5. 

1------1-------1------1------- --- -------1--------11--------

727/8. I 

1 ____ 1 ____ 1-_72_7_/4_1_.1 ---I .~~~_~~~I'-_-_~-__ ~-.---
~II ~~I~I----I--===IIII~ 

1740/94.1 I 
Meister: Zimm. Betriebsleitung: Ka. 

berichte dienen in erster Linie dem Betriebsleiter zur Information und 
zur Kontrolle der Abteilungen, dann dem Betriebsbiiro zur Aus­
fiillung der Auftragsterminiibersichten und der Fabrikationsschemen, 
ferner dem Nachkalkulationsbiiro fiir die Eintragungen im Nach­
kalkulationsheft. Der Meister hat also die Berichte gewissenhaft zu 
erledigen, da falsche Eintragungen nur Weiterungen mit sich bringen. 

Das Werkstattbiiro. 

Zu jeder Abteilung gehOrt ein Werkstattbiiro bzw. Meisterbiiro. 
Dieses solI eine solche Lage haben, daB von ihm aus der ganze zugehorige 
Arbeitsraum leicht und frei zu iibersehen ist, das Biiro soUte in sich 
abgeschlossen sein und dem Meister wie seinem Hilfspersonal als Aufent­
haltsraum dienen. Hier werden die Zeichnungen, Akkordscheine usw. 
geordnet und aufbewahrt, die schriftlichen wie aIle sonstigen Biiro­
arbeiten erledigt, soweit sie dem Meister nicht abgenommen werden 
konnen. 

In manchen Fabriken wird der Meister mit viel zuviel Schreibarbeit, 
Statistiken und Berichten belastet, wahrend das Gegenteil angestrebt 
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werden sollte. Die Tatigkeit des Meisters und seines Hilfspersonals 
hat sich ausschlie13lich auf die Arbeiten zu erstrecken, welche sich nicht 
auf andere Biiros abwalzen lassen, der Meister selbst aber sollte soweit 
als moglich von allen Biiroarbeiten entlastet werden. 

Aus diesem Grunde ist es ratsam, jedem Meister zu seiner Unter­
stiitzung einen Hilfsmeister beizugeben. Dieser hatte, falls der Um­
fang der Abteilung nicht besondere Personen dafiir bedingt, die schrift­
lichen und aIle anderen Biiroarbeiten mit zu erledigen. lch schlage 
absichtlich den Hilfsmeister hierfiir vor, trotzdem seine fiir Biiro­
arbeiten verwendete Zeit in anderer Weise vielleicht produktiver ver­
wertet werden kann. Der Hilfsmeister wird aber durch die Erledigung 
dieser Arbeiten mit den Abteilungsverhaltnissen, mit der Arbeitsver­
teilung, mit der Verrechnung und mit aHem anderen weit besser ver­
traut als sonst; er wird schneller in der Lage sein, den Meister zu ver­
treten und dadurch auch wirklich zu unterstiitzen. Der Hilfsmeister 
soIl keine nur yom Meister abhangige Person, sondern 
durch die Beherrschung der vorkommenden Fragen ihm 
eine wirkIiche Stiitze sein. Umgekehrt darf er nicht dauernd 
im Werkstattbiiro beschaftigt werden, um nicht lediglich den Posten 
eines Schreibers zu versehen. 

Eine der wichtigsten Arbeiten im Biiro ist die 

Verdienstaufrechnung. 

Die Festlegung der Verdienste der Arbeiter mu13 periodisch fiir die 
Auszahlung erfolgen. Der Abschlu13 der Verrechnungszeit erfolgt meist 
einige Tage vor der Auszahlung der Verdienste. 1st z. B. der Auszahlungs­
tag der Sonnabend, so ist fiir gewohnlich der Mittwoch Abend der Ab­
schlu13 fiir die Verrechnung. Wie schon gesagt, soIl jede fertige Arbeit 
sofort nach der FertigsteHung zur Verrechnung gelangen, damit diese 
Arbeit sich nicht anhauft und ruhiger und gewissenhafter durchgefiihrt 
werden kann. 

Die Aufrechnung der Verdienste erfolgt auf den Abrechnungskarten. 
1st eine Arbeit fertiggestellt, so wird dieselbe gegen Quittung abgeliefert 
und der betreffende Akkordschein, Abteilungsakkordschein oder die 
Arbeitsanweisung im Meisterbiiro abgegeben; die Daten werden, wie 
auf Seite 88-92 erlautert, in den Rubriken der Abrechnungskarte 
vermerkt, die Scheine einschlie13lich des im Meisterbiiro zur KontroHe 
befindlichen Exemplars mit Stempel "Verrechnet" versehen und dem 
Lohnbiiro iibersandt. Das Lohnbiiro vergleicht noch einmal Original 
und Durchschrift eines jeden Akkordscheines, behalt die Durchschrift 
fiir seine Eintragungen, um sie dann im Lohnbiiro abzulegen. Die 
Originalscheine werden sofort an das Nachkalkulationsbiiro geschickt, 
um dort fiir die Eintragungen im Nachkalkulationsheft zu dienen. 
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Diese Eintragungen sollten unbedingt noch vor der Auszahlung der 
Gelder erfolgen, damit etwaige Irrtiimer oder Falschungen rechtzeitig 
berichtigt werden konnen. 

Die taglich abends abzugebenden Lohnscheine werden am anderen 
Morgen iibertragen und dem Lohnbiiro iibermittelt, von wo sie nach 
Eintragung in den Lohnbiichem usw. an das Nachkalkulationsbiiro 
weitergegeben werden. Bei den mit AbschluB der Rechnungswoche 
eingehenden Akkord- und Abteilungsakkordscheinen fiir noch nicht 
fertiggestellte Arbeiten sind nur die geleisteten Arbeitsstunden zu ver­
rechnen und zu iibertragen, da auf noch nicht erledigte Akkorde nur ein 
VorschuB bzw. eine Abschlagszahlung in Rohe des Stundenverdienstes 
gezahlt werden sollte. Diese Scheine enthalten den Stempelaufdruck 
"Abschlagszahlung" und werden, nachdem fiir das Weiterarbeiten 
neue Abteilungsakkordscheine ausgestellt und die bisher geleistete Ab­
schlagszahlung vermerkt sind, dem Lohnbiiro iibermittelt. Der Arbeiter 
braucht solche Akkordscheine nicht wieder zu unterschreiben, da der 
Akkordsatz mit der ersten Unterschrift anerkannt ist. Der Arbeiter 
erhalt das eine Exemplar, das andere verbleibt bis zur nachsten Ver­
rechnung im Meisterbiiro. Die Eintragungen fiir die Lohnarbeiter, 
welche die Arbeiten auf Grund der Arbeitsanweisungen ausfiihren, 
werden lediglich fiir die geleisteten Arbeitsstunden gemacht, die An­
weisungen selbst werden erst nach Ferligstellung der Arbeiten ab­
gegeben und direkt dem Nachkalkulationsbiiro iibermittelt. 

1st eine Akkordarbeit von mehreren Arbeitem ausgefiihrt worden, 
so miissen die diesbeziiglichen Daten des Akkordscheines stets auf den 
Abrechnungskarten aller Beteiligten eingetragen werden. Alle Ein­
tragungen haben so zu erfolgen, daB sie im Lohnbiiro leicht kontrolliert 
und aufgerechnet werden konnen, sie miissen also nach ein fiir allemal 
genau festgelegten RegeIn erfolgen. Die Aufrechnung bei WochenschluB 
und die trbermittlung der Abrechnungskarten an das Lohnbiiro muB 
so schnell als moglich geschehen, damit das Lohnbiiro die weiteren 
Arbeiten rechtzeitig erledigen kann. 

Die Auszahlung der Verdienste an die Arbeiter geschieht in manchen 
Fabriken durch bestimmte Beamte an besonderen Schaltem, in anderen 
Fabriken wieder durch die Meister. In letzterem' FaIle werden diesem 
die verschlossenen Lohntiiten gegen Quittung iibergeben, worauf er 
jedem Arbeiter die Lohntiite gegen Riickgabe der dem Arbeiter in­
zwischen fiir die KontrolIe und zur Unterschrift iibermittelten Abrech­
nungskarte aushandigt. Letztere werden dann zur nochmaligen Kon­
trolle und zur Aufbewahrung an das Lohnbiiro zuriickgeschickt. 
Findet die Abrechnung der Akkordiiberschiisse nicht allwochentlich, 
sondem in langeren Zeitabschnitten, z. B. aIle 14 Tage, statt, so konnen 
die Abrechnungskarten bis zum AbrechnungsschluB beim Meister ver-
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bleiben. Das Lohnbiiro weist in diesem FaIle die zwischen den Ab­
rechnungszeiten falligen Verdienstsummen lediglich auf Grund der ge­
leisteten Arbeitsstundeh an, welche durch die eingefiihrte Arbeiter­
kontrolle (Uhren- oder Markenkontrolle) festgestellt wurden. Diese 
Abschlagszahlungen konnen durch eine Liste dem Meister bekannt ge­
geben werden, oder sie bleiben dort unberucksichtigt und werden dann 
beim Eingang der Abrechnungskarten im Lohnbiiro verbucht bzw. 
abgerechnet. Die neuen Abrechnungskarten ffir die kommende Woche 
sind moglichst schon vor Ablieferung der in Verrechnung befindlichen 
aufzustellen, am vorteilhaftesten noch vor WochenschluB. DaB Urlaubs­
erteilungen, Fehlen, Erkrankungen usw. auf den Karten vermerkt wer­
den sollen, ist bereits gesagt. 

Mit dem Meisterbiiro laBt sich haufig das sog. Abteiliungslager 
verbinden. Hierunter kann man nur ein Lager in sehr beschranktem 
Umfange verstehen. Als Lagerartikel kamen etwa in Betracht: Teil­
fabrikate, welche aus einer anderen Abteilung an diese zur Weiter­
bearbeitung gelangen, z. B. ffir die Dreherei: Schmiedestiicke, welche 
von der Dreherei zu bearbeiten sind; ferner in groBerem Umfange vom 
Hauptlager entnommene Materialien oder Teile, welche erst nach und 
nach an die Arbeiter abgegeben werden sollen, Z. B. in der Schlosserei: 
Nieten, in der Klempnerei: Lotmaterial usw. Dieses Lager kann vom 
Meister bzw. Hilfsmeister nebenbei mit verwaltet werden, bzw. diirfte 
das vorhandene Hilfspersonal hierzu heranzuziehen sein. 1m Meister­
biiro sind dann noch die Listen der in der Abteilung beschaftigten 
Arbeiter mit Ein- und Austrittsdaten, sowie die SOllSt erforderlichen 
statistischen oder tabellarischen Aufstellullgen zu fiihren; jede nicht 
unbedingt erforderliche Schreibarbeit aber ist zu unterlassen. 

VI. Das Lohnbiiro. 
Die Bedeutung des Lohnbiiros kann je nach der Organisation 

eingeschrankt oder erweitert werden. Wie schon erwahnt, halte ich es 
ffir vorteilhafter, die Tatigkeit des Lohnbiiros lediglich auf diejenigen 
Arbeiten zu beschranken, welche zur Berechnung der Arbeiterverdienste, 
sowie zur Kontrolle des Arbeiterstandes erforderlich sind. Das Lohn­
hiiro soIl kei n statistisches Biiro sein, auch kein eigentliches Kon­
trollbfiro, sondern nur ein Organ des Betriebes, welches wie dieser 
selbst erst von den kaufmannischen Biiros zu kontrollieren ist. 

Die Tatigkeit des Lohnbiiros ist durch den regen Verkehr zwischen 
ihm und dem Betriebspersonal, die taglichen Riickfragen, zu schlich­
tende Differenzen usw. so eng mit dem Betrieb verbunden, daB auch 
die Lage des Lohnbiiros hierdurch beeinfluBt sein sollte. Das Lohn­
biiro gehort in den Betrieb hinein, an moglichst zentraler, bequem 
und schnell zu erreichellder Stelle, also nicht in das meist an der Grenze 
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der Fabrik liegende Verwaltungsgebaude. Entsprechend dem Umfange 
des Biiros ist nicht nur die Zahl der zu fiihrenden Bucher einzu­
schranken, sondern auch deren Anwendung zu wahlen. Dagegen ist 
zu beachten, daB das Lohnbuch nicht lediglich eine Abschrift der 
yom Meister uberwiesenen Abrechnungskarten darstellt, sondern das 
Lohnbuch solI bei der schematischen tibertragung der Daten immerhin 
durch die besondere Anordnung oder durch die Aufrechnung eine ge­
wisse Kontrolle ermoglichen. Die Eintragungen werden gewohnlich 
nicht in einem einzigen Buch vereint, sondern es werden der besseren 
Handlichkeit wegen und auch zur leichteren tibertragung stets mehrere 
Lohnbucher gefiihrt. Die Teilung erfolgt nun je nach der Organisation 
nach Abteilungen oder Konten; beide sind ein ffir allemal festgelegt. 
Nach welchen Gesichtspunkten die Teilung vorgenommen wird, richtet 
sich nach dem Umfange bzw. der Anzahl der Abteilungen wie der Konten 
und auch nach der Arbeiterzahl. Am vorteilhaftesten diirfte die Teilung 
nach Abteilungen sein, und die Kontospalten sollten dem Hauptkonto­
buch entsprechen bzw. im Einvernehmen mit der Hauptbuchhaltung 
festgelegt werden. Nachstehendes Schema zeigt ein Muster eines solchen 
ffir alle Abteilungen gleichen 

Lohnbuches (Formular 37). 

Das Lohnbiiro hat seine Arbeiten stets so rechtzeitig zu erledigen, 
daB die punktliche Auszahlung der Verdienste gewahrleistet ist. Wie 
auf Seite 102 schon erlautert, schlieBt die Verrechnungswoche einige 
Tage vor der Auszahlung, auch ist es bei groBer Arbeiterzahl iiblich, 
nicht alle Arbeiter an einem Tage, sondern die Halfte der Arbeiter 
z. B. am Sonnabend, die andere Halite am Mittwoch zu entlohnen. 
Je nach der Verrechnungsart findet entweder allwochentlich oder in 
groBeren Zeitabschnitten die restlose Verrechnung der Verdienste 
statt, bei Zwischenzahlungen werden dann nur Abschlagszahlungen, 
meist in Hohe der Stundenverdienste (Zahl der geleisteten Arbeits­
stunden X Stundenlohn) gewahrt. Zum Zweck einer gleichmaBigen 
Arbeitsbelastung des Personals sollte die schon an friiherer Stelle vor­
geschlagene sofortige Aufrechnung eines jeden fertiggestellten Arbeits­
stuckes auch streng durchgefiihrt werden. 

Yom Lohnbiiro zu erledigende Arbeiten. Die yom Betrieb, d. h. 
von jedem Meister eingehenden Akkordscheine, Abteilungsakkordscheine 
und Lohnscheine sind im Lohnburo aufzurechnen und vor der Ver­
buchung genauestens zu uberpriifen, insbesondere auch darauf, daB 
sie yom Meister als "Verrechnet" gekennzeichnet sind, und daB die 
Ausrechnungen stimmen. Akkordscheine sollen stets im Original u nd 
Durchschrift yom Meister abgeliefert werden, beide Scheine werden im 
Lohnbiiro erst noch einmal miteinander verglichen und dann die 
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Durchschrift sofort an das Nachkalkulationsbiiro weitergegeben. 
Dort ist die Akkordsumme mit den Eintragungen im Nachkalkulations­
heft zu vergleichen, damit etwa gefundene Differenzen noch vor 
der Lohnzahl ung geklart werden konnen. Die Originale sind, nach­
dem alIe Daten auf den Verdienstaufrechnungskarten (siehe Seite 92) 
iibertragen wurden, dann ebenfalls dem Nachkalkulationsbiiro zu 
iibermitteln, desgleichen miissen Lohnscheine und Arbeitsanweisungen 
sofort nach ihrer Vbertragung auf den Verdienstaufrechnungskarten 
an das Nachkalkulationsbiiro weitergegeben werden. Beziiglich der 
Aufrechnung der Kolonnenakkorde ist Seite 88 usw. zu beachten. Die 
"Obertragung aller Daten erfolgt entsprechend dem Vordruck der Ver­
dienstaufrechnungskarten. 

AIle die Beschaftigungsdauer der Arbeiter bzw. ihre Arbeitszeit 
beriihrenden Meldungen, Urlaubsscheine, Kontrollkarten usw. miissen 
dem Lohnbiiro iiberwiesen werden, hier werden die betreffenden 
Daten und'Vermerke sofort in das Lohnbuch eingetragen, um spater 
die an Hand der Akkordscheine, Lohnscheine usw. bereits erfolgten Ein­
tragungen auf den Verdienstaufrechnungskarlen gegenseitig zu kon­
trollieren. AuBerdem sind an Hand der Meldescheine, Urlaubsscheine und 
besonders der Kontrollkarten die Arbeiterfreq uenzlisten zu fiihren. 
Als solche kamen unter Beriicksichtigung der yom Lohnbiiro auf­
zustellenden Personaltagesberichte folgende Listen in Frage: Arbeiter­
zugangsliste, Abgangsliste, Beurlaubung, Krankheit, Fehlen, Bestand 
an Arbeitern und Anzahl der Arbeitenden. 

Jeder angenommene oder entlassene Arbeiter muB dem Lohnbiiro 
gemeldet werden. Die hierfiir vorgesehenen Ein- und Austrittsscheine 
sind im Lohnbiiro, und zwar fiir im Betrieb beschaftigte Arbeiter nach 
Kontrollnummer und ffir ausgeschiedene Arbeiter nach Namen ge­
ordnet aufzubewahren. Der eintretende Arbeiter hat die Papiere ab­
zugeben und das Lohnbiiro dieselben sorgfaltigst aufzubewahren. 
Ein Exemplar der Arbeitsordnung ist dem Arbeiter gegen Qnittung 
auszuhandigen, austretende Arbeiter haben dieselbe zuriickzugeben 
und den Austrittsschein zu unterschreiben, bevor die guthabende Ver­
dienstsumme angewiesen wird. 

Die dem Arbeiter bei jeder Lohnzahlung zustehende Verdienstsumme 
ist aus der Abrechnungskarte ersichtlich. Diese wird yom Meister mit 
allen Daten ausgefiillt, doch noch nicht aufgerechnet, an das Lohnbiiro 
iiberwiesen. Das Lohnbiiro hat die Abrechnungskarten mit seinen Ein­
tragungen in den Verdienstaufrechnungskarten genauestens zu ver­
gleichen, beide Karten aufzurechnen und die Abrechnungskarten dann 
dem Meister vor der Lohnzahlung zur Weitergabe an den Arbeiter zu 
iibermitteln. Nach erfolgter Lohnzahlung kommt die Karte yom Arbeiter 
unterschrieben zuriick und ist im Lohnbiiro aufzubewahren. 
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Die Daten der Verdienstaufrechnungskarten werden in die Konto­
spalten der Lohnbiicher iibertragen, die Ubertragung auf die einzelnen 
Konten laEt sich leicht auf Grund der Auftragsnummern vornehmen, 

Form ular 38. 
Lohnttite. 

Name: Hausmann. Kontr.-Nr. 157. 

Lohnzahlung am 16. Dez. 1916. 

J/{ ,S, 

50 Lohnstunden it 45 ~ = 22 50 
--~.--.-. --

4 Uberstunden it 56 ~ = 2 i 24 
------

Akkordarbeit . 6 70 

Zusammen: 31 44 

Abziige: .!), 

Krankenkasse .1= -. 78 

~:::;:~ u. Inv.-Versicherung .: I -:. 24 

Werkzeug 

Diverses Miete. . 3 : -

Sa.: I 4 02 
I 
~ 

Auszuzahlender Betrag: [ 27 42 

Vor dem Offnen nachzuziihlen! 
Spatere Reklamationen werden nicht beriicksichtigt. 

Firma: Schmidt &, Milller, Spandau. 

Natiirliche GroBe, sehr durchsichtiges Papier. 

da ffir jedes Konto besondere Auftragsnummernserien festgelegt sein 
sollten. Die in Spalte 2 der Verdienstaufrechnungskarten aufgefiihrten 
Auftragsnummern weisen daher sofort auf die Spalte des Lohnbuches 
hin, in welche der betreffende Betrag einzusetzen ist. Sind die Ein­
tragungen im Lohnbuch und in den Verdienstaufrechnungskarten ab-



Vom Lohnbiiro Zlt erledigende Arbeiten. 109 

geschlossen, und der Verdienst der Arbeiter in solcher Weise kontrol­
liert und festgelegt, so werden die 

Lohntiiten (Formular 38), 

welche den dem Arbeiter auszuhandigenden Geldbetrag aufzunehmen 
haben, entwede:c an Hand der Lohnbucher oder der Verdienstaufrech­
nungskarten ausgeschrieben und alsdann der Kasse ubermittelt. Je 
nach Zeit und Organisation erfolgt die Auszahlung durch die Meister, 
durch die Kasse oder durch das Lohnbiiro. Zur Kontrolle der yom 
Meister auf den Abrechnungskarten gemachten Eintragungen und 
zur besseren Vbersicht uber die Verdienste eines jeden Arbeiters, 
sowie auch als Grundlage ffir Steuer- und ahnliche Listen empfiehlt 
es sich, die jedesmaligen Verdienste eines jeden Arbeiters uber­
sichtlich zu buchen und zusammenzustellen. Hierzu ist die schon 
erwahnte 

Verdienstaufrechnungskarte (Formular 39) 

vorzuglich geeignet. Bei der Obertragung der Akkord- und anderen 
Scheine kann es leicht vorkommen, daB Fehler oder auch lrrtumer 
unterlaufen. lnfolge der Wichtigkeit, welche diesen Eintragungen 
und Verrechnungen beizumessen ist, ware es nicht angangig, dieselben 
yom Meisterburo ohne Kontrolle als richtig zu ubernehmen. lch habe 
daher durch das vorstehend erlauterte System eine vollstandige und 
unabhangige Kontrolle der Festlegung der Arbeiterverdienste vorge­
schlagen, und diirfte damit jeder Fehler und jede falsche Anwendung 
vermieden werden, da die Kontrolle des Nachkalkulationsbiiros noch 
als zweite dazu kommt. 

Die kontrollierende Obertragung im Lohnbiiro konnte nun, wie 
auf den Verdienstaufrechnungskarten, auch gleich in das Lohnbuch 
erfolgen, jedoch wfirde der Umfang desselben wesentlich vergroBert, 
aber eine sehr haufig gewiinschte und auch erforderliche trbersicht 
uber die laufenden Verdienste der Arbeiter nicht geschaffen. Die geringe 
Mehrarbeit der zweiten trbertragung rentiert sich schon bei den jahrlich 
sich wiederholenden Steuerauszugen, bei gewunschten Auszugen fur 
Reklamationszwecke usw., auch als Kontrolle ffir den Betriebsleiter. 
Der Kopf der Karte zeigt den Normalverdienst und die Hochstverdienst­
grenze des betreffenden Arbeiters an. Ergibt sich nun bei der Aus­
rechnung der Stundenverdienste eine trberschreitung der Hochstgrenze, 
so ist dieses durch rote Eintragung kenntlich zu machen, unbedingt 
aber dem Betriebsleiter unter Beifiigung der betreffenden Abrechnungs­
karte mitzuteilen. Der Betriebsleiter hat dann festzustellen, ob eine 
Anderung der Akkordpreise vorzunehmen ist. Die Verdienstaufrech­
nungskarte gibt auch eine gute Vbersicht uber die Tatigkeit des 
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Verdienstaulrechnungskarte. For m u 1 a r 39. 

N arne: Harach. 
Karte Nr.12. 

Jahr 1910 Kontr.-Nr. 172. 

Normal verdienst: 60/64~ I Eingetreten am: 2. 3.1902. Hochstverdienst*) : 90/96~ 

ai ~ ~ ti Zahl der Verdienst Abziige Kon-

" ~.~] ~ I Stunden 

I 
" 

Auszu- trolliert ..<:: 
~~~~ '" '" C' '" "tj.ci zahlender " '" .:. '" .,; ., 

0 "tj '" '" §.~ '" 
., 

Wochen-~ 
","tj ..<:: Sa. +> ~ '" ~ .. .;,'" d! ~ ~ ~ '" .0'" .. " ro 

~~ ~ 
... .= 0 tv:I.!d..!d..d E :p~ 0 

I 
" ~ 

.... ro verdienst '2 '" ~~~] ro 
~ 

0 .,. '" .g :~ '~3 ro .... !1 .:: .S .S "" '" ~ '. .... -
~~~~ 0 .. :ii~ 

.. ~ >-'1.0 .. " Nr. a601, 8.751, ... oft: 1, 1, ... oft 1, p:j-

"" ~ 

1 2450/19 50 
- 1

50 55 30·-

1" 
110 40 - - - 1,50 28 :50 Krk. 

---

-=-152 
- 1-

29 :70 
--

2 " " 
52 52 3120 110 40 1,50 Krk. Ka. 

- ----
3 " " 

38 2 40 46 72 
.... - .. 1----- --_ .. -----

1450/41 6 
--------! 

6 4 32 72 
--- ........ ....... --- .. ----
2450/73 8 1 9 55 7: 02 78 110 40 50 - - 2,00 56 : 06 Krk. 

-_. --- ----
4 2447/5 24 - 24 19: 20 80 

......... ..... . -.... -. ...... : ...... . ....... -. 41 415/4 6 4 ~ 38 73 
. __ ........... . 

439/79 17 2 13: 96 73,5 

424/42 31/. 2 55 73 

470/33 23 1 

470/52 '/. Krk. Ka. 

19: 20 80 

0: 45 90 110 40 20 - - 1,701 38 ! 84 

Zu ilbertragen: 111512! 60 

Riickseite. 

*) nberschreitet der "Verdienst pro Stunde ')" den Hochstverdienstbetrag *). 80 ist der 
Stundenverdienst rot einzutragen. Diese Karte ist dann der Betriebsleitung vorzulegen. 

~ ro Zahl der g.s.E ~ 
'" !lot <l) Q) ~ Stunden 
{i -,.t:l'5 til '" '" ~~.g.s " .:. '" '" 0 "tj 

~ '" 
","tj ..<:: 

~~ ~ ~ .0 '" .. " " :pE 0 +> ro 
~!j~ 

ro .. ~ 
.S 0 

Nr. <~~~ 8.60,"" a 751, ... 
"" 

Verdienst 

C' " ., 
.,; .. 

'" Sa. +> .,. 
ro '" 0 " ... .,. 
"" '" Ai .. 

1, 1, ~ 

Abziige 

log ~ '" I 

I" • • ~ t! ~ .~ 
(1) I ~ )1 
;:: I> I ro 
~.e 

'" '" ~ 
" .:: 
~ 

.. ro 
.s 

Auszu­
zahlender 
Wochen­
verdienst 

Kon­
trolliert 

I· Ubert~ag: 1512 60 

-4-2-1-_:-_~-:~-_~-~;---1 __ 1---___ -:_;-___ + .. -... -.. -___ 1----~:-i 35~;H~ ) ., 110 40 ~ ~ ~ 1,50 '0' 35 K,k 

--I----I"'~I~~--I-I----:-I'--------------I----I----:I--·-.-I------------

43 470/62 a~~1, a~~ 15 10: 90 72,7 
......................................... . ..... : ............. . 
470/38 21 21 16. 82 80,1 

...... : ............. . 

Ges.-Sa. 
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112 Das Lohnbiiro. 

betreffenden Arbeiters und seinen FleiB. Auskunft iiber Piinktlichkeit 
der Arbeiter, insbesondere iiber An- und Abwesenheit geben die 

Personaltagesberiehte (Formular 40). 

Diese sind vom Lohnbiiro taglich fiir die Betriebsleitung und evtl. 
fiir die Direktion aufzustellen, damit die Leitung eine Vbersicht iiber 
die Arbeiterschaft hat. Als Unterlagen zur Aufstellung dienen die 
an Hand der Kontrollen aufgestellten Arbeiterfrequenzlisten (siehe 
Seite 107), nach denen die Personaltagesberichte leicht aufgestellt wer­
den konnen. Sie umfassen den ganzen Betrieb, Arbeiterschaft ein­
schlieBlich Personal, jedoch n ur die zum Betrie b gehorenden Per­
sonen. Eintretende oder entlassene Arbeiter sind gleichfalls hier zu 
vermerken; nimmt beides einen zu groBen Umfang an, so waren nur 
die Kontrollnummern und die Abteilungen einzutragen. Die Personal­
tagesberichte dienen noch dem Betriebsbiiro zur Aufstellung der 
Monatsiibersichten und der Betriebsberichte. 

Vber die in jeder Woche gezahlten Summen, wie auch iiber die 
geleisteten Arbeitsstunden gibt die sog. 

Woeheniibersieht (Formular 41) 

Auskunft. Diese wird allwochentlich vom Lohnbiiro an Hand der 
Personaltagesberichte und Lohnbiicher ausgestellt und der Betriebs­
leitung iibermittelt. Diese Liste gibt ein klares Bild iiber das Ver­
Mltnis der wirklichen Arbeitsstunden zu den durch die beschiiftigte 
Arbeiterzahl erwarteten. Haufiges oder umfangreiches Fehlen der 
Arbeiter spiegelt sich klar wieder, die Differenzen in den Arbeitsstunden 
sind fiir die Betriebsleitung von groBter Wichtigkeit, ebenso aber auch 
die Verdienstsummen und· die erzielten Stundenverdienste. Vber­
schreiten diese die Hochstgrenze der Hochst- und Normalverdienst­
tabelle, so muB die Betriebsleitung die Ursache erforschen. Die Wochen­
iibersichten werden noch zur Aufstellung bzw. Ausfiillung der Stunden­
verdienstiibersichten, Monatsiibersichten, Abteilungsiibersichten und 
der Betriebsberichte benotigt. 

Die den Arbeitern fur die VerstoBe gegen die Arbeitsordnung auf­
erlegten Strafen und die hierfiir vom Verdienst in Abzug gebrachten 
Gelder sind in einem besonderen Buche, dem Strafgelderve~eichnis 
zu buchen. Dasselbe hatte den Namen des Bestraften, Kontrollnummer, 
Grund der Strafe und Hohe derselben, sowie das Datum der Strafver­
hangung zu enthalten. AuBerdem sollte das Verzeichnis auch den Ver­
bleib der Strafgelder, d. h. die Summen und ihren Verwendungszweck 
nachweisen. 

Aile Arbeiter und meist auch die Mehrzahl der Beamten des Be­
triebes miissen einer behordlich genehmigten K'l'ankenkasse an-
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Formular 41. 
1916. 

27. Arbeitswoche. Yom 6. 7. bis 12. 7. 

Zahl 1) der Gearbeitet j Arbeltsverdienste : 
... beschiftigten haben 1): Gesamt-

-g ~ d... .:ci ~ ::;... .:a ea: 8umme der V b it M h A b ~ '" .:. g !il: £';; '" .. : -eO;; gj Arbelts- orar e er asc .- r • ·a.., 
Abtellung i, i ~ ~ -:: ~ ~ ~!il -:: ~.. stunden die- und Burschen In dieser .Q = 

- - - ... J:i." .8 ~ J:iJ:i-" serWoche Handwerker usw. Woche ~~ 
~: i] :~~ ~~ j~~ jpro jpro -~ lI:I ::a~.!;j ~ III ~< solIte 1 iBt Sa. Std. Sa. Std. In Sa. ~ ~ 

Schmiede - 22 8,1 21,3 7,6 150fJ 144~ 105048 95 245 )761 72 1296,24 89 

Dreherei - 42,4 16,9 42,1 15,8 2965 289~ 213216102 520 :54 65 2652)70 92 
·1-----11·- f---- --I--~I---I 

Fraserei 84 13,5 4 13,4 3,8 962 94~ 638 73 87 132!I2 66 770:85 82 

Masch.-Arb. 56 16,1 75,3 15,8 -:j6 4632 4596 69335 88 2511 :98 66 3205:33 69 

Schlosser - 312,4 42,7308 40,91775!J1744 112271:57 81 1134:7' 4913406:34 76 

TiS;hl~ 280120,6 38 117,3 37,2 7700 7499 4875::::" ",982 ::::41 63 6867i46 78 

.c -ii-----~-----I-- : 

!!;, =~=~ . 
Sa. ~~~ 792,4 331,9 778,2 306,6 66167;64128134719 84189,~ 8961 :46168,~ 4368130

1
80,7 

Lager 10 10 600 600 292 :1~68,4 

• W ... - • • S" 198 12"1" ~ zeuglager 

~ Kontrolle 4 3,9 200 200 124 :3662 

~I Diverse 8 7.2 400 390 210 :60j54 

Sa. 26 25,1 130011288 763 : 8169,6 

Beamte 1): 

Anwesend: 44,81 Abwesend: 2,2 in Sa. 47 II 1m Wochenlohn ausbezahlt: 362,20.M, 

Lohnbfiro, den 14. 7. 1916. Krk. Betriebsleitung: Ka. 

1) Durchschnittszahlen pro Tag aus der Summe der In dieser Woche Beschi1ftlgten. I) Summe alIer ge­
leisteten StuDdeD, jedoch Minderstunden rot eintragen. 

gehoren. Die Beitragszahlungen hierfiir sind durch das Gesetz geregelt, 
ebenso auch der Antell der Fabrik, manche Fabriken haben jedoch in 
ihrer Fabrikordnung noch Abweichungen zugunsten ihres Personals 
festgelegt. AIle Angelegenheiten, welche mit der Krankenkasse in Ver-

Karsten, Organisation. 8 



114 Das Vorkalkulationsbiiro. 

bindung stehen, werden vom Lohnbiiro erledigt. Die Verrechnung 
der Beitrage, das Kleben der Marken oder Abstempeln der Bucher, 
das Ausstellen von Krankenscheinen, An- und Abmeldung bei der 
Krankenkasse usw. gehoren zu den allgemeinen Pflichten. 

Auch die Alters- und Invaliditiitsversicherung, die Unfallver­
sicherung und andere durch die Sonderart der Fabrik bedingte Ver­
sicherungen werden ·vom Lohnbiiro bearbeitet, soweit die Arbeiter­
schaft damit im Zusammenhang steht. 

Mit Vorstehendem diirfte die Haupttatigkeit des Lohnbiiros er­
schopft sein, selbstverstandlich kann das Gesagte nur Anspruch auf 
Richtlinien erheben, Zahl und Art der Arbeiten werden sich immer 
nach Produktion, Arbeiter- und Lohnverhaltnis, sowie nach der all­
gemeinen Organisation zu richten haben. 

VIT. Das Vorkalkulationsbiiro • 
. Begriff der Kalkulation. Meist spricht man nur von einem "Kal­

kulationsbiiro", doch ist diese Bezeichnung ein sehr verallgemeinernder 
Begriff. Die Kalkulation einer jeden Fabrik unterscheidet ganz streng 
zwei Gruppen, und zwar eine, die die Preise festzusetzen hat, und 
eine, die die' Fabrikation kontrolliert. Das bedeutet, daB die eine 
Gruppe vor Beginn der Betriebsarbeit, die andere nach Erledigung 
derselben ihre Tatigkeit auszuuben hat. Man nennt daher die erste 
Gruppe die "Vorkalkulation" und die andere die "Nachkalkulation". 

Beide Gruppen stehen sich scharf gegenuber, denn wie schon gesagt, 
die Nachkalkulation ubt eine kontrollierende Tatigkeit aus, welche 
sich nicht nur uber die Betriebsarbeiten, sondern auch uber die Vor­
kalkulation erstreckt. Bei der Nachkalkulation zeigt es sich, ob die von 
der Vorkalkulation angesetzten Preise richtig waren oder nicht, bzw. ob 
der erzielte Verdienst dem gewunschten entspricht. Es ist daher ganz 
falsch, beide Gruppen der Kalkulation zu einem Biiro zu verschmelzen; 
im Gegenteil, will eine Fabrik den weitgehendsten Nutzen erzielen, so 
mussen beide Gruppen nicht nur raumlich, sondern auch verwaltungs­
technisch streng getrennt sein. Es ist wohl verstandlich, daB der Kal­
kulator, dem ein Irrtum unterlaufen ist, den die Nachkalkulation 
dann spater feststellt, sich nicht selbst zur Rechenschaft ziehen wird. 
1m Gegenteil wird er haufig versuchen, den Fehler zu verschleiern, 
eine Kontrolle uber sich selbst wird nie so streng ausgeubt, wie uber 
eine andere Person. 

Auch die Arbeiten in den Gruppen sind grundverschieden, die vom 
Vorkalkulationsbiiro auszufiihrenden bedingen ein Hand-in-Hand­
Arbeiten mit dem Betrieb, ein moglichst gutes Einvernehmen zwischen 
Beiden. Insbesondere bei erstmalig anzufertigenden Arbeiten ist es 
meist von groBem Vorteil, oft sogar ganz unerlaBlich, daB der Kal-
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kulationsbeamte die Freise nur im Einvernehmen mit dem betreffenden 
Meister festsetzt. Das Nachkalkulationsbiiro dagegen soll diesen 
Preisen immer miBtrauisch gegenuberstehen und durch Beobachtung 
und anderes versuchen, die Freise niedriger zu gestalten. Aus Vor­
genanntem diirfte ersichtlich sein, daB eine Trennung beider Gruppen 
nicht nur vorteilhafter, sondern unbedingt erforderlich ist. 
Das Vorkalkulationsbiiro gehOrt dem Betrieb an, das Nachkalkulations­
biiro der Verwaltung. 

Anforderlmgen an die Vorkalkulation. Die Tatigkeit des Biiros 
erstreckt sich in erster Linie auf die Ausarbeitung der Offertpreise, 
ferner auf die Festlegung der Arbeits16hne fiir den Betrieb, auf die 
Ausstellung der Akkordscheine usw., sowie auf die Festlegung der be­
notigten Materialien. AuBerdem hat das Biiro noch die durch die 
speziellen Verhaltnisse bedingten Auszuge, Listen u. dgl. herzustellen. 
Bei Fabrikaten, welche lediglich oder hauptsachlich auf Vorrat her­
gestellt und dann vertrieben werden, ist das Vorkalkulationsbiiro 
nicht erforderlich. Hier wird der Freis entweder durch Versuche er­
mittelt, oder auf Grund der Erfahrungen bei jedesmaliger Herstellung 
durch die Nachkalkulation auf den zweckmaBigsten Stand gebracht. 
Werden aber verschiedenartige Erzeugnisse der Fabrik auf Grund ein­
laufender Bestellungen angefertigt, so wird der Besteller vor Abgabe 
einer Bestellung stets Offerten einholen. Bei Artikeln, die in gleicher 
Eigenschaft bereits gefertigt wurden, hat die Nachkalkulation genugende 
Unterlagen zur Offertabgabe. Betreffen die Anfragen aber neue Artikel 
oder neue Ausfiihrungen der bisherigen ArtikeI, so sind diese erst yom 
Konstruktionsbiiro auszuarbeiten, oder die anfragende Firma uber­
mittelt selbst entsprechende Zeichnungen. In solchen Fallen - und 
diese sind die Mehrzahl - ist das Vorkalkulationsbiiro unbedingt 
erforderlich, da der Offertpreis auf Grund der Zeichnungen festgelegt, 
also neu kaIkuliert werden muB. Die Zeichnungen sind auf Ausfuhrbar­
keit, und, soweit es sich um solche des eigenen Konstruktionsbiiros 
handelt, so auch noch auf billige Herstellungsart zu priifen. Nach 
Klarung dieser sehr wichtigen Frage, welche die Betriebsleitung bereits 
geklart haben sollte, sonst aber im Einvernehmen mit dieser zu klaren 
ist, ware das Offertheft oder das 

Akkordheft (Formular 42) 

aufzustellen, bzw. je nach der Organisation yom Konstruktionsbiiro 
anzufordern. Samtliche Stucke und' Freise sind genauestens zu kaIku­
lieren, jedoch ist fUr unvorhergesehene Falle, Moglichkeit der Material­
preissteigerung usw., ein gewisser Prozentsatz im Offertpreis mit ein­
zurechnen. Die bei der Offertausarbeitung festgeIegten Lohne usw. 
bleiben fUr die Ausfuhrung verbindlich, sie durfen auf keinen Fall uber-

8* 



Akkordheft. Formular 42. 

Seite: 5 

~~ ..: z .Z Benennung Jl'...: .; 
0 

~~ ~ 

Material 

Abmessung Art 

663/6 48 Riegel 1 
pro Positi~~ I ..... " .............................. . 

80 0 30 0 His. 0,48 0,09 ·05 ·iii" ........................ . 
---1--1--------11-11------1-----1--'--r--------

" 
49 Ose. 35 X 40 X 8 Fl. Eis. 0,08 0,02 .................................... -.................. ··04" ............ . 

---I--I--------I-II------I----·I---+----II--r----··---- -

1 

" 
50 Keil 3 50 X 14 X 10 St. 0,16 0,05 

---1--1--------1-11------1----·1--1----r--------

" 
51 Getriebekasten . 1 800 X 300 Xl Eis. bl. 1,9 0,50 .... :: :::::: :::::: :::::: ::::::: :::::: 

563/752 Verbindungsstange 1 750030 0 Eis. 4,5 0,90 ······=·············"20··= 

Rechte Selte. 

Akkordpreise pro StUck nnd pro Auftrag eingetragen. Transport: 349i49 

11120,01118,97114.5°1117.4311,78110,2°128,511 1 I I 1 I 1 1 - lo,96-HI 
Maachinen-Arbeiten t ~ ~ t ~ ~ ~ Sa. Sa. 

l I! I J I! I ~ j _! I ~! :~~ A:~~~ 

~ §-==:;Z-S=.~···:=::~~::=~:=~~::~2:~:=:=~~ ='~13~ 
; ••••••••• 7~ •• :1 •••••••••••••••.•••••••••• 1.:. ~=~=~):.~l ~G=~~; ......~~ '.:J1 

':: 

-................................................................................................................................. -"45 -'90 

====··40·· =====··iio·· ::..:::..:::..:::..:::..:::..:::..:::..:::..:::..:::..:::..:,::..:::..:::..:::..:==::..:::..: ____ :_ 
:::::::::::: ::::::::: ::::::: ::::::: :::;~::: :::::: ::::::: ::::::: ::: ::: ::: ::: ::: ::: ::: ::: ::: ::: ::: ::l: ::: ::: ::: :::::: :::::: ::: ::: -06

1 
-:06 

pr~~~s. ~ 19,5515,30127,19 12,63 ~32,04 __ I_I _____ I_I ___ I __ I_I_lo.78IO,961=1=1 Sa. 137965 
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schritten werden, soil nicht eine Minderung des vorgesehenen Verdienstes 
eintreten. Aus diesen Griinden kann Offert- und Akkordheft ein und 
dasselbe sein. War fiir die Bestellungen vorher bereits ein Angebot 
abgegeben, so dienen die Offertunterlagen auch ala Basis fiir die Auf­
stellung des Akkordheftes, bzw. sofern dieses bereits aufgestellt war, 
zur Ausstellung der Akkordscheine. 

In manchen Fabriken ist es auch ublich, das vorgearbeitete Akkord­
heft gleich mit den Zeichnungen vom Konstruktionsbiiro anzufordern. 
Das Vorkalkulationsbiiro setzt die Preise ein, wobei nach verschiedenen 
Gesichtspunkten verfahren werden kann. Einmal kann der Akkord­
preis pro Stuck, dann auch fiir die Stuckzahl, welche zu einem kom­
pletten Gegenstand geh6ren, oder auch fiir aIle Stucke des kompletten 
Auftrages eingesetzt werden. Welche Art der Eintragung am vorteil­
haftesten ist, richtet sich nach den Zwecken, fiir welche das Akkordheft 
noch benutzt werden soil. Auch die Einrichtung desselben diirfte sehr 
unterschiedlich werden. Je nach der Spezialisierung der Arbeit wird 
das Heft mehr oder weniger Spalten haben. Wird in einer Fabrik die 
Arbeit nur nach Abteilungen unterteilt, z. B. nur fiir Schmiede, 
Schlosserei, Maschinenarbeit usw., so wird in einer anderen Fabrik noch 
eine weitere Teilung nach Arbeitsoperationen vorgenommen, z. B. in 
der Schmiede: fiir Abstucken, Gesenkarbeit, Abgraten usw. Wieder 
in anderen Fabriken wird fiir jede Arbeitsoperation ein Feld beriick­
sichtigt, in manchen Fallen erhalten sogar die wichtigeren Maschinen 
besondere Spalten. 

Die zweckmaBigste Anordnung wird nur durch die Fabrikation 
und Organisation bestimmt. 

Die Preisfestsetzung hangt ebenfalls von den Fabrikseinrichtungen 
abo Es ist nicht angangig, fiir einen bestimmten Artikel bei gleicher 
Ausfuhrung an allen Orten gleiche Preise einzusetzen. Diese haben sich 
in erater Linie nach den ortsublichen Verdiensten zu richten, dann nach 
der Qualitat des vorhandenen Arbeiterpersonals und auch: nach den vor­
handenen maschinellen Einrichtungen. Diese sollten, wie schon friiher 
erwahnt, ein fUr allemal bezuglich ihrer Leistungsfahigkeit festgelegt 
sein, die dafiir bestimmte Arbeitsvorgangekartothek gibt dem Kalkulator 
alsdann die Unterlagen, auf welchen er seine Preise aufzubauen hat. 
Wie schon erwahnt, muB der Kalkulator bei der Lohnfestsetzung sich 
haufig mit dem Meister ins Einvernehmen setzen, dieses solI aber nicht 
besagen, daB der Meister die Lohnsatze bestimmt, sondern del" Kal­
kulator soil sich schon vorher uber den Lohnsatz einig sein und nur noch 
durch die Rucksprache ein besseres Bild gewinnen. Ebenso sollen aile 
Preise vor Ausfiihrung der Arbeit festgelegt werden, nur ausnahmsweise 
und in sehr schwierigen Fallen kann eine nachtragliche Festsetzung 
gestattet sein. 
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Kommen derartige Arbeiten, fUr welche der Preis vor der Anfertigung 
des Stuckes schwer festgelegt werden kann, sehr haufig oder in groBerem 
Umfange vor, so empfiehlt es sich, die Arbeiten im Lohn ausfuhren zu 
lassen und fUr die Anfertigung der Stucke die auf Seite 82 ausfiihrlich 
behandelten Arbeitsanweisungen auszustellen. Der Meister hatte diese 

For m u 1 a r 43 I. 

(Beispiel fUr herabgesetzten Akkordpreis, ahnlich auch fiir unter­
teilten Akkord.) 

Erster gleicher 
Auf trag Nr. 1234. 

Akkordschein Nr. 10128. Abteilung: Schlosserei. 

Zeichnung Nr. 815. Blatt Nr. 7. Pos. Nr. 84. Auftrag.Nr. 2450. 

Ausgestellt: (Datum) 20. 9. 1910. Von: Verk. 

Benennnng StUck 
Preis 

Bemerknngen ~~g~~~;6,g 
pr.Stck. in 9a ~ ~i€ !~~i 

.", ~E-I N-5~ 0 a~ 
~ c-tt>~ '1>'" ~~:~;~~~ 

Lager ~~~ ~",tJl f}>~. ¢i',rf '->J't;. 50 J4 107.- Am Akkord ~.g~>~~~~ 
haben -o·~t.!::'OtaS 

fertig !oJ rio 'JJ~ ~~ \-' ge- 1i CI~ ~ ~ tlGl;~ ~ "'i-~ o>~."" ,f' arbei tet *) : :.~.§:O~ ~~ e = mach en ~ ~ .. (s. Riickseite) ~~] ~t~ a a~ 
Ubernommen: Gehefert: Zu verrechnen ist: 18 . :~j~~~~:~ 

....... SUk./kg/m. am ............ die I ohnoumme Zl ~ 
J-o..!'l""-,cI 'O~N 

........... den ......... 19 .. .e.!;ll~.8~'"'~~ 

erhi!.lten : ........... der AkKordpreis. ~.~ g~~~~g~~ 
Unterschrift: 

--_ .. _---- . ....... __ .. 

Datum: 5.10.1910. ij 
-g~;ii~~.e 

gearbeitete Stunden: ............ :§~~~~~: -_ ..................... -... -._ ....... ..,,, 
~E~:a]~·~i (laut RUckseite) Meister: "" .. ,,:: 

Kontr.-Nr ... Lohnsumme : ..................... "'" Breuer . ZOO 4.lio,..c::.$t'Qi' 
......... ---. ~~~~~]~: 

RUckseite. 

Name*) IKWrtr·.iI,1 Mo. I Die. 'I Mi. Do. I Fr. I SO. ,I Stg.11 sa·[~~r.I~~~nl ergib\t, 
. . Std. I Std. Std. AL ,.s, 

~J~~lk-I II' I "j U 
'~~-~FFFR=r-TI~~~1 

Lohnbiiro: Lehm. Nachkalkulation: SchOn. Sa. II I IX I 
Doppelblatt, 2. Blatt als zur Verrechnung nngiiltig gekeunzeichnet. 

FUr jede Abteilung (Arbeitsoperatiou) andere Papierfarbe. 

an geschickte und gewissenhafte Arbeiter weiterzugeben, evtI. an ver­
schiedene, so daB nach mehrmaliger Anfertigung aus den abgelieferten 
Scheinen der entsprechende Akkordpreis einwandfrei festgelegt werden 
kann. Dieses Verfahren empfiehlt sich insbesondere dort, wo von der 
Lohnarbeit zur Akkordarbeit ubergegangen werden solI. 

Das am meisten eingefiihrte System der Arbeitsuberweisung an 
die Arbeiter ist das Akkordsystem, welches ich an anderer Stelle 
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bereits eingehend erlautert habe. Die Grundlage des Akkordsystems 
bilden die 

Akkordscheine (Formular 43, I bis III). 

Diese werden vom Vorkalkulationsbiiro mit je einer Durchschrift 
aufgestellt und dem Betriebsbiiro zur Weiterleitung iiberwiesen. Zur 

Form ular 43 II. 

(Beispiel des normalen glatt verrechneten Akkordscheines.) 

Erster gleicher 
Auftrag Nr. 1234. 

Akkordscheine Nr. 10135. Abteilung: Schlosserei. 

Zeichnung Nr. 815. Blatt Nr. 9. Pos. Nr. 94. Auftrag Nr. 2450. 

Ausgestellt: (Datum) 20. 9. 1910. Von: Verk. 

Benennung 1St .. kl Preis 
II 

Bemerkungen ~~ g~,*~:8~ 
uc pr. Stck.1 in Sa. ~~~:;;~'*~~ 

~~~.§;! 5 ffi'g 
~S~~~~'g3 I Am Akkord 
.seeCll>~<ceQ2 

Verbindungsstuck 20 0,58 11,60 ~~~~i~~~ haben ge- ~=~.~:::I~~..c:I 

fertig machen arbeitet*) : ~ .~.~'O~ §.~ e g 
(s. Riickseit~) .g..cl.o ~<l.l:aCll f:,o 

"Ubemommen: Geliefert: Zuverrechnenist: gj • 
~~~.;~~~~.a 

20 Stck./kg/m am 26. 9. die Lohnsumme ~ ~ ~~~~~~~g; 
Berlin, d. 24.9.1910 ~<~~~~~::: 

erhalten: Arndt. der Akkordpreis. :g.~ 'g~~zj·a~.e 
U nterschrift: 

Datum: 26. 9. 10. ~~ ':'g&]~~~~ 
Meyer gearbeitete Stunden: 20 ..,,, ~ :i:a:8 ~.~~ (laut Rlickseite) Meister: ,c: ... ,," ~:re~-a~~~ Kontr.-Nr. 376. Lohnsumme: 9,20 Jr.. Breuer. z"" A~~~ ~$;g ~ 

Riickseite: 

IK:~r.-!, MO.! Die. I Mi., DO., Fr.! SO., Stg·1I s::· t~d~~tl ~gT~ 
==========~==~==~== 

Name*) 

Meyer 1~11-=-1_-=-1_1_9 1_9 [_2 [--=-[[~I~ 461 9 1 20 

1 ~I==t-I-:I:-I-[ --1----I-II I 
LohnbUro: Lehm. Nachkalkulation: SchOn. Sa. I 20 I - X 9 T20 

Doppelblatt, 2. Blatt als zur Verreehnung ungliltig gekennzeichnet. 
Flir jede Abteilung (Arbeitsoperation) andere Papierfarbe. 

Erleichterung bei der Ausgabe, Verrechnung, Kontrolle und 1Jbertragung 
hat es sich bewahrt, die Akkordscheine der verschiedenen Abteilungen, 
in besonderen Fallen auch bestimmter Arbeiten, durch verschiedene 
Papierfarben auch auBerlich zu kennzeichnen, Format und Vordruck 
hingegen stets gleichbleibend zu gestalten. Ebenso werden die Durch­
schriften, welche nur der Kontrolle, nicht aber zur Verrechnung dienen, 
durch Aufdrucken von Querstrichen, des Vermerkes: "nur zur Kon-
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Form ular 43 III. 
(Beispiel eines normalen, bei Wochenschlu13 noch nicht beendigten 

Akkordscheines; Abteilungsakkordschein hierzu siehe 28, II.) 

Erster gIeicher 
Auftrag Nr. 1234. 

Akkordschein Nr. 10126. Abteilung: Schlosserei. 

Zeichnung Nr. 815. Blatt Nr. 9. POB. Nr. 93. Auftrag Nr. 2450. 

AusgestelIt: (Datum) 20. 9. 1910. Von: Verk. 

Benennung /Stiick / Preis II Bemerkungen ~~~i~~;8~ 
pr. Stck.1 in Sa. ~ ~~:= ~~;E5 

2350°11 Am AXk"d 

§~$~~~ 5§ 
~~~~~~~al 

Seitenteile montieren. 10 23,50 i.g~~~~"E'g 
, haben ge· t; ~~ ~~!~; 

arbeitet*) : ~=.EI;a~I=I'~§ • 
(s. Riickseite) .g~~~~~~~~ 

Ubernornmen: Geliefert: Zu verrechnenist::rl . 
~~:s ~~ 5]~.a 
~~£:S:;'~~J.<::1 

Berlin, d. 28.9.1910 
........ Stck./kg/m am ...... ... die Lohnsurnme 'g.~ -s~~~~~]aM 
erhalten: .............................. der Akkordpreis. ~.~ «I1o<~-§~>~~ 

Unterschriit: ........ ~~ ~z~·a~.e 

Horath gearbeitete Stunden: 271 Datum: 4.10.10. ~~ :'ga]'i~~~ 
~" ~::I$_'@:'fl.£~ 

(laut Riickseite) Meister: "' .... E=: 1=1 ~.a.o ~!Il~ 
"" Kontr.-Nr. 412. Lohnsurnrne: 128,70 Jf, Breuer. z'C ~]~j1~~! 

Riickseite: 

Name*) 

__ R_o_ra_th __ 1_4_1_2 -=-1-=-_9_'~_9_1~ -11_ 34 - 55 18 70 
Zwinger 420 - - 9 I 9 9 7 - 34 40 13 60 

----..::.---1---r---------------'--I- f---
Bottcher 403 - - 9 9 9 7 - 34 - 52 17 68 

-------1----11---1---1--1--------- ---------!----
Schultz 480 - - 9 9 9 7 - 34 - 52 17 68 

-------1--------------------------
MeifJner 475 - - 9 8 9 7 - 33 - 50 16 50 

---=-----1--- ----------------------
Latzel 416 - - 9 9 9 7 - 34 - 50 17 00 

-------1--- --------------
Marwitz 419 - - 9 9 9 7 - 34 - 50 17 00 

------1--------------------
Kanter 437 - - 9 9 9 7 - 34 - 31 10 54 --11--1----1----------1---- ---------- -----------

I I " 
Lohnbiiro: Lehm. N achkaIkulation: Schan. Sa. 271 - IX 128 70 

Doppelblatt, 2. Blatt als zur Verrechnung ungtiltig gekennzeichnet. 
FUr jede Abteilung (Arbeitsoperation) andere Papierfarbe. 

trolle" oder ahnlichem noch besonders gekennzeichnet. Format und 
Vordruck hangt mit der allgemeinen Organisation zusammen, vorstehen­
des Muster kann als Anhalt dienen. 

Ein Akkordschein sollte stets nur ei ne Position und nur ei ne Ar­
beitsoperation umfassen, bei Vereinigung mehrerer wird die Kontrolle 
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erschwert. Eine Ausnahme bilden die Montagearbeiten, wo eine gewisse 
Anzahl von Arbeitsoperationen zusammengenommen werden. Wie 
bereits erwahnt, braucht der Meister die Preise der ihm iibermittelten 
Akkordscheine nicht einzuhalten, es steht ihm frei, dieselben zu er maBi­
gen, aber niemals zu erhohen. Kann der Meister die Arbeit billiger 
erzeugen, oder liegen die anderen bereits gekennzeichneten Griinde vor, 
so stellt er Abteilungsakkordscheine aus, was dem Vorkalkulationsbiiro 
durch Obersendung der Durchschriften des Akkordscheines zur Kenntnis 
gebracht wird. Auf den Durchschriften muB vermerkt sein, daB und 
welche Abteilungsakkordscheine vom Meister ausgestellt wurden. Das 
Vorkalkulationsbiiro tragt die vom Meister vorgenommenen Ande­
rungen sofort in das Akkordheft ein, signiert den Schein und gibt 
ihn an die Nachkalkulation zur Anderung des Nachkalkulationsheftes 
weiter. 

Eine sehr verschieden beurteilte Frage betrifft die Festlegung der 
Materialien, welche zur Herstellung der Arbeitsstiicke benotigt werden. 
Zweierlei Grundgedanken sind maBgebend. Man kann davon ausgehen, 
daB schon der Konstrukteur bei Festlegung der Konstruktion von be­
stimmten Materialien ausgeht und dementsprechend die Ausfiihrung 
des Arbeitsstiickes wahlt. So sehr dieser Gedanke vom Konstrukteur 
beachtet werden sollte, so ist er sehr haufig nicht durchfiihrbar, der 
Konstrukteur darf sich doch erst in zweiter· Linie vom Material 
beeinflussen lassen. Umgekehrt ist es in der Kalkulation. Bei Fest­
legung der Arbeitslohne spielt das zu bearbeitende Material eine 
groBe Rolle. Die Preise werden wesentlich anders ausfallen, wenn 
z. B. zur Herstellung eines Schmiedestiickes anstatt Quadratmaterial 
ein sich besser eignendes Flachmaterial verwendet wird, ebenso ob 
bei einem herzustellenden Bolzen wegen Materialersparnis schwacheres 
Material verwendet und der Kopf von der Schmiede angestaucht 
oder der Bolzen ohne Schmiedearbeit direkt aus voIlem, also starkerem 
Material hergestellt wird. Entsteht in ersterem FaIle mehr Lohn und 
Unkosten, so wird in letzterem FaIle mehr Material und Dreherlohn 
verbraucht. 

Derartige Vorgange beeinfluBt der Konstrukteur nicht, von ihm 
werden auch nicht die Fahigkeiten dazu verlangt, dagegen aber vom 
Kalkulator. Dieser soll beiFestlegung derArbeitslohne stets die billigste 
Herstellung des Stiickes beriicksichtigen, nicht nur im Lohn, sondern 
auch im Materialverbrauch. Hieraus ist wohl zur Geniige ersichtlich, 
da.B die fiir die Fabrikation benotigten Materialien nur durch das Vor­
kalkulationsbiiro festgelegt werden sollten, und zwar stets in Ver­
bindung mit der Arbeitslohnfestsetzung, bzw. beeinfluBt von dem Ge­
danken der billigsten Herstellung. Offertheft wie Akkordheft miissen 
daher Spalten fiiI die benotigten Materialien enthalten. 
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Die Kenntnis derselben ist fiir verschiedene Betriebsabteilungen, 
wie Lager, Materialkontrollstelle, zu verarbeitende Werkstatt usw., von 
Wichtigkeit. Diesen Stellen werden deshalb die sog. 

Materialhefte (Formular 44) 

ausgefolgt. Diese Hefte, allgemeiner als Stiicklisten bezeichnet, 
waren vom Vorkalkulationsbiiro aufzustellen, sie haben Spalten 

Formular 44. 
Seite 1. Materialheft. 

I ~ II 

Material 
II Ge-Zehg. Nr.lpos.1 Benennung 

I 
senkt I Be-Sa. Wkzg. BLNr. Nr. Abmessung Art I kg I Preis Nr. 

merkung 

830/1 1 Lager 12 120[1]50 Eisen 4,701 0,88 
G. 
349 

2 Schelle 2 185X 40X 4 1 s. 
" " 

0,480,09 89 
------

" 
3 Steg 1 480X so/ so X5 <):: E. 1,78 0,36 

41 Verbindung 1 Modell GufJeisen 3,42 0,92 
1-

" Nr. 1210 

51 
-----

830/2 Trager 2 Modell Temper- 14 94 4 82 
Nr.1215 gyfJ I ' 1_'_ 

I 
6 Diagonale 

14 
810X30X10 Eisen 7, 781 1,48 

2 Stuck 
" vorrtitig 

12 II 

I 

" 
7 Strebe I 

I 
---Ii 

14 I " 
8 FUfJstiick 

I _II 
" 

9 Keil 
11 I II 

I I --II 
Doppelbogen, rechte Seite ohne Spalten, Abmessungen wie Akkordheft. 

fiir die Zeichnungsnummer, Pos.-Nr., Benennung des Gegenstandes, 
Stuckzahl, Materialart und -abmessungen, evtl. auch fiir Hilfswerk­
zeug-Nr. u. a., auBerdem einen gr6Beren freien Raum zu enthalten, 
in welchen von den verschiedenen Abteilungen die dort erforderlichen 
Notizen eingetragen werden k6nnen. Infolge der Dbereinstimmung 
der Rubriken des Materialheftes mit den ersten gleichen Spalten des 
Akkordheftes kann das erstere durch Abzuge vom Akkordheft her­
gestellt werden. Die Anzahl der Abzuge fiir das Materialheft richtet 
sich nach dem Bedarf. ZweckmaBig zu verwenden ist das Materialheft 
fiir die Ausschreibung der zu bestellenden Materialien, fiir die Ein-
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tragung der Vorratsstucke, der Lagernummern des Materials oder der 
Stucke, fiir entnommenes Material, fiir die Kontrolle bei Materialent­
nahmen; dem Meister dient es fiir die Inarbeitgebung der Stucke, fiir 
die Ausschreibung der Materialentnahmescheine usw. 

Die nach Eingang eines jeden neuen Auftrages zu erledigenden 
Arbeitsmengen kommen am deutlichsten in den Arbeits16hnen zum 
Vorschein. Die Arbeitseinteilung des ganzen Betriebes beruht auf der 

Form ular 45. 
Vor kalkulationsbericht. 

Auftrag Nr. 2450. (5 Univ. Masch. G. N.) 

Abteilung. I Akkord II I Akkord 
Sa. IAbtlgs .. sa. 

Abteilung. 
IAbtlgs .. Sa. Sa. 

'" I Handschmiede 14,60 I SchweifJerei - -
~ 

'" Abstucken Lackierer 188,00 .~ 6,50 
...:: 

I 
Gesenkschmiede 4.25 

~ Presse 6,10 31,45 

1 Dreherei 233,90 233,90 
..Q Friisen 1064,80 ". 
~ Hobeln 107,40 
,..,£ I <.:> StofJen 91,00 

I 
'" ~ Automaten 975,65 2238,85 

I 
I Schlosserei 35,75 35,75 

I 
Tischlerei 176,60 176,60 

I II 

m~::~-T,;,551 21,65 III I I 71,00 I Hofarbeiter 71,00 

Sa. 12856,45 I Sa. 1 259,00 

(Ort) Gyar, den 26. 2. 1912. Ges. Sa. 3115,45 "". 
I 1 _____ K __ al_k_lli_a_t_. __ R_o_ht_. __________________________ B_et_TI_·e_h_sl_e_ll_u_ng __ : __ lL._a_. 

Unter Abteilung sind aile Arbeitsvorgange des Akkordheftes aufzufiihren. 

sinngemaBen Verteilung der L6hne, deshalb ist es fiir die Betriebs­
lei tung von groBer Wichtigkeit, sofort nach Eingang eines jeden neuen 
Auftrages die Lohnsummen zu kennen, welche hierfiir in Frage kommen. 

Zu diesem Zweck hat das Vorkalkulationsbiiro einen Auszug 
aus dem Akkordheft anzufertigen und im 

Vorkalkulationsbericht (Formular 45) 

festzulegen. Dieser Bericht gibt eine klare Vbersicht uber diejenigen 
Lohnsummen, welche in jeder Abteilung zu verarbeiten sind, die Ver­
teilung hat sich in jeder Weise nach dem Akkordheft zu richten. Auch 
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das Nachkalkulationsbiiro benotigt diese Angaben fiir die Aufstellung 
des SchluBkalkulationsheftes, der Vorkalkulationsbericht ist daher zu­
erst an das Nachkalkulationsbiiro und von dort an das Betriebs­
biiro abzugeben. Das ietztere benotigt die Daten insbesondere fiir 
die Aufstellung bzw. Ausfiillung der Abteilungsubersichten, Auftrags­
akkordubersichten, des Lieferungsschemas und des Terminschemas. 

Bei der Festsetzung der ArbeitslOhne empfiehlt es sich, das Akkord­
preisverzeichnis ala Unterlage zu benutzen. Es ist unmoglich, daB ein 
Kalkulator einmal festgelegte Preise im Kopfe behalt; zur einheit­
lichen Preisfestsetzung muB er daher haufig auf die bereits ausgefiihrten 
Stucke zurUckgreifen. Hierbei bedeutet es fiir ihn eine ganz bedeutende 
Zeitersparnis und Erleichterung, wenn er hierzu stets gleichbleibende 
Unterlagen, wie sie das Akkordpreisverzeichnis bieten, benutzen kann 
und sich nicht erst aus den vielen Akkordheften den betreffenden Gegen­
stand heraussuchen muB. Neue Gegenstande lassen sich durch Ver­
gleich mit ahnlichen, schon ausgefuhrten ebenfalls schneller berechnen; 
femer ist die Beeinflussung der Preise durch Arbeitsverbesserungen 
ersichtlich. (Naheres siehe noch im Kapitel "Nachkalkulation".) Grund­
legend fiir die Preisfestsetzung sind jedoch die Zeichnungen, welche 
yom Konstruktionsbiiro oder von der bestellenden Firma eingehen. 

Yom Eingang neuer Bestellungen erhalt das Vorkalkulationsbiiro, 
wie aIle anderen Abteilungen, durch die Auftragsscheine Kenntnis. Das 
Biiro hat nach Eingehen derselben sofort aIle diesbezuglichen Ar­
beiten zu erledigen und auf dem Auftragsschein durch Stempelvor­
druck die entsprechenden Daten einzutragen. An intemen Buchem 
hatte das Vorkalkulationsbiiro noch das Offertbuch und das Auf­
tragsbuch zu fiihren. Beide haben denselben Zweck, um bei Aus­
kiinften usw. als Nachschlagebuch zu dienen, und konnten auch leicht 
zu einem Buch vereint werden. Jedes hatte zwei Register zu enthalten; 
eines fiir den Anfrager bzw. BestelIer und eines fiir den Gegenstand. 
Diese Bucher sollen das Ausfindigmachen bestimmter Offert- oder 
Kalkulationshefte erleichtem und sollen im Auszug die wichtigsten 
Daten derselben enthalten, z. B. Offertpreis, Datum, Gewicht, Kilo­
preise usw., insbesondere aber die Offert- und Auftragsnummer. 

Das Nachkalkulationsheft ist yom Vorkalkulationsbiiro aufzustelIen, 
da das als Unterlage dienende Akkordheft stets im Vorkalkulations­
biiro verbleiben solIte. Manche Firmen legen dem Akkordheft eine 
so groBe Wichtigkeit bei, daB es stets unter VerschluB gehalten 
werden muB. 

VIll. Das Konstruktionsbiiro. 
Zweck des Konstruktionsbiiros. Jede Fabrik muB bestrebt sein, 

neue Objekte (Fabrikate) zu schaffen, zum mindesten die bisherigen 
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zu verbessern, also die Konkurrenz an Giite, ZweckmaBigkeit und Wir­
kung der erzeugten Fabrikate zu iibertreffen. 

Der rastlos schaffende Betrieb mit seinem Personal kann bierin 
oftmals Bedeutungsvolles leisten, doch ware es verfehlt, ein derartiges 
Bestreben nur auf den Betrieb zu beschranken. Die Fabriken haben 
daher fiir diesen Zweck besondere Zentralstellen, die chemischen Fa­
briken z. B. die Laboratorien, die Maschinenfabriken und verwandte 
Betrieb das Konstruktionsbiiro geschaffen. 

Die Tatigkeit des Konstruktionsbiiros besteht in der Losung der 
technischen Fragen, welche an die Fabrik herantreten. Diese sind meist 
mannigfaltigster Art und bestehen auBer in dem Bestreben nach Schaf­
fung von Neuheiten und Verbesserungen in der Anfertigung der tech­
nischen Offert- und Bestellungsunterlagen in Verbindung mit allen bier­
durch bedingten Arbeiten. 

Als Offertunterlagen sind meistens Entwiirfe fiir die angefragten 
Objekte nebstBerechnungen usw. anzufertigen, Skizzen oderZeichnungen 
fiir die Kalkulation und Einkauf herzustellen und gewiinschte Daten, 
Beschreibungen des Objektes usw. dem kaufmannischen Biiro zu 
iibermitteln. Die Arbeiten bei Bestellungen bestehen in der Haupt­
sache in der Durcharbeitung des Objektes, in der Anfertigung der Werk­
stattzeichnungen, Bestellskizzen und aller zeichnerischen oder mit 
den Zeichnungen direkt im Zusammenhang stehenden Arbeiten; d. h. 
also in der Schaffung aller derjenigen technischen Unterlagen, welche 
vom Betrieb und von der Verwaltung zur Ausfiihrung des Auftrages 
benotigt werden. 

Alle diese Unterlagen werden durch die Art der Fabrikate, weniger 
durch die Organisation der Fabrik bestimmt. AuBer den mit den Offerten 
oder Bestellungenzusammenhangenden Berechnungen und zeichnerischen 
Arbeiten sind oftmals auch Gutachten unp, Plane iiber Fragen auszu­
arbeiten, die nicht direkt das Fabrikationsgebiet beriihren, aber von 
der Kundschaft unter Bezugnahme auf die benotigten Objekte, z. B. 
bei Wasserreinigungsanlagen, Vorwarmer fiir Dampfkessel usw., ge­
stellt werden. 

Die technische Korrespondenz. Beziiglich der Korrespondenz, welche 
technische Angelegenheiten betrifft, besteht kein einheitliches Ver­
fahren. Zieht eine Gruppe von Fabriken es vor, diese Korrespondenz 
voll und -ganz der betreffenden Abteilung zuzuweisen, indem der Ab­
teilungschef dem Korrespondenten di~ Briefe diktiert, so bevorzugt 
eine andere Gruppe wieder das Verfahren, daB der Abteilungschef auf 
den einlangenden Briefen oder sonst im Konzept nur entsprechende 
kurze Notizen macht, welche der Korrespondent dann selbstandig aus­
arbeitet. Das ZweckmaBigere des einen oder anderen Verfahrens laBt 
sich nur von Fall zu Fall bzw. von Fabrik zu Fabrik beurteilen, jedoch 
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mochte ich darauf hinweisen, daB die ganze technische Korrespon­
denz, gleichgiiltig wie sie entsteht, de:rp. Abteilungschef vor der Absen­
dung zur Kenntnisnahme vorzulegen ist. Einesteils solI der betreffende 
Abteilungsleiter, auch wenn ein spezielles Offertbiiro besteht, stets 
informiert sein, dann aber durch seine Kenntnisnahme und Kontrolle 
verhindern, daB dem Korrespondenten Irrtumer unterlaufen, oder der 
Brief nicht sachgemiLB behandelt wurde. Eingehende Briefe werden bei 
den Postkonferenzen zur Kenntnis genommen, anderenfalls werden den 
Abteilungen kurze Auszuge zur Erledigung ubermittelt. 

Die Haupttatigkeit des Konstruktionsbiiros besteht in der Her­
stellung der 

Zeichnungen (Formular 46). 

Werden in der Fabrik Artikel verschiedener Produktionsgruppen er­
zeugt, so hat es sich als zweckmaBig erwiesen, die Zeichnungen nach 
den Fabrikaten zu gruppieren und je nach der Art und dem Umfang der 
Produktionsgruppen auch das Konstruktionsbiiro de:mentsprechend 
zu teilen. Die Kennzeichnung der Zeichnungen in diesem Sinne er­
folgt meist durch Beifugung spezieller Bezeichnungen oder Buchstaben 
bei den Zeichnungsnummern; die Zeichnungen etwa bezugIich Format 
oder Ausfiihrung unterschiedIich zu machen, ist nicht empfehlenswert. 
Die Zeichnungsgruppierung muB sich streng der Gruppierung der Fabri­
kate anpassen. Bestehen z. B. Gruppen wie Waggonbau, Bruckenbau 
und andere, so mussen die Zeichnungen ebenfalls in solche fiir Waggon­
bau, fiir Bruckenbau usw. eingeteilt und dementsprechend gekenn­
zeichnet werden. 

Als Zeichnungen selbst unterscheidet man hauptsachIich: Offert-, 
Projekt- und Werkstattzeichnungen, auBerdem Skizzen fiir Bestellungen, 
Briefbeilagen usw. 

Fiir Offertzeichnungen kommen meist solche in Frage, welche den 
Gegenstand in seiner Gesamtheit bildIich darstellen, evtl. die Haupt­
abmessungen enthalten, sonst aber weniger Gewicht auf Genauigkeit 
(abgesehen von besonderen Fallen), als auf eine reklamemachende Dar­
stellung legen, da die Offertzeichnungen nicht zuletzt auch Reklame 
machen sollen. 

Die Projektzeichnungen dienen der Festlegung neuer Objekte, be­
zugIich der Kundschaft kann man sie mit den Offertzeichnungen gleich­
stellen, jedoch muB auf die genaue Durchfuhrung groBes Gewicht ge­
legt werden, da sie nach Genehmigung durch die zustandige Stelle die 
Grundlage zur Aufstellung der Werkstattzeichnungen bilden. 

Diese, auch Arbeitszeichnungen genannt, zeigen die in der Fabrik 
anzufertigenden Teile in Bild und Abmessungen. Der Arbeiter muB 
an Hand der Zeichnung fahig sein, den Gegenstand klar zu erkennen 
und einwandfrei herzustellen. Von groBer Wichtigkeit sind hierbei 



Z
ch

g.
 N

r.
 2

15
6.

 
B

l. 
N

r.
1

. I
~
l
 

\.6
5.

: 

F
o

rm
u

la
r 

46
. 

B
en

en
nu

ng
: 

V
or

ge
le

ge
 T

yp
e 

H
F

/2
4.

 

1 ~ 
·
~
1
 

~
 

®
 

..1
 

~i
-¥
i ___

 +1il 
'I ;:

Jf
 

~
 

I 
I
I
I
 
~
~
 

I.
 

80
0 

.\
 

to
=

+
! 

tf 
t 

2O
;--

=w
 

10 1
 , 

tz-c
lm:

 
10

 
38

0 
.1

. 
29

0 
.F
l€
if
ei
~·
 

pos
·1 

G
eg

en
-

8
t 

A
rt

 I 
A

bm
. 
I 

Iw
er

k 
Z

ub
eh

O
r 

ze
ug

 
N

r.
 

st
an

d
 

. 
M

at
er

ia
l 

N
r.

 
1 

L
ag

er
 

2 
(}u

p.
 

M
o

d
. 

21
 

1
-

2 
P

la
tt

e 
2 

B
iB

. 
ll

il
ix

l0
0

x
8

 ~
'f

r 1
0 

x 
28

1 

8 
Sc

hi
en

e 
4 

<
;'B

. 
8

1
0

xt
&

x6
 
6~

10
X4

01
 

, 

I g
ez

.m
. 

I 
B

en
en

nu
ng

: 
I Zch

g.
 N

r.
 2

16
6.

 
F

ir
m

a 
ll

eD
. 
St

. 
V

or
ge

le
ge

 H
F

/U
. 

B
I.

N
r.

l.
 

I:
j ;.
 

~
 

~.
 I .....

. 
t,

:)
 

-1
 



128 Das Konstruktionsbliro. 

Anordnung, Format und Ausfiihrung der Zeichnungen. Betreffs 
der Anordnung ist zu beachten, daB die biIdIiche Wiedergabe der Gegen­
stande so einfach wie mogIich, die Darstellung so klar als mogIich und 
die Eintragung der MaBe auBerst fibersichtIich sein muB, der Arbeiter 
muB sich sofort ein klares Bild fiber den Gegenstand, seine Abmessungen 
und seine Herstellung machen konnen. Es ist unbedingt zu vermeiden, 
daB der weniger gebildete Arbeiter sich erst vom Meister, oder gar dieser 
sich noch yom Konstrukteur Aufklarung verschaffen muB. Dieser Zweck 
wird am besten dadurch erreicht, daB jeder Gegenstand ffir sich allein 
gezeichnet wird, es sollte daher zum Grundsatz erhoben werden, niemals 
zwei oder mehrere Gegenstande zusammen zu zeichnen, auch wenn sie 
noch so einfach sind und beim Zusammenzeichnen ihrer Form usw. 
ebenfalls noch klar zu erkennen sind. Gerade bei den Zeichnungen sollten 
auBerst strenge Grundsatze aufgestellt werden, denn die Erfahrung zeigt 
leider, daB der Konstrukteur sich meist durch das Objekt zu sehr be­
einflussen laBt. 

In diesem Bestreben, dem Arbeiter die Obersicht fiber die von ihm 
verlangte Arbeit soviei als mogIich zu vereinfachen, gehen manche 
Firmen sogar so weit, daB sie auf einem Zeichnungsblatt auch nur 
ei ne n Gegenstand zeichnen lassen. Der Arbeiter wird dann durch die 
ihn nicht interessierenden Gegenstande nicht erst abgelenkt. In den 
weitaus meisten Fallen wird es vollauf genfigen, wenn der Konstruktions­
chef streng darauf halt, daB auBer in den besonderen Zusammenstellungs­
zeichnungen niemals zwei oder gar noch mehr Gegenstande zusammen­
gezeichnet werden. Jeder auch der kleinste und einfachste 
Gegenstand ist stets fiir sich im Bilde wiederzugeben. Da­
gegen muB jeder Gegenstand durch mehrere Ansichten oder Schnitte 
so klar dargestellt werden, daB seine Form einwandfrei zu erkennen ist. 

Die Abmessungen des Gegenstandes smd an solchen Stellen einzu­
tragen, wo man sie am ersten suchen wiirde. Der Konstrukteur laBt 
sich oftmals von BequemIichkeitsriicksichten leiten, bzw. er denkt nicht 
daran, daB er das Bild des Gegenstandes recht klar erhalten solI, und tragt 
die MaBe haufig innerhalb des Bildes ein. DaB hierdurch, besonders 
wenn viele MaBe erforderIich sind, die Klarheit der bildIichen Darstellung 
nicht gefordert ~rd, beriihrt ihn nicht, obwohl es einen argen MiBstand 
bedeutet. Die MaBe gehoren nicht in die Figur hinein, sondem 
daneben; Figur, MaBe und MaBIinien sind weit besser zu erkennen und 
einwandfrei festzustellen, wenn nicht alles durcheinander geht; auch 
wird durch eine sachgemaBe Anordnung die konstruktive Arbeit nicht 
vermehrt, dagegen an allen anderen Stellen, welche die fertige Zeich­
nung benotigen, die Arbeit verringert bzw. erleichtert. 

Beim Kopieren sollte darauf Bedacht genommen werden, daB der 
Gegenstand als solcher klar hervortritt und die MaB- und Hilfs-
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linien mehr verschwinden. Erreicht wird dies durch dickere Linien fiir 
den Gegenstand und diinne Linien fiir die MaB- und andere Linien. Die 
MaBe selbst sind kraftig und deutlich einzuschreiben und Zierschriften 
hierbei wie iiberhaupt bei der Beschreibung von Zeichnungen zu ver­
meiden. Jeder auf der Zeichnung dargestellte Gegenstand erhalt eine 
Benennung, in manchen Fabriken auch nur eine Zahl, mit welcher er 
bezeichnet wird. Die Zeichnung soIl noch iiber die pro Einheit be­
notigte Stiickzahl undMaterialart, hiiufig auch iiber Materialabmessungen, 
Gewicht, Werkzeugnummer und die bei der Montage benotigten Be­
festigungsmittel, wie Nieten, Schrauben usw., Auskunft geben. Die 
Anordnung dieser Daten ist sehr verschieden; manche bevorzugen es, 
aIle Daten bei der Darstellung des Gegenstandes aufzufiihren, andere 
setzen hier nur eine Zahl hin und bringen aIle Daten in einer Liste, 
welche als Stiickliste entweder an einer bestimmten Stelle der Zeichnung 
oder iiberhaupt auf einem besonderen Blatt bzw. Heft aufgefiihrt wird. 
Auf Grund meiner Erfahrungen gebe ich einer Anordnung den Vorzug, 
wie sie das vorstehende Muster zeigt. 

Die bildliche Darstellung des Gegenstandes soIl soweit als moglich 
in natiirlicher GroBe, bzw. in moglichst groBem MaBstab erfolgen, doch 
sollte sich letzterer nach der ZeichnungsgroBe richten. mer setzen ja 
nun Bestrebungen ein, dieselben wie die Briefformate zu normalisieren. 
Wenn es auch nun fiir Zeiehnungen nieht so leieht moglieh sein wird, 
die Anzahl der aufgestellten NormalblattgroBen auf die geringe Anzahl 
der Briefformate zu bringen, so kann doeh jede Firma fiir sieh hierin 
bestimmte Grenzen festlegen. Leider ist die Formatlosigkeit noeh sehr 
verbreitet; es kommt haufig vor, daB z. B. bei einem fertigen Objekt, 
zu dem z. B. 30 Zeiehnungen gefertigt wurden, diese 30 Blatter aueh 
30 versehiedene Formate aufweisen. DaB diese Versehiedenheit bei der 
ganzen weiteren Behandlung der Zeiehnungen, beim Sortieren, Naeh­
sehlagen, Aufheben usw., ebenso fiir die Papierausnutzung sowohl bei 
Aufstellung der Zeiehnung, wie beim Kopieren und bei Anfertigung der 
Blaupausen groBe Nachteile hat, liegt klar auf der Hand. Jede Firma 
sollte daher bei Beriieksichtigung vorstehender Punkte ein fiir allemal 
die Zeiehnungsformate festlegen. 

leh gehe sogar so weit, zu behaupten, daB man fast in allen Fabriken 
fiir die Werkstattzeiehnungen, meist aber auch fiir aIle Zeiehnungen 
mit einem Format auskommen kann. Ein Format, wie z. B. 
75 X 60 em oder 100 X 75 em, geniigt fast immer, um die zu fabrizieren­
den Objekte bildlieh darzustellen. GroBe Gegenstande sind im ent­
spreehenden MaBstab zu zeiehnen, der Arbeiter gewinnt dabei eine weit 
bessere Ubersieht, als wenn er ein Blatt vor sieh hat, das er nieht iiber­
blieken kann; meist fehlt der Platz, groBe Zeiehnungen auszulegen. 
'Oberhaupt soIl dieselbe ja nur ein Bild des Gegenstandes geben, und 

Karsten, Organisation. 9 
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bei einigermaBen guter Fertigkeit des Zeichners laBt sich das Bild in 
kleinerem MaBstab genau so klar und deutlich wiedergeben wie im 
groBeren. Der Gewohnheit mancher Arbeiter, sich nicht um die ein­
getragenen MaBe zu kiimmern, sondern sich die MaBe von der Zeichnung 
abzumessen, muB iiberall, wo sie noch vorhanden ist, scharf entgegen­
treten werden. Selbst wenn es Gegenstande betrifft, bei denen eine 
genaue MaBeinhaltung nicht erforderlich ist, sollte der Arbeiter schon 
im allgemeinen Interesse dazu erzogen werden, die vorgeschriebenen 
MaBe zu beachten. 

Sehr haufig kommt es vor, daB bei schon fertig gezeichneten Gegen­
standen noch ein HauptmaB zu andern ist. Die Darstellung bleibt 
im Bilde richtig, man will daher nicht erst eine neue Zeichnung an­
fertigen und andert lediglich das MaB abo Natiirlich darf der Arbeiter 
in einem solchen Faile die MaBe nicht mehr abmessen, geschieht es aber 
dennoch, so wird die Anfertigung falsch. Auch schon ganz allgemein 
ist das Abmessen der MaBe aus der Zeichnung zu verbieten, da erfahrungs­
gemaB die hergestellten Lichtpausen infolge Papierschwund nicht mehr 
die gezeichneten GroBen aufweisen; beim Nachmessen entstehen dann 
immer Fehler. 

Ist es nun aus irgendeinem Grunde unmoglich, mit dem einmal 
festgesetzten Format auszukommen, so sollte nur eine Verdoppe­
I ung des Formates, also bei 75 X 60 dann 120 X 75 cm gestattet 
sein. Das normale Format sollte bei Aufbewahrung der Zeichnungen 
nicht geknifft oder zusammengelegt werden; bei besonders groBen 
Formaten laBt sich das dann aber kaum umgehen, deshalb wahle man 
als Normalblatt eine handliche GroBe und fiir anormale Verhaltnisse 
stets die doppelte GroBe, damit das zusammengelegte Blatt sich wieder 
dem Normalformat anpaBt. Mit zwei derartigen Formaten diirfte jede 
Fabrik ihr Auskommen finden. Die Vorteile eines einheitlichen Formates, 
z. B. MappengroBe, Schrankfacher, Nachschlagbarkeit, Papieraus­
niitzung usw. sind so klar ersichtlich, daB dariiber nichts weiter ge­
sagt zu werden braucht. 

Ebenso ware fiir die Skizzen und sonstigen speziell von den kauf­
mannischen Biiros benotigten Zeichnungen das Briefformat bzw. 
dessen DoppelgroBe anzuwenden. 

Die Anfertigung der Zeichnungen geschieht meist in der Weise, 
daB sie erst als Bleistiftzeichnung hergestellt und dann auf lichtpaus­
fahigem Papier odf",r auf Pausleinewand mit Tusche kopiert werden. 
Man kann die Zeichnungen auch sofort auf lichtpausfahigem Papier 
als Bleistiftzeichnungen herstellen und das Kopieren ersparen, doch 
lassen sich hiervon nicht so klare und wenig haltbare Blaupausen an­
iertigen; in dringenden Fallen geniigt es aber. Beim Kopieren sollte 
noch beachtet werden, daB die Strichstarken nicht zu diinn, sondern 
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moglichst kriiftig ausgefiihrt werden, daB aber ein deutlicher Unter­
schied zwischen den Linien fiir den Gegenstand selbst und den MaB- und 
Hilfslinien besteht, Schrift und Zahlen sollen einfach und deutlich sein. 

Wie schon erwahnt, ist es in vielen Fallen zweckmaBig, die zur 
Herstellung des Gegenstandes benotigten Materialien auch auf der 
Zeichnung aufzufiihren. Wie im Kapitel "Vorkalkulation" erlautert, 
werden die Materialabmessungen am vorteilhaftesten yom Vorkalku­
lationsbiiro festgelegt, immerhin sollte der Konstrukteur bei seinen 
Konstruktionen die vorhandenen oder meist verwendeten Materialien 
beriicksichtigen. Zu diesem Zweck miiBte im Konstruktionsbiiro 
das bereits friiher erwahnte Lagermaterialheft, in welchem aIle stets 
vorratigen Materialien aufgefiihrt sind, ausliegen. Die Konstruktion 
wird dadurch, daB z. B. bei einer Verbindungsstange anstatt des be­
absichtigten Flacheisens 48 X 13 mm das vorhandene 50 X 12 mm 
genommen wird, nicht beeinfluBt, dagegen miiBte 48 X 13 besonders 
angeschafft werden, wahrend 50 X 12 eine in der Fabrik vorratige oder 
gangbare GroBe ist. 

In gleicher Weise sollten auch die vorhandenen Werkzeuge, Gesenke 
usw. beriicksichtigt werden. In dieser Hinsicht wird an vielen Stellen 
ungemein leichtsinnig verfahren. Unbegriindete, meist vollkommen 
bedeutungslose Abweichungen von bestehenden Sachen, Unkenntnis 
vorhandener Werkzeuge lassen den Konstrukteur sehr haufig zur un­
notigen Verteuerung der Gegenstande beitragen. 1st aber im Konstruk­
tionsbureau ein Verzeichnis der vorhandenen Werkzeuge vorhanden, 
aus dem auch die Form und der Ursprung der damit zu bearbeitenden 
Gegenstande ersichtlich und ala Werkzeugnummernheft schon be­
schrieben ist, so kann sich auch jeder mit dem Betrieb nicht vertraute 
Konstrukteur leicht informieren. Leider fehlt dem Konstrukteur sehr 
haufig die geniigende Werkstattpraxis, er laBt daher oft die Billigkeit 
der Herstellung, manchmal sogar die Moglichkeit derselben - wenig­
stens in der betreffenden Fabrik - zu sehr auBer acht. Fertiggestellte 
Konstruktionen sollten daher stets der Betriebsleitung, in gewissen 
Fallen auch der Vorkalkulation zur Begutachtung vorgelegt werden. Es 
liegt keine Bevormundung in diesem Verfahren, sondem nur die Aus­
nutzung der Spezialkenntnisse eines jeden Angestellten. 

Bleistiftzeichnungen, welche kopiert und nach denen die Kopien ge­
nau verglichen und kontrolllert sind, werden meist vernichtet, die 
Kopien dagegen sorgfaltig aufbewahrt. Die Aufbewahrung erfolgt, nach­
dem zusammengehOrige Blatter in einer Mappe vereint sind, in Zeich­
nungsschranken, welche einer besonderen Aufsicht unterstellt und stets 
verschlossen sein sollten. Ein Angestellter des Biiros hat die Ver­
antwortung iiber die fertiggestellten Zeichnungen und veranlaBt auch 
die Anfertigung und Weitergabe der Blaupausen. 

!l* 
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Zur Bezeichnung, Vereinfachung bei Hinweisen, und zur Registrie­
rung erhalt jede Zeichnung eine Nummer. In manchen Fabriken 
erhaIten dieselben fortlaufende Nummern, unberucksichtigt ihrer 
Zugehorigkeit; in anderen sind fiir die verschiedenen Gegenstande 
Nummernserien festgelegt, und es wird die Zeichnung hiernach nume­
riert; andere wieder legen fiir jedes Objekt eine Nummer fest und 
bezeichnen aIle hierzugehorigen Zeichnungen mit dieser Nummer nebst 
einer dazugehorigen fortlaufend angeordneten Blattnummer. Die zweck­
maBigere Art hangt von den vorhandenen Einrichtungen und von dem 
Produktionsgebiet ab und ist bei jeder Fabrik besonders zu bestimmen. 

FUr die Nummernfestlegung ist stets ein Register, das Zeichn ungs­
register, zu fUhren. In diesem Buche werden aIle angefertigten Zeich­
nungen und Skizzen eingetragen, ebenso aIle wissenswerte Daten, z. B. 
Anfertigungsdatum, kurze Inhaltsangabe, Zugehi:irigkeit usw. Das 
Register ist in Gruppen zu unterteilen, hiernach werden dann die Zeich­
nungsnummern ausgegeben. Das Register ist von demjenigen Ange­
stellten zu fiihren, welcher' die Zeichnungen verwaltet; die Anordnung 
muB moglichst ubersichtlich sein. 

Bei kleineren Fabriken wird das Konstruktionsbiiro je nach dem 
Umfang der Arbeiten auch mit der Vorkalkulation, mitunter auch mit 
der gesamten Selbstkostenberechnung betraut. Auch die Aufstellung 
der Akkordhefte wird haufig vom Konstruktionsbiiro verlangt, um 
das Vorkalkulationsbiiro zu entlasten, oder die Erledigung zu be­
schleunigen; in vielen Fabriken fertigt das Konstruktionsbiiro nur 
Stucklisten anstatt der Akkordhefte, auf aIle FaIle aber hat das Kon­
struktionsbiiro dem Vorkalkulationsbiiro die Unterlagen zur Aufstellung 
des Akkordheftes zu liefern. Ebenso soIl es dem Betriebsbiiro diejenigen 
Unterlagen liefern, welche der Betrieb zur Erledigung der Auftrage bedarf. 
Hierher gehoren in erster Linie die Werkstattzeichnungen, auBerdem noch 
eine Tabelle bzw. ein Ubersichtsschema zu jedem Auf trag, auf welchem 
der Bedarf und der Verlauf der Fabrikation leicht und klar festgelegt 
werden kann. Dieses 

Fabrikationsschema (Formular 47, I und II) 

ware fiir jeden neuen Auf trag nach Fertigstellung der Zeichnungen 
auf lichtpausfahigem Papier anzufertigen~ Es muB in gedrangter Form, 
jedoch klar und ubersichtlich, samtliche Stucke des Auftrages auf­
fiihren und dem Fabrikationsgang bzw. der Fabrikorganisation ent­
sprechende Felder und Rubriken enthalten. 1m Prinzip diirfte das Muster 
Seite 133 einen Anhalt dafiir geben, nach welchen Gesichtspunkten das 
Schema auszufullen ist. Nach der Fertigstellung desselben ist die ent­
sprechende Anzahl Lichtpausen (WeiBpausen) herzustellen und mit den 
Zeichnungen dem Betriebsbiiro zu ubermitteln. Dieses fUIlt die Ab-
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Fabrikationsschema. 
(Beispiel fUr die Werkstatt.) 

133 

Form ular 47, I. 

Abteilung: Schmiede. 
Konstruktionsburo: 25. 7.1916. Pld. Zchg. Nr.830, Bl. 1-24. Betriebsleitung: Ka. 

Auf trag Nr. 2536. Benennung: 30 Zentrierapparate. II Arbeitsbeginn: 3. 8. 16. 
Fertigstellungstermin: 21. 8. 16. 
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14 111111111111111111111111111 I I I I I I I I I I I I I I I I 
15 111111111111111111111111111. I I I I I I I I I I I I I I I I 
16 111111111111111111111111111 I I I I , I I I I I I I , I I I 

II 11111111111 11111 111111 I 

I 
I I I I I I 6.8. 

I I I ) I 
20.8. 19.8. 114.8·1 i I I I I I 

"" 
') 2 Stuck VO'fTutig. Spliteste Liefertermine: 

(wo nichts vermerkt, gilt FertlgstellungBtermin). 

Llchtpausfilhlges Papier. 
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Formular 47, Il 
Fabrikationsschema. 

(Beispiel fiir das Betriebsbiiro.) 
Abteilung: Betriebsbiiro 

Konstruktionsburo: 26. 7. 1916. Pld. Zchg. Nr. 830, Bl. 1-24. Betriebsleitung: Ka 

Auft N 2636 II B 30 Z t' t II Arbeitsbeginn: 3.8.16. rag r. . enennung: en nerappara e. F t' t 11 t . 16 11 16 er 19s e ungs ermm: . . 

~ ,; I I I I I I I I II III I I II -<Ill 
..a- ~ I ~ ~ I .. ~I I II I~ I I 

, 
,,~ .. .. '" ~ 

~N III I '" '" ;;--

>~ ~ " ~ . " "" ..., . ] " " 
III 

OJ .: ! ~ " '" i <=l .~ ~ ~ '" g, ~ i: '" ~ ~ c;!) 
to 

~ i;':; ~ " '"'1 "" ~ ~ Montage: c;!) 

~ r-4 
p.,Z .. 1 ~ 1 co 1 '" 110 1 <C 1 r- 1 " 1 co I;; I~ I~ 1 1 1 1 X ~I~I~I~I~II 

1 I I 5 151 6 I 1 I 1 I 1 I 3 I I I 11 TIT I I I I I I 
5 I I 6 I 1913 I 5.1 4 I 5 I I I I I I I I I I I I I 

1il~ 6 I I I 112 I 5 I I 6 I I I I I I I I I I I I ! I 
:::: .. r-l-~ I I I . I 10 I 110 I I I I I I I I I I I I I I 
(I) = I I I I I I I I I I I I I I I I I I I of.s r-l-1;} I 
CIS"Q) I ~ I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
r:a~ 

I 
I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
I I I I I I I I I I I I -1-1-1 I I I I I I f-----

-'1 "Tn" II III II 1111-11111111 I111111 I III \ I 
I I I I I 

+i+ 2 I111 I I II I I 1111111111 II 111111 I I I I I " I I I I I I .. 
= 

8 1111 I I II I I 111111111 I II 111111 I I I I I -1-1-1 "" I I I I I I "" .. 
4 III I I I II I I I 111111111 II 111111 I I I I I I I I 0 I I I I I I .. 
5 III I I I II I I I III 111111 II 111111 I I I I I I I I ~ I I I I I I " .. " .. 
6 11I1 I I II I I 1111 111111 II 111111 I I I I I _1_1_1 ~ I I I I I I ~ 7 1111 I I II I I I III 111111 II 111111 I I I I I I I I .. I I I I lit -< " 

'" 8 1111 I I II I I 1111 111111 II 111111 I I I I I I I I '" I I I I I I 
" '" 9 III I I I II I I 1111111111 II 111111 I I I I I -1-1-1 " I I I I I I 
i 

8 
10 1111 I I II I I 1111111111 II 111111 I I I I I -1-1-1 8 I I I I I I = .. '" ..., 
11 1111 I I III I 11111111 I I 11111111 I I I I I I '" I I I I I " .. g 
12 1111 I I II I I 11111111 I I 111111 I I I I I -1-1-1 0 

I I I I I I III ~ 18 1111 I I II I I 11111111 I I 111111 I I I I I I I I I I I I I I 
14 1111 I I II I I 11111111 I I 111111 I I I I I I I I I I I I I I 
15 III 11·19.1 II I I 11II I III I I 111111 I I I I I -1-1-1 I I I I I I 
16 III I I I II I I 1111111 I 111111 I I I I I I I I I I I I I 

III I II I 1111 11~.8.1 I)HI II 
II 

I--

t 
~~ 6.8. I ~" 8.8~:l2.9·1 1

25.8. 
I I ~ rO.8. 8.9. 14.8. 6.9. 

2.9. 4.9. 15.9. 18.9. 3.9. I 
I ~0.9. 20.9. 20.9. 20.9. 12.9. 20.9. 20.9. 20.9. 1.10.1 I \ I 14.10.9.10.9.10.9.10.2.11.1 

1) 2 SIck. vorr(Jlig. 
. 

Spateste Liefertermine: 
(wo nichts vermerkt, gilt Fertigstellungstermin): 

Lichtpausfahiges Papier. 
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teilungsbezeichnungen und Rubriken fiir die Liefertermine aus, kenn­
zeichnet die dringlich zu behandelnden Arbeitsstiicke und gibt je ein 
Fabrikationsschema an jede zustandige Abteilung weiter; ein Exemplar 
verbleibt im Betriebsbiiro. 

Die Abteilungen benotigen ihre Exemplare fiir die Aufzeichnungen 
bei der Herstellung der Arbeitsstiicke, das Betriebsbiiro das dort 
verbleibende zur Kontrolle der Abteilungen. Die Vorgange hierbei sind 
bereits auf Seite 56-57 erlautert. 

Das Verhaltnis des Konstruktionsbiiros zum Betrieb soll ein gutes 
Hand-in-Hand-Arbeiten gestatten, jedoch hat das Konstruktions­
biiro dem Betrieb keinerlei Anweisungen, oder irgend welche die 
Fabrikation betreffende Direktiven zu geben. Der direkte Verkehr des 
Konstruktionsbiiros mit dem Betrieb sollte sich fiir den Konstrukteur 
auf Information in bezug auf die Betriebseinrichtungen und fiir den 
Meister auf Aufklarung bei Unklarheiten beschranken. Alie anderen Vor­
gange miissen unbedingt zur Kenntnis des Betriebsleiters gelangen und 
diirfen daher nur durch Vermittlung des Betriebsbiiros erledigt werden. 
Insbesondere gilt dies fiir die Weitergabe, Anderung oder Zuriickziehung 
der Zeichnungen, Akkordhefte, Fabrikationsschemen usw. Original­
zeichnungen, das sind die nur erst in Bleistift ausgefiihrten Zeichnungen 
oder die hiervon angefertigten Kopien, sollten niemals der Werkstatt, 
auch nicht leihweise oder fiir kurze Zeit iiberlassen werden. Die 
Originale sind mit groBter Sorgfalt vor Inverlustgeraten und vor Be­
schadigungen zu schiitzen. Der Betrieb soll grundsatzlich nur Blau­
pausen oder WeiBpausen, also nur Lichtpausen bzw. Kopien erhalten, 
selbst in den eiligsten Fallen kann man Handskizzen und hiervon 
vermittelst Durchschriftpapier Kopien ohne besonderen Zeitverlust 
herstellen. 

Die Erhaltung der Originale ist von auBerster Wichtigkeit, sie bilden 
gewissermaBen Dokumente. Das Konstruktionsbiiro laBt von jeder 
Zeichnullg so viel Pausen (Blaupausen) anfertigen, als der Betrieb be­
notigt und iibermittelt dieselbell gegen Quittung dem Betriebsbiiro, 
die Quittungen, wenn sie nicht in einem Buch erfolgen, sind sorgfaItig 
aufzuheben, um bei Riickgabe der Zeichnungen als Kontrolle zu dienen. 
Alie dem Betrieb zu machenden Mitteilungen, gewiinschten Anderungen 
u. dgl. sollten schriftlich an das Betriebsbiiro erfolgen, bei Versuchs­
arbeiten konnen Ausnahmen bis zu einem gewissen Grade gestattet 
sein. 

Das Konstruktionsbiiro erhalt ebenfalls durch die Auftragsscheine 
Kenntnis vom Eingang neuer Bestellungen, es empfiehlt sich auch hier, 
diejenigen Daten auf dem Auftragsschein zu notieren, welche mit der 
Tatigkeit des Biiros zusammenhangen. Samtliche Schriften, Notizen 
und sonstigen Unterlagen, die fiir Offertausarbeitungen benotigt wurden 
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oder zu bestimmten Auftragen gehoren, sollten gesammelt und in Alden 
stiicken aufbewahrt werden, damit aIle Vorgange festgehalten sind und 
jederzeit iiber die Vorgange und den Stand der Angelegenheit Aus­
kunft erteilt werden kann. 

D. Der kanfmannische Teil der Fabrik. 
In diesem Teil der Abhandlung will ich nur diejenigen Angelegen­

heiten behandeln, welche mit dem Betrieb in engem Zusammenhange 
stehen. 

I. Das kanfmannische Buro. 
Zum kaufmannischen Biiro rechnen sowohl Korrespondenzbiiro, 

wie Verkaufsbiiro, Reklamebiiro usw.; jede Unterteilung sei dabei 
unberiicksichtigt. Nicht einbegriffen sind: das Einkaufsbiiro, die Buch­
haltung und das Nachkalkulationsbiiro, diese Abteilungen folgen in 
besonderen Abhandlungen. 

Aus der Fiille der Obliegenheiten des kaufmannischen Biiros heraus 
will ich nur auf einige etwas naher eingehen, in erster Linie auf 

die Behandlung der einlaufenden Briefe, 

da auch der Betrieb hieran ein Interesse hat. Wenn nicht bei allen, 
so doch aber bei denjenigen Briefen, die verschiedenen Abteilungen zur 
Kenntnis gebracht werden sollen, diirfte es sich empfehlen, daB sich aIle 
Abteilungschefs nach Eingang der Post taglich zu einer bestimmten Stunde 
zusammenfinden, um die sie interessierenden Briefe zu lesen. Jeder Brief 
wirdnach seiner 6ffnung vom Korrespondenzvorstand mit denjenigenAb­
teilungszeichen (Nummern) versehen, ffir welche das Schreiben Interesse 
bietet. Bei den Postkonferenzen soIlten die Briefe gleich kursieren, 
die Kenntnisnahme wird durch Beifiigung des Namenszeichens bei der 
Abteilungsbezeichnung ersichtlich gemacht. Kurze Angaben, welche 
zur Beantwortung des Briefes geniigen, sind sofort auf dem Briefe oder 
durch Beifiigung eines Zettels zu machen. Benotigt eine Abteilung jedoch 
den Brief oder Teile desselben zur Ausarbeitung der Antwort oder als 
Unterlage fiir die Arbeiten der Abteilung, so ist dies auf dem Briefe 
zu vermerken. Der Originalbrief selbst sollte aber unbedingt im kauf­
mannischen Biiro verbleiben und nicht, wie man so sagt, auf die 
Wanderschaft gehen, wo er haufig unnotig lange Zeit verbleibt, auch 
verloren geht,. und wobei fiir die Weiterleitung-Unnotig viel Hilfskrafte 
und Zeit benotigt werden. • 

Jeder einlaufende Brief wird in erster Linie derjenigen Abteilung 
zugeschrieben, welche denselben zu verarbeiten hat, die anderen Ab­
teilungen, ffir welche der Brief Interesse bietet, sind durch ihre Ab­
teilungsbezeichnung zu kennzeichnen und haben den Brief gleich 
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wahrend der Postkonferenz zur Kenntnis zu nehmen. Diejenigen Ab­
teilungen, welche den lnhalt des Briefes benotigen, bekommen auf 
Wunsch eine Abschrift oder einen Auszug des Briefes. Die hierdurch 
bedingte Mehrarbeit wird meist um ein Vielfaches durch die Ersparnis 
an Zeit beim Transport, bei Nachfragen, Ersatz in Verlust geratener 
Schreiben und schnellere Erledigung wieder ausgeglichen. AuBerdem 
iibt das kaufmannische Biiro eine standige Kontrolle iiber die mit­
arbeitenden Abteilungen aus, denn so lange diese die entsprechen­
den Angaben nicht iibermittelt haben, bleibt der Brief unbeant­
wortet liegen. Der Korrespondent kann also an Hand des Briefes 
diejenigen Stellen anmahnen, welche die erforderlichen Unterlagen 
noch nicht eingesandt haben; ist der Brief aber nicht in seinen Handen, 
so kann dies entweder gar nicht oder nur mit Hille eines entsprechenden 
Registers geschehen. Beziiglich der technischen Korrespondenz mochte 
ich noch erwahnen, daB manche Fabriken technisch gebildete Kauf­
leute oder kaufmannisch gebildete Techniker mit der Erledigung dieser 
Korrespondenz betrauen. 

Die technischen Unterlagen, welche den Briefen bei Bedarf beizu­
fiigen sind, wie Zeichnungen, Skizzen, Berechnungen, Gutachten usw., 
sind stets von der betreffenden Abteilung anzufordern, selbst wenn es 
sich um Drucksachen handelt. lch mochte auch nochmals darauf hin­
weisen, daB die ganze technische Korrespondenz, einlaufende wie ab­
zusendende Briefe, vor ihrer Erledigung stets dem zustandigen tech­
nischen Biiro zur Durchsicht vorgelegt werden miissen; haufig ist es 
auch Brauch, die abzusendenden Briefe vom Abteilungsvorstand unter­
schreiben zu lassen. 

Weitere den Betrieb betreffende Angelegenheiten beruhen auf den 
einlaufenden Auf'triigen. Man unterscheidet hierbei zweierlei Auftrage, 
einmal die vom Betrieb oder von der Verwaltung kommenden Fabrik­
auf t rag e, welche die im eigenen Betrie b fiir die Fa brik herzustellenden 
Arbeiten betreffen, und zweitens die von der Kundschaft ein­
laufenden Auftrage. 1m kaufmannischen Biiro ist die Behand­
lung dieser zwei Auftragsarten gleich, ebenso auch im Betrieb bei der 
Ausfiihrung. Es empfiehlt sich, zur auBeren Kennzeichnung der Auf-
tragsarten fiir die . 

Auftragsscheme (Formular 48) 

verschiedene Papierfarben zu verwenden. Die Produktionsarten der 
Fabrik, insbesondere die verschiedenen in der Buchhaltung festgeleg­
ten Konten, lassen sich durch verschiedenartige Farbung des Papiers 
und auBerdem durch bestimmte Auftragsnummernserien iibersichtlich 
trennen. Bei den Fabrikauftragen, welche dem kaufmannischen Biiro 
von der Betriebsleitung oder der Verwaltung durch Betriebsauftrags­
scheine - diese miissen von der Direktion genehmigt sein -zur Kenntnis 
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gebracht werden, wird in manchen Fabriken Material und Lohn gleich auf 
dem Auftragsschein verrechnet. In solchen Fallen wiirden dann vorteil­
hafter Auftragsscheine mit yom Muster abweichendem Vordruck zu be­
nutzensein. Einfacherdiirfte esaber sein, keinen Unterschied zu machen, da 

Form ular 48. 
Auftrag Nr. 2450. 

1. 2. 
31. 10. 1912.1 ErhaIt: 

4. 9. 10. 
Liefertermin: D.K.E.B. 12. 16. 

Be s tell t von Fritz Schmidt, Berlin mit Nr. 538 am 6. 2. 1912. 

Stiick 
I 

Gegenstand II Pre i s 
pro Stiick I in Sa. 

5 Universalmaschinen Type S. N. 
12350 -

'-

nach Zchg. Nr. 563 Bl. 1 bi,~ 32 11750 '-
-

5 Wellen nach Zchg. Nr. 563 Bl. 14 Pos. 89 12 • 50 62 50 
-

10 Kugellager S. K. F. Nr. 406 3 '- 30 ,-
- ---,-

10 Lager nach Zchg. Nr. 563 Bl. 1 Pos. 1 
-

einschl. der Buchsen Pos. 8 5 10 51 .--
-

I It-, 
111893 :: Sa. 

Versandadresse und Vorschriften: Fritz Schmidt, Mechanische Werkstiitten, 
Berlin, Schlesische Str.1 (Ostbahnhof). - Sendung unter Angabe der Verpackung, 
Inhalt und Gewicht avisieren, geht per Frachtgut, Spesen zu unseren Lasten. 

An mer k u n g: Der Liefertermin mup unter allen Umstiinden noch abgekurzt 
werden. 

Angefangen am: 10. 4, 1912. Gelieferl am: 
2 St. - 5. 10, 2 St. - 10. 10, 
1 St. und Teile - 13. 10. 

(Firma) Maschinenfabrik Gunther. Datum: 10. Februar 1912. 

Magdeburg, gez. Gropmann. 

Verschiedene Papierfarben. 

insbesondere bei allen groBeren Fabrikauftragen sich die Unmoglichkeit 
herausstellen wird, das gauze Material und den ganzen Lohn auf dem Auf­
tragsschein zu vermerken und zu verrechnen. Nicht allein, daB die 
PapiergroBe unzureichend ist, sondern der Schein wird durch den vielen 
Gebrauch in den verschiedensten Werkstatten bald in einem solchen 
Zustande sein, daB er zur Verrechnung oder Verbuchung nicht mehr 
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zu verwerten ist. Miissen aber erst zwei Verfahren Platz greifen, so 
ist die Einheitlichkeit auch bei geringer Vermehrung der Arbeit vor­
zuziehen. 

Jeder Auf trag erhalt eine Auftragsnummer. Fiir die Fabrik­
auftrage sollte das Betriebsbiiro die Nummem geben, fiir die von 
auBerhalb einlaufenden Auftrage wird die Auftragsnummer durch das 
kaufmannische Biiro bzw. der betreffenden technischen Abteilung 
festgelegt. Die Auftragsnummem werden in manchen Fabriken ohne 
Riicksicht auf irgend eine den Produktionsgebieten entsprechende 
Unterteilung lediglich in fortlaufender Reihenfolge gegeben. Eine 
Gruppierung der Auftragsnummem ist jedoch iibersichtlicher und fiir 
die hiermit zusammenhangenden weiterenArbeiten auch zweckdienlicher. 
Hierzu bietet die Konteneinteilung der Buchhaltung den besten Anhalt. 
Die Einteilung der Konten muB stets so gewahlt sein, daB man sich 
eine schnelle und gute Vbersicht iiber alle Objekte verschaffen kann. 
Den Konten entsprechend ware fiir jede Gruppe eine bestimmte Auf­
tragsnummernreihe , etwa als Doppelnummer oder Buchstabe mit 
Nummer festzulegen. 

Betriebsauftrage, welche dringend zu erledigende Arbeiten be­
treffen, tragen den Vermerk, daB bereits ein Betriebsauftragsschein 
dem Betrieb fiir die Ausfiihrung der Arbeiten iibermittelt wurde; den 
gleichen Vermerk muB dann auch der Auftragsschein erhalten (siehe 
Seite 57/58). 

Die Wiedergabe der Bestellung auf dem Auftragsschein muB klar 
und deutlich sein, sie beschrankt sich aber meist auf die Auffiihrung 
der bestellten Teile. AuBerdem sind noch diejenigen Angaben aufzufiihren, 
welche der Besteller besonders gewiinscht hat, z. B. Ablieferungstermin, 
Versandbedingungen usw. Wie weit Preise und sonstige Bedingungen 
noch auf dem Auftragsschein einzutragen sind, hangt von der Ge­
heimhaltung bzw. von dem Willen der Direktion abo Die Ausstellung 
der Auftragsscheine sollte sofort nach Eingang einer jeden Bestellung 
erfolgen, und zwar sind soviel Exemplare anzufertigen, als Abteilungen 
daran interessiert sind. Die fertiggestellten Scheine sind dann schnellstens 
zu verteilen, damit in den einzelnen Abteilungen die Vorarbeiten zur Er­
ledigung des Auftrages in Angriff genommen werden konnen. Kommen 
nachtraglich vom Besteller noch Anderungen oder Erganzungen der 
urspriinglichen Bestellung, so miissen diese selbstverstandlich allen 
daran interessierenden Abteilungen mitgeteilt werden. Dies erfolgt 
entweder durch Nachtrage oder durch Laufzettel, in letzterem Falle 
hat sich jede Abteilung die betreffende Notiz selbst einzutragen. Haufig 
fertigt das kaufmannische Biiro fiir die bereits verteilten Auftrags­
scheine neue berichtigte Scheine an und zieht die ungiiltigen entweder ein 
oder laBt sie als ungiiltig kennzeichnen. Dieses Verfahren diirfte das 
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zweckmiUligere sein, da hierdurch Fehler oder Nacb.1.assigkeiten am 
besten vermieden werden. 

Unabhangig davon, an welcher Stelle die Auftragsnummern fest­
gelegt werden, ist im kaufmi:innischen Biiro ein A:uftragsbuch zu 
fiihren. Dieses sollte alle notwendigen Daten enthalten, welche bei 
etwaigen Rfickfragen oder Nachforschungen interessieren konnen; 
dagegen braucht nicht der ganze Inhalt der Bestellung, sondern nur 
ein Auszug des Inhaltes iibertragen zu werden. Den wirklichen Inhalt 
der Bestellung zeigt das im kaufmannischen Biiro verbleibende Exem-

Form ular 49. 
Lieferungsberieht. 1918. 

(Blatt 1). Monat April. 

Auftrag I G:::f·11 s~ I Benennung Nach (On) 
Preis 

J( i.s. 

1Jbertrag:1I - ;-

432 2. 4. 5 Riemenscheiben 1000 mm 0 Hamburg 246 !~ -----
435 

" 
2 Vorgelege komplett Berlin 438 ! 00 

2439 4.4. 10 Universal-Masch. Type 5 B. Berlin 30520 L~ 

" " 2 Kugellager S. K. F. Nr. 1406. 
" 8 !~ 

" " 
1 Welle 

" 12 !~ 

-'-'-~ 1 Kegelradpaar 
" 16 I~ 

-I-Ir-I I ._.11 .. ", ,:. Datum: 1. Mai 1918. Direktion: 

Swd. Brbw. 

Doppel~latt f1lr Durchschrlft. 

plar des Auftragsscheines. Das Auftragsbuch mfiBte Aufklarung fiber 
folgende Punkte geben: Auftragsnummer, ;Besteller, dessen Bestell­
nummer und Briefdatum, Art der Bestellung, Nummern der dabei 
interessierlen Abteilungen, Datum der Aufstellung bzw. Weitergabe 
des Auftragsscheines, sowie fiber besondere Bedingungen. Auch Angaben 
fiber Ablieferung, Fakturierung usw. waren vorleilhaft einzutragen. 

Vom Betrieb fertiggestellte Gegenstande sind dem Lager zu fiber­
geben. Sobald dieselben an den Besteller abzuliefern sind, mfissen sie 
yom Lager regelrecht abgefertigt werden. Sofern kein besonderes Ver­
sandbfiro vorhanden ist, hatte das kaufmannische Biiro die fertigen 
Gegenstande anzufordern und den Versand zu veranlassen. Die Material­
entnahmescheine ffir diese Gegenstande haben eine bestimmte Farbe 
und werden nur YOm kaufmannischen Biiro benutzt. 
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Vber aIle erfolgten Auslieferungen ist genau Buch zu fiihren; nach 
Monatsschlu3 ist dann jedesmal durch die 

Lieferungsberichte (Formular 49) 
eine Aufstellung alIer abgelieferten BestelIungen anzufertigen. Diese 
Berichte sind in je einem Exemplar der Direktion und der Betriebslei­
tung zu iibermitteln. Sie dienen der allgemeinen Vbersicht, sowie zur 
AufstelIung der Betriebsberichte und Monatsiibersichten. 

Die mit Materialentnahmeschein abgefertigten Fertigfabrikate werden 
behufs Ablieferung der Versandabteilung iibermittelt, diese stellt den 

Versandschein (Formuiar 50) 
aus, nachdem der Gegenstand iiberpriift und aIle erforderlichen Daten 
festgestellt wurden. Der Versandschein ist mit zwei Durchschriften 

Reklamationen, welche nicht 
innerhalb 8 Tagen nach Ein­
gaug der Waren erfolgen, 
kilnnen nicht mehr bertick-

sichtigt werden. An 

Formular 50. 
(Ort) Berlin (Datum) 25. 10. 1915. 

Versandavis Nr. 3446/M. 
Abteilung. 

Unsere Herrn Ludwig Schulze 
Auftragsnummer 146/M. Breslau, Helmholtzstr. 35. 

Ihre Bestellnummer 1238 vom 2. 5. 1915. 

Wir sandten Ihnen auf Ihre w. Rechnung und Gefahr durch Post - Frachtgut -
Eilgut - Expre~gut - Boten - Waggon; frei - unfrei: 

in II Zeichen 

3Verschlage II/78 

II/79 
"--""""""""""""""-"-"""-11----1 

1 Kisten 

II/80 
-"--""""""""-"-""""""""" 11---'---1 

II/81 

Benennung 
Ges.­
Gew. 
kg. 

Bemerkung 
Zufaktu­
rieren mit 

.J( " 

---1----1--- --
7120 :~ 

U~~"~~~~kt"""" 111r-~-II----II----~11 I II~-!= 
Bestellt sind: 20 komplette Maschinen. 
Nunmehr geliefert: 3 Stilck. 
Noch rl1ckstandig: 17 Stuck. 

Gepackt: Lehm. 
Kontrolliert: Mull. 

I Verpackung: 35 i 40 

Summe 7395: 78 

Firma: Maschinenfabrik Akma, 
Berlin. 

Mit 2 Durchschriften; zweite Durchschrift erhlllt anstatt "Versandavis": "Packzettel"" 
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herzustellen, das Originalblatt, wie die erste Durchschrift tragen die 
Bezeichnung: "Versandavis". Das Original wird dem Besteller per 
Post ubermittelt, die Kopie erhalt das Nachkalkulationsbfiro und 
von hier aus dann das Rechnungsbfiro anstatt des Materialentnahme­
scheins zur Bewertung und Abschreibung. Die zweite Durchschtiit 
tragt die Bezeichnung "Packzettel" und wird jeder Sendung beigefugt. 
Jeder Versandschein soll aber nur uber Gegenstande eines Auf­
trages lauten. Werden Gegenstande mehrerer Auftrage an dieselbe 
Adresse verschickt, so ist ffir jede Auftragsnummer ein besonderer 
Schein auszustellen. Diese Scheine sind sofort in das Versandbuch ein­
zutragen. 

Wie die Fabrikate, so sind auch alle diejenigen ZubehOrteile, z. B. 
Packkisten und ahnliches, zu behandeln, welche nicht speziell bestellt 
wurden, also auch nicht bezahlt werden sollen. Hierffir wird haufig ein 
sog. Bucksendebuch angelegt, in welches aIle diejenigen Gegenstande 
eingetragen werden, welche als nicht der Fabrik gehorig zuruckge­
schickt werden sollen. 

Je nach Art und Organisation der Fabrik werden sich im kauf­
mannischen Bfiro noch andere besondere oder allgemeine Aufgaben 
ergeben, die im Interessengebiet des Betriebes liegen; mit Vorstehendem 
wollte ich nur einige Punkte beruhren. 

II. Das Einkaufsbiiro. 
Das Einkaufsbfiro ist eine der wichtigsten Abteilungen der Fabrik; 

nicht allein erm6glicht es der Fabrik durch Erkundung der billigsten 
Einkaufsquellen, Verfolgung des Rohmaterialmarktes, Betatigung gfin­
stiger Abschlusse usw. groBe Summen zu ersparen bzw. durch billiges 
Einkaufen gfiustige Verkaufspreise der Fabrikate zu sichern, sondern 
sorgt auch durch schnelle und uberhaupt rechtzeitige Beschaffung der 
Materialien ffir ungestorte Herstellung und termingemaBe Fertigstellung 
der bestellten Gegenstande. 

Hat das Einkaufsburo betreffs der Preise der Materialien voll­
kommen freie Hand, so sollte es sich wegen der Qualitat derselben stets 
mit dem Betrieb in Verbindung setzen, da nur die verarbeitende Stelle, 
also der Betrieb und als zustandige Person der Betriebsleiter - in 
gewissen Fallen auch der Lagervorstand oder Meister - diese Frage 
richtig beurteilen kann. Aus letztgenannter Ursache ist es in vielen 
Fabriken ublich, daB die Reisenden und Vertreter der Lieferanten­
firmen mit dem Betriebspersonal direkt verkehren. Diese Gewohnheit 
ist jedoch nicht ratsam, da leicht Beeinflussungen entstehen k6nnen. 
Die Reisenden sollten daher nur im Einkaufsbfiro empfangen werden. 
Sind Qualitatsfragen zu klaren, so ist der Betriebsleiter, sonst aber eine 
zustandige Person des Betriebes hinzuzuziehen. 
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AIle Ruckfragen, Aufklarungen usw. zwischen Einkaufsbiiro und 
Betrieb mussen durch Vermittelung des Betriebsbiiros erfolgen, ein 
direkter Verkehr zwischen Einkauf und Meister ist aus friiher erlauterten 
Grunden nicht zu gestatten. 

Das Einkaufsbiiro erhalt durch die Vbermittelung der Bestell­
hefte und der Fehlanzeigen Kenntnis von dem Bedarf des Betriebes. 
Erstere werden vom Betriebsburo aufgestellt, letztere vom Lager, 
die Unterlagen zur Beschaffung des allgemeinen Biirobedarfs usw. 
gehen meist vom kaufmannischen Biiro ein. Die Bestellhefte sind 
je nach dem Fabrikationsgebiet vollkommen einheitlich, oder nach 
Rohmaterial und Halbfabrikate bzw. nach speziellen Anforderungen 
unterteilt. Das Einkaufsbiiro quittiert den Empfang des Bestell­
heftes und behalt das Originalblatt dort, um an Hand desselben die 
Anfragen bzw. Bestellungen auszuschreiben, das Heft selbst geht an 
das Betriebsbiiro zuruck. Es enthalt nur Material fiir Auftrage, kein 
Vorratsmaterial; letzteres wird vom Lager mit Fehlanzeigen bestellt. 
Diese werden vom Lager, nachdem die Beschaffung des Materials 
vom Betriebsleiter bewilligt ist, dem Einkaufsbiiro ubersandt, dort 
werden die Daten der Bestellung auf dem Schein vermerkt und der 
Schein dann an das Lager zuruckgegeben. Auch Biirobedarf, wie 
Schreibpapier, Zeichenpapier, Bucher usw. ist zweckmaBig durch Fehl­
anzeige (evtl. andersfarbiges Papicr) anzufordern. 

Das Einkaufsbiiro schickt, soweit nicht sofort Bestellungen aus7 
geschrieben werden k6nnen, Anfragen an verschiedene Lieferanten, 
sammelt die entsprechende Korrespondenz bis zur endgiiltigen Er­
ledigung der schwebenden Fragen in einer mit der entsprechenden Auf­
tragsnummer gekennzeichneten Mappe und legt erledigte Briefe ent­
weder in der allgemeinen Registratur oder besser in einer besonderen 
Einkaufsregistratur abo 

Bei Vberschreibung von Bestellungen sind besondere 

Bestellschreiben (Formular 51) 

zu benutzen, von jedem Bestellschreiben ist eine Kopie dem Be­
triebsbiiro zu ubermitteln. Das Betriebsbiiro leitet dieselbe nach 
Gebrauch an das Lager weiter, wo die Kopie zur Information, und 
auch zur Abstreichung bestellter Materialien dient. Die Bestell­
schreiben miissen unbedingt die Auftragsnummer tragen, fiir welche 
die Bestellung erfolgt, es wird bei Ruckfragen von seiten anderer Ab­
teilungen hierdurch viel Zeit gespart. Sehr haufig sind die Bestell­
schreiben auch noch mit einer laufenden Nummer versehen. Es ist 
darauf hinzuweisen, daB alle diesbezuglichen Korrespondenzen die 
entsprechende Auftrags- und Bestellnummer tragen. DaB die Bestell­
schreiben im Vordruck auch gleich die wichtigsten Lieferbedingungen 
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Formular 51, I. 

Fritz Schmidt Berlin, den 6. Februar 1912. 
Mechanische Werkstll.tten 

Eisenkonstruktionen 

Schleslsche Stra.lle 1. 

FERNSPRECHER: Amt Zentrum 
Nr.ll42. 

Bankkonto: TELEGRAMM· ADRESSE: Schmidtwerk, Berlin. 

Dresdener Bank 
Kasse n. 

Gilterbahnhof: 
Herm 

Fim& 
Berlln·Ostbahnhof. 

Mascllinenfabrik Gunther 

Bestellung 
Nr. 638/3. Abt. M/Be. 

1st auf allen Rechnungen, Lie· 
ferscheinen usw. zu vermerken. 

~~~!.~.~.?~~~~.~!!.?~.~?~.:. kg 1 

S:k. 
Ersucbe zu Hefern: 

ErfI1llungsort ffir Liefe· 
rung und Zahlung 1st 

6 Universalmaschinen Type GN. Berlin. --. 
LieferuDgsbedingungen entsprechend Ihrer Offerle vom 

und Lieferzeit gelten --
alsangenommen,wenn 28. 1. d. J. nach nebenstehenden 
nicht gegenteillge Mit· 
tellung erfolgt. Lieferbedingungen 

J ede Sendung ist durch 
Hie'l'zu folg. Rese'l''Veteile: tJbermlttelung einer 

Kople des Versand· 
Wellen der AntriebSfJorrichtung scheines zu avisieren 6 

und mu.ll Angaben Ilber 
10 KugeZlager hierzu Markierung, Inhalt und 

Gewichte enthalten. 

Die zur Verfllgung ge· 
10 kompl. Lager fur die Stirn-

stellten Zeichnungen, radweLZe Listen usw. sind spAte· 
stens mit der Lieferung 
der Ware zurfiokzu· 
schlcken. 

-1 Zahlung erfolgt nach PrI1. 
lung d. Rechnung nach 
80 Tagen vom Schlu.ll 
des Lieferungsmonates 
ab gerechnet nach un· -
serer Wahl mit 2% 
Skonto oder nach drei 
Monaten netto. Auftragsbestlitlgung 

Bis 11 Pro Stllck z. 
splitestens prels~ von 

31.10.12. 2360,00 

31.10.12. 12,60 

31.10.12. 3,00 

31.10.12. 6,10 

1 

~ 
Die Nichteinhaltung der erbeten. Hochachtungsvoll 

Liefertermine berech· 
Fritz Scllmidt tigt UDS, die Bestellung 

ohne jede Verbindlloh· (Firma) Mechanische Werkstatten 
kelt unsererseits zu-
rfickzuliehen. L/A. Schulz. 

Doppelblatt fllr Durchschrift, 2. Blatt nach Muster n. 
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Form ular 51, II. 
2. Blatt der Bestellung. 

6. Februar 1912. Antwort des Lieferanten: Lieferzeit wird prompt ein- II 
gehalten, Bestellung ist "nter Auftrags-Nr. 2450 notiert. ,====== 

Eingangsdatum : 
Lieferant: 

425. 430. t Eintragungs-Nr.: 

": ZurZahlungangewiesen: 1./11. 1./11. 
a> MaschinenfaWik Gunther 

r:tl 

Nr. 638/3. Aht. M/Be. 
der Bestellung. 

Magdeburg. 

'l:I Geliefert I A vlsiert 

til I SteIL I Stek. ~ Datum : Datum : SteIL I Liefer- Stek./m/kg 
termin Preis 

Bestellt sind: 

10.10. 2 1.10. 2 5 Universalmaschinen Type 
16.10. 2 1. ZO. 2 GN. entsprechend Ihrer Of-
18.10. 1 4.10. 1 ferte vom 28.1.12 nach neben-

stehenden Lieferbedingungen 31.10.12. 2360,00 

Hierzu folgendi3 Beser-
veteile: 

lBol.o{ 
5 

'
0100 1 

5 5 Wellen der Antriebsvomch-
tung 31.10.12. 12,60 

10 10 10 Kugellager hierzu 31.10.12. 3,00 
10 10 10 kompl. Lager fur die Stirn-

radwelle 31.10.12. 5,10 

~ I I 

" 
I./A. Sch. 

z. B. fiber Zahlungsbedingungen, Geltung der Preise (ob frei Fabrik), 
Konventionalstrafe bei unpiinktlicher Lieferung usw., enthalten sollen, 
mochte ich nebenbei erwahnen. 

Das Einkaufsbiiro muB, wie vorher gesagt, sein ganzes Streben 
darauf einstellen, die Materialien so billig wie moglich einzukaufen. 
Werden Materialarten in groBer Menge benotigt, so wird der Einkauf 
haufig durch Abschliisse getiitigt. Hierzu gibt das Lagermaterialheft 

Karsten, Organisation. 10 
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wichtige Aufschliisse, da an Hand desselben der Jahresverbrauch der 
meist benotigten Materialien ersichtlich ist. 

Die eingehenden Avise, Rechnungen usw. sind vorteilhaft zu re­
gistrieren und mit einer laufenden Nummer zu versehen, beziiglich 
Preis und Liefermenge zu kontrollieren, dann mit einem Stempelauf­
druck, welcher sowohl dem Einkaufsbiiro, wie dem Lager und der 
Buchhaltung zur Eintragung der verschiedenen Daten dient, zu ver­
sehen und dem Lager zu iibermitteln. Der Stempel konnte etwa wie 
folgt ausgefiihrt sein: 

Einkauf erhalten am: 

Menge und Qualitllt untersucht, 
Befund: 

Eingang notiert unter Nr. 

Zur Zahlung angewiesen: 

Bezahlt am: ................... . 

Journal: ............................. . 

NatUrliche GroBe. 

Das Lager behalt A vise oder Rechnungen bis zum Eintreffen der 
Ware und tragt die Daten in die entsprechenden Stempelrubriken ein. 
Das Einkaufsbiiro erhalt taglich mit dem Materialeingangsschein die 
Avise usw. der bereits gelieferten Waren zuriick, vergleicht beides zur 
Kontrolle und hat erforderliche Reklamationen zu veranlassen, sobald 
falsch oder nicht einwandfrei gelieferte Materialien oder Gegenstande 
vom Lager gemeldet wurden. Nach Erledigung der Reklamations­
ursachen sind die Rechnungen der Buchhaltung zu iibermitteln. 

Das Abschreiben der eingehenden Waren auf den Bestellschreiben 
erfolgt am zweckmaBigsten an Hand der Materialeingangsscheine, 
welche vom Betriebsbiiro eingehen. Diese Art der Eintragung empfiehlt 
sich zur Kontrolle des Lagers damit dieses den Eingang der Ware 
auch gewissenhaft verbucht. Irrtiimer werden hierdurch meist sofort, 
Nachlassigkeiten aber in kiirzerer Zeit aufgeklart. Das Einkaufsbiiro 
muB unbedingt und jederzeit iiber den Stand der Materiallieferung Aus­
kunft geben konnen, z. B. was avisiert und was eingegangen ist, welche 
Liefertermine das Werk versprochen hat, oder was fUr Bedingungen 
dort gestellt wurden usw. 
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Die nach dem Einkaufsbiiro iibersandten Auftragsscheine sollten 
wie bei den anderen Abteilungen zu entsprechenden Eintragungen be­
nutzt werden, sie waren etwa dem betreffenden Auf trag in der Bestell­
mappe vorzuheften. In dieser Mappe sind sowohl die vom Betriebs­
biiro iibermittelten Bestellscheine, wie die Kopie des vom Einkaufs­
biiro ausgeschriebenen Bestellschreibens aufzubewahren, unter Um­
standen kann aueh die betreffende Korrespondenz hier abgelegt werden. 

ill. Die Buchhaltnng. 
Wenn ieh von der Buehhaltung spreehe, so lasse ieh die versehiedenen 

Abteilungen derselben, wie Hauptbuehhaltung, Fabrikbuehhaltung, 
Reehnungsbiiro usw., sowie Kasse und Naehkalkulation unberiiek­
siehtigt, die in manchen Fabriken noch zur Buehhaltung gehOren. 

Die Hauptaufgabe der Buehhaltung ist die Vbertragung aller Ein­
gangs- und Ausgangswerte der Fabrik auf die versehiedenen Konten, 
so daB auBer der allgemeinen Ubersieht aueh eine allgemeine Kontrolle 
erzielt wird. Das Kontensystem ist daher von groBter Bedeutung 
und hat sieh der Produktion und Organisation der Fabrik anzupassen. 
Auf der Konteneinteilung beruhen die Verbuehungen und Verreehnungen 
der anderen Abteilungen, z. B. die Lohnaufreehnung in den Biichern 
des Lohnbiiros, die Auftragsnummerngebung, die Aussehreibung der 
Auftrage im kaufmannisehen Biiro (versehiedene Papierfarben auf 
Grund der versehiedenen Konten), die Eintei1ung der Materialent­
nahmeseheine usw. leh lasse nun die Anlagekonten, wie iiberhaupt 
aIle kaufmannischen Konten unberiieksiehtigt, da ieh die Aufgaben 
der Buchhaltung nur im Zusammenhange mit dem Betrieb erwahnen will. 

Die Betriebskonten umfassen die gekauften Materialien - Roh­
stoffe, Halb- und Fertigfabrikate ~, welehe direkt oder indirekt zur 
Erzeugung der in der Fabrik herzustellenden Objekte dienen, dann die 
hergestellten Objekte selbst, sowie die Unkosten. Man unterseheidet 
daher; Materialkonten, Fabrikationskonten und Unkostenkonten. Die 
Materialkonten sind als reine Bestandkonten und nicht ffir die 
Menge, sondern nur beziiglieh der Preise zu fiihren, die Mengen der 
Materialien werden im Lager mit dem Materialverbrauehsbuch gefiihrt. 
Die Konten werden an Hand der Materialeingangsseheine und der 
Materialentnahmeseheine iibertragen und gliedern sieh naeh der Material­
art; aIle vorkommenden Abmessungen haben eigene Spalten. Da auf 
Materialkonten weder Gewinn noeh Verlust entsteht und die Material­
entnahmeseheine immer entspreehend dem ffir den betreffenden Auf­
trag getatigten Kaufpreis, bei Vorratsmaterial mit dem Tagespreis 
bewertet wurden, so muB naeh der Inventuraufnahme der Inventur­
wert mit dem Kontowert iibereinstimmen. Sobald die selbstverstandlieh 
auftretenden Differenzen sieh in entspreehenden Grenzen halten, kann 

10* 
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man auf eine geordnete Handhabung der Materialausgabe schlieBen, 
anderenfalls muB der Ursache nachgegangen werden. Konnen aber 
im Verlaufe des Geschaftsjahres groBere Preisschwankungen auftreten, 
so muB die Verbuchung mehr ausgedehnt werden. Der Materialverbrauch 
findet in der Buchhaltung nur in bezug auf den Materialwert Be­
achtung, dagegen in der Nachkalkulation in bezug auf seine Ver­
we nd u ng, d. h. der Materialverbrauch wird dort auf die Auftrage verteilt. 

Bei den Materialkonten sind auch diejf;lnigen in der eigenen Fabrik 
erzeugten Materialien zu verbuchen, welche in der Fabrik weiter ver­
arbeitet werden. In solchen Fallen, z. B. wenn in einer Maschinenfabrik 
Ingots und Zaggel ffir die Auswalzung oder Abstreckung von Schmiede­
materialien im eigenen Werk hergestellt werden, ist die Fabrik gleich­
zeitig Hersteller und Abnehmer. Derartige Materialien sind aber auch 
im Fabrikationskonto zu verbuchen, da die Fabrik dieses Material 
indirekt an sich selbst verkauft. Wie die von der Fabrik verkauften 
Mengen solcher Materialien die Fabrik als Fertigfabrikat verlassen und 
damit unter Fabrikationskonto gebucht werden, ebenso muB es auch mit 
der Menge geschehen, die in der Fabrik zur Weiterverarbeitung verbleibt. 

Diejenigen Materialien, welche nicht direkt zur Erzeugung der 
Fabrikationsartikel dienen, sondern nur indirekt, wie z. B. Schmierol, 
Kreide, Putzlappen, Bfirobedarf usw. werden beim Materialkonto 
ala Unkostenmaterialien verbucht. Das Fa1wikationskrmto umfaBt 
Material, Lohn und Unkosten ffir aIle in der Fabrik hergestellten 
Objekte, d. h. aIle Fabrikate, welche die Fabrik ffir fremde Rechnung 
ablieferungsbereit hergestellt bzw. abgeliefert hat, sowie das auf eigene 
Rechnung zur Weiterverarbeitung gefertigte Material. Fabrikate 
- nicht Materialien - ffir eigene Rechnung sind Neuanschaffungen 
und gehoren zum Anlagekonto. Die Einteilung der Fabrikationskonten 
hatte zunachst nach den Gruppen der Fabrikationsgebiete, dann auch 
etwa noch nach den Arlen der Fabrikationsobjekte zu erfolgen. Die 
spezielle Anordnung hangt aber in so weitgehendem MaBe von den Pro­
dukten ab, daB allgemeine RegeIn kaum aufgesteilt werden konnen. 

Das Unkostenkonto, auch Regiekonto genannt, umfaBt aile 
diejenigen Ausgaben einer Fabrik, welche nicht ffir Bestandteile der 
Fabrikate gemacht wurden. Hierbei kommen in Frage: die Ausgaben 
an Material und Lohn ffir Reparaturen, die Hilfsbetriebe wie Wasser, 
Dampf, Elektrizitat usw., unproduktive LOhne, z. B. Gebalter fur Be­
amte, Lohne ffir Kutscher, Transportarbeiter, Nachtwachter, Bei­
trage der Fabrik und Versicherungspramien, ferner die Unkosten­
materialien wie Seifenwasser, Bohrol, Kreide, Putzlappen, Benzin, 
Schmirgel usw. Dagegen gehOren diejenigen Unkosten, welche mit 
dem Verkauf der Fabrikate zusammenhangen, nicht zu den 
Betriebskonten. 
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1m allgemeinen ist streng zu unterscheiden, ob es sich um Anschaf­
fungen, Neuanfertigung und Arbeiten zur Erhoh ung des Wertes, 
oder um Instandhaltungen, Reparaturen und Arbeiten zur Erhaltung 
des Wertes handelt; nur letztere gehoren zu den Unkosten. Das Be­
streben, die Unkosten fiir jedes Fabrikat zu ermitteln, ware wohl das 
vorteiihafteste, laBt sich aber in den meisten Fabriken nicht durch­
fiihren. Die Methode jedoch, die Unkosten lediglich fiir den ganzen 
Betrieb, unbekiimmert um jede Abteilung, zu verbuchen und den hieraus 
resultierenden Zuschlag fiir jede Abteilung bzw. bei der Endsumme 
des Fabrikates stets gleichbleibend zuzuschlagen, ist unbedingt zu 
verwerfen. Das Unkostenk(Yntolnwh wird zweckmaBigerweise nach 
den Abteilungen unterteilt, und zwar nach den verwaltungstechnischen 
wie Betriebsbiiro, Lohnbiiro, Lager usw. und nach den Werkstatt­
abteilungen. Die verwaltungstechnischen Unkosten miissen bei jeder 
Abteilung prozentual der Lohn- oder Materialsumme aufgeteilt werden, 
die anderen Unkosten wie Gehalt des Meisters, Verbrauch an Be­
triebsmaterialien, Beleuchtung usw. sind fiir jede Abteilung streng 
getrennt zu ermitteln und festzulegen, damit die Kalkulation fiir die 
Offertstellung und Auftragsbewertung, wenn auch nicht die wirklichen 
Unkosten, so doch wenigstens annahernd genaue Zahlen einsetzen kann. 
Die Konten, monatlich, vierteljahrlich oder jahrlich abgeschlossen, 
bilden die Unterlagen fiir den bei den Kalkulationen anzuwendenden 
Unkosten- bzw. Regiezuschlag einer jeden Abteilung. . 

Den Unkostenkonten ist ganz besondere Aufmerksamkeit zu schen­
ken, da dieselben die Verkaufspreise in ganz erheblichem MaBe beein­
flussen. Je mehr die Konten spezialisiert werden, um so leichter werden 
sich Anhaltspunkte dafiir finden, wo man zur Erzielung von Ersparnissen 
den Hebel anzusetzen hat, denn jede MiBwirtschaft tritt hier am deut­
lichsten in die Erscheinung. Es diirfte sich daher empfehlen, periodisch, 
z. B. monatlich oder vierteljahrlich, fiir die Direktion und Betriebs­
leitung einen tabellarischen Auszug der Unkostenkonten anzufertigen. 

Die Fakturen werden an Hand des Auftragsscheines und des yom 
Nachkalkulationsbiiro iibermittelten Versandscheines ausgestellt. 

Fiir die Eintragungen der Materialien in den Materialkonten erhiilt 
die Buchhaltung die bereits bewerteten Materialentnahmescheine yom 
Nachkalkulationsbiiro und die Materialeingangsscheine yom Einkaufs­
biiro. Von den letzteren iibertragt die Buchhaltung jedoch nur die­
jenigen Posten, welche nicht im eigenen Betrieb hergestellt wurden; 
aus der Lieferantenspalte sind diese Posten klar zu erkennen. Die mit 
der Lieferung verbundenen Frachtspesen und sonstigen Unkosten er­
halten kein besonderes Konto und sind dem Materialpreis zuzuschlagen. 

Die Fakturen iiber eingelieferte Waren werden yom Einkaufsbiiro 
iibermittelt, werden aber nicht zur Materialverbuchung, sondern ledig-
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lich zur Regulierung der Zahlungen benutzt. Der gesamte Zahlungsver­
kehr, auch die Kasse stellt einen TeiI der Buchhaltung dar. Das Aus­
stellen der Fakturen, Anmahnung ausgebliebener Zahlungen, Anweisung 
der Gelder fiiI' geliefene Waren, Kontrolle der einlaufenden Gelder, Ab­
schliisse, Bilanzen usw. biIden hier nicht weiter erlauterte Obliegenheiten 
der Buchhaltung. 

Erwahnen mochte ich noch, daB manche Fabriken einen TeiI der 
vorher erwahnten Arbeiten, und zwar aIle diejenigen, welche mit dem 
Eingang und der Ausgabe der Materialien und mit der Lieferung der 
Fertigfabrikate, sowie mit deren Bewertung, Verrechnung und Ver­
buchung zusammenhangen, einem besonderen Bureau, der Lager­
buchhaltung, iibertragen. 

IV. Das Naehkalkulationsbiiro. 
Die Bewertung der Nachkalkulation liegt in dem Gegensatz zur Vor­

kalkulation. Hatte diese aIle Arbeiten zu erledigen, welche zur Her­
stellung der Fabrikate erforderlich sind, so baut sich die Tatigkeit 
des NachkalkulationsbiiI'os auf die bereits ausgefiihrten Arbeiten 
auf, der Unterschied besteht «aher in der Kalkulation vor oder nach 
der Herstellung bzw. dem Einkauf oder dem Verkauf. Die Arbeiten 
nach der Herstellung usw. bilden also das Arbeitsgebiet des Nachkalku­
lationsbiiros und bestehen in der Hauptsache in der Kalkulation der 
Herstellungs- oder Selbstkosten, der Einkaufs- und der Verkaufskosten. 
Die Herstellungs- oder Selbstkosten setzen sich aus den Materialpreisen, 
den Lohnen und den speziellen Unkosten zusammen; die Verkaufs­
kosten aus den Herstellungskosten, den allgemeinen Unkostenzuschlagen 
und dem VerdienstzusChlag. Die speziellen Unkosten werden in der 
Nachkalkulation, die allgemeinen Unkosten, sowie die den Abteilungen 
anzurechnenden Unkostenzuschlage zu den Herstellungskosten ent­
weder ebenfalls don, sonst aber in der Buchhaltung festgelegt, ich 
verweise hierfiiI' auf meine Darlegung im Kapitel "Buchhaltung". 
Die Hohe des Verdienstzuschlages wird stets durch die Direktion 
angeordnet. 

Die Einkaufskosten bilden entweder einen Teil der Herstellungskosten 
oder in gewissen Fallen der Verkaufskosten, so daB fiiI' die Tatigkeit 
des Nachkalkulationsbiiros die Festlegung der Material- und speziellen 
Unkosten, der Lohnkosten und der reinen Verkaufskosten verbleibt. 

Die Herstellungs- oder Selbstkosten unterscheiden zwei Formen der 
Berechnung: die Gesamtkalkulation und die Spezialkalkulation. Die 
Gesamtkalkulation ist mehr Aufgabe der Buchhaltung als der Nach­
kalkulation, dagegen ist die Spezialkalkulation das eigentliche Arbeits­
feld der letzteren. Die Tatigkeit der Nachkalkulation sollte sich aber 
nicht nur auf die Spezialkalkulation beschranken, sondern, wie ioh 
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schon frillier erwahnte, das Nachkalkulationsbiiro soll die Zentral­
stelle zur Kontrolle der Betriebsergebnisse bilden. 

In erster Linie sind die dem Betrieb fiir die Herstellung der Fabrikate 
iibermittelten Unterlagen wie Akkordscheine, Lohnscheine, Arbeitsan­
weisung, Materialentnahmescheine usw. nach Beendigung der Arbeiten 
zu kontrollieren. Die Lohnscheine, welche taglich oder wochentlich 
abgegeben werden, werden yom Lohnbiiro zugestellt, desgleichen die 
Akkord- und Abteilungsakkordscheine. Diese miissen moglichst noch 
vor der betreffenden Lohnauszahlung mit dem Nachkalkulationsheft ver­
glichen werden, da oftmala Unstimmigkeiten wegen der Auftragsnummer, 
Verrechnung auf bereits gelieferte Auftrage, auch Falschungen der Ak­
kordbetrage und ahnliches vorkommen. 1st das Lohnbiiro nicht vor 
Auszahlung der Gelder von solchen Unstimmigkeiten verstandigt, so 
werden die Betrage ausbezahlt und sind dann meist fiir die Fabrik 
verloren. Die roohtzeitige KontroIle ist daher von allergroBter Wichtig­
keit, mit der Kontrolle wiirde dann auch gleichzeitig die Obertragung 
der Daten im Nachkalkulationsheft zu erfolgen haben. 

In ahnlicher Weise sind die yom Lager eingehenden Material­
entnahmescheine zu kontrollieren und zu iibertragen, die Arbeitsan­
weisungen dagegen konnen nur beziiglich ihrer Ausstellungsdaten ver­
glichen werden. Bei der KontroIle der Abteilungsakkordscheine ist noch 
besonders darauf zu achten, daB die urspriinglichen Akkordscheine den 
Stempel bzw. Vermerk tragen, daB und welche Abteilungsakkordscheine 
ausgestellt und damit zur Verrechnung ala ungiiltig gekennzeichnet 
sind, sowie daB die Teilakkorde der Abteilungsakkordscheine den Betrag 
des Akkordscheines nicht iiberschreiten. Beim Erscheinen eines ver­
rechneten Abteilungsakkordscheines solI die betreffende Position im 
Nachkalkulationsheft bereits geandert sein und muB mit dem Schein 
iibereinstimmen. Die KontroIle der Betriebsergebnisse hat sich auf aIle 
Herstellungskosten der Fabrikate zu erstrecken, auch auf die speziellen 
Unkosten und auf die Kosten der Betriebsmittel usw. Die sich hieraus 
ergebenden Daten legt das Nachkalkulationsbiiro in entsprechenden 
Tabellen, Ausziigen und Statistiken fest, damit an Hand derselben jeder­
zeit Auskunft iiber den Stand und Verlauf der HersteIlungs- bzw. Ver­
kaufskosten erteilt werden kann. 

Die wochentlichen Lohnbetrage eines jeden Auftrages ge­
Mren zu denjenigen Daten, iiber welche die Betriebsleitung stets in­
formiert sein muB. Das Nachkalkulationsbiiro hat hierfiir regelmaBig 
nach jeder Lohnzahlung die 

Lohnzahlungsberichte (Formular 52) 

aufzusteIlen. Es muB auf jeden Fall die verrechneten LOhne einer jeden 
Lohnperiode auf die einzelnen Auftrage iibertragen, der Lohnzahlungs-
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Form ular 52. 
Lohnzahlungsbericht. J.916. 

27. Arbeitswoche. Von 6. 7. bis 12. 7. 

I Auf t rag Nr. I Ges. Sa. der 
AbteiJung 

215 1 218 1220 1221 1789 1 791 1 79219401 -1- Arbeits'll Abtlg Operat. . 

'" Handschm. I 64,13 115,24\12,96 5,0690,401178,1521,04 -=-_ 
- --

792,30 1 

~ 

.~ Abstucken =-- 10,20 -=- -=-75,73 5,18--=----13,48_ - -
138,40 

~ Gesenkschm. - _~6,25 9,05 - 92,14 28,16 4,62 20,91 197,51 
-

C"I.:l Presse 32,09 1,14 75,42 - - ~70 7,40 - 168,03 1296,24 
-- - --_.-

Dreherei 436,10 315,18 35,70 28,35 ~ 2652,70 
--------- -- - ---

~ Friisen 132,40 52,69 7,19 770,85 
------------ - --

~ Hobeln 28,84 -

-1-
892,73 

...:: -------------
~ StofJe_n __ 26,37 34,20 -------------

641,20 

:::;j Automat 248,21 1671,40 3976,18 
- -

Schlosserei 739,52 ~ 13406,34 ---------------- - -
Tischlerei 24,70 ----------1 --~ 5847,4 5 

I 
-t±1---! 1--
I ~~~_~ 

I 1 1 1 1==1 1=1=11= =~If== Maler 

Ta_qelohner I 
Sa·11864,1513241,32i I I I I I I ~143681,3 

(Ort) Berlin (Datum) 14. 7. 1916 Betriebsleitung: 
Nachkalkulation: Lehm. Ka. 

Unter "Abteilung" sind aile Arbeitsvorgange des Akkordheftes aufzufiihren. 

bericht bildet lediglich einen Auszug dieser Ubertragungen und ist am 
vorteilhaftesten an Hand des SchluBkalkulationsheftes auszufiillen. 
Dieser Bericht enthalt alIe in Arbeit befindlichen Auftrage und die dem 
Akkordheft genau entsprechenden Arbeitsoperationen. AlIe in der be­
treffenden Woche gezahlten Lohnsummen sind streng nach Arbeits­
operationen getrennt, auBerdem dann die Gesamtsumme pro Operation 
und pro Auf trag einzutragen. Der Lohnzahlungsbericht ist der Betriebs­
leitung zu iibermitteln und dient zur AusfiilIung der Auftragsberichte, 
der Abteilungsiibersichten u,nd des AbteiIungsschemas; auBerdem bietet 
er eine gute Kontrolle der Lohnbiicher, umgekehrt k6nnen durch diese 
auch die Lohnzahlungsberichte kontrolliert werden. Letztere geben 
eine Gesamtiibersicht iiber die Fabrik. Fiir die Ubersicht eines jeden 

Auftrages ist der Auftragsbericht (Formular 53) 

sofort nach Eingang der Auftragsscheine vom Nachkalkulationsburo 
auf lichtpaus£ahigem Papier aufzustelIen und fur die Spalten "Vorkal-

o 
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Formular 53. 
Anftragsbericht. 

Benennung: 3 Univ. Masch. Type GN. I Auftrag Nr. 215 I 
Verkaufspreis: 8694,00 oM, Selbstkosten' 4268 70.Jf. (Mat. Und) ., Lohn 

13. Arbeitswoche vom 2. 4. bis 8. 4. 1918. 

Lohn und Akkord Material 

Abteilung I vorkalk·1 bis jetzt 
gezahlt') Art or ~. ent-I V k lk IbiS jetzt 

I Preis nommen ') 

Schmiede 18,87 17,64 Gewohnl. Eisen und Stahl 255,69 218,44 

Dreherei 140,34 110,20 Werkzeugstahl 8,91 9,32 

Masch. Arbeit 1343,31 944,62 Messing, Kupfer, Alum. usw. 108,87 105,90 

Schlosserei 21,45 - Leder, Filz usw. 20,64 16,71 

Tischlerei 105,96 65,17 Holz 85,38 74,19 

Bohrerei 124,92 124,92 GufJeisen 1494,48 1275,84 

Klempnerei 12,93 6,18 StahlgufJ 57,06 62,35 

.-d Tapezierer I 2,88 2,88 Schrauben, Nieten usw. 51,12 10,12 

i Lackiererei 56,01 5,29 Diverses 244,89 239,78 

!:II Tagel6hner 42,60 - Farben, Lacke usw. 27,42 -
fur Unkosten 72,90 95,48 fur Unkosten 32,07 32,07 

Summa 1942,17 1372,38 Summa 12386,5312044,72 

bls jetzt bis Zugang I 
verbleibt 

in Sa. Vorwoche noch 

Lohn und Akkord 1372,38 992,48 379,90 569,79 

r= Material 2044,72 1584,14 460,58 341,81 

Fracht, Spesen und Diverses - - - -
Reine Selbstkosten ·1 3417,10 I 2576,62 840,48 I 911,60 

_ ') tlberschreitungen gegeniiber der Vorkalkulation rot eintragen. _ 

Bemerkungen: 

Die "Oberschreitung von Lohn und Akkord fiir Unkosten ist durch 
Erneuerung eines unbrauchbar gewordenen Modells entstanden. 

Datum: 10. 4. 1919. 

Nachkalkulation: Pld. Betriebsleitung: Ka. Direktion: Sch. 

LichtpausfAIuges Papier. 
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kuliert" an Hand des Vorkalkulationsberichtes oder des SchluBkalkula­
tionsheftes auszufiillen. Fiir die weitere Ausfiillung sind eine Anzahl 
WeiBpausen anzufertigen, auf welchen dann nach Inangriffnahme der 
Arbeiten die vom Betrieb verbrauchten LOhne und Materialien an Hand 
der SchluBkalkulationshefte und Lohnzahlungsberichte in die noch nicht 
ausgefiillten Spalten eingetragen werden. Die Ausfertigung hat jedesmal 
in zwei Exemplaren zu erfolgen, eines erhalt die Direktion und eines 
die Betriebsleitung. Der jeweilige Stand und der Fortschritt der Ar­
beit, sowohl im Lohn wie im Material, soll aus dem Bericht klar zu er­
sehen sein. Um die Aufmerksamkeit der leitenden Stellen mehr anzu­
regen, sind UnregelmaBigkeiten, z. B. trberschreitung der vorkalkulierten 
Betrage bei der Fabrikation und ahnliches etwa durch rote Eintragung 
der Daten besonders auffallig zu machen. Die Auftragsberichte dienen 
noch zur Ausfiillung der Auftragsakkordiibersichten und der Betriebs­
berichte. 

Bieten die Auftragsberichte die Unterlage zur periodischen Be­
urteilung des Standes eines Auftrages, so zeigt das 

SchluBkalkulationsheft (Formular 54) 

das Resultat bzw. den AbschluB des Auftrages an. Das SchluBkalku­
lationsheft wird meist nur einen kleinen Umfang haben, fiir gewohnlich 
diirfte die Form eines Doppelbogens geniigen. Die erste Seite zeigt die 
Benennung und zugehorigen Daten, die innere zweite und dritte Seite 
die periodischen (wochentlichen) Abrechnungen und die vierte Seite 
die SchluBdaten. Das SchluBkalkulationsheft solI sofort nach Eingang 
des Auftragsscheines an Hand des Vorkalkulationsberichtes aufgestellt 

Formular 54. 
SchluBkalkulationsheft. 

1. Seite: 

Auftrag No. 215. 

S chI ullkaIkuIa ti on. 
Gegenstand: 3 Univ.-Masch. GN. 
Besteller: J. Arndt If 00., Nurnberg. 

G ewich te: Masch.Nr. '159 = 1650 kg 
" ,,'160= 1662 " 
" ,,761 = 1653 " 

Sa. 4965kg 

Fertig gestellt: Geliefert: 18.1.16 
1 St. 10. 1. 16 
2 " 12.1.16 
....................... Aus- .............. . 

Abgeschlossen: geliefert: 18. 1. 16 
12.1.16. 

4. Seite: 

Verkaufspreis: 8694,00.Jf, 
Versandspesen :' 145,20 " 

I pro kg 

Material ...... 3881,14 0,78 
i:i Lohne . • . • . . . 1'155,37 0,35 
~ Unkosten-Zuschlage • 214'1,07 0,43 
~ Fabrikations-Unkosten 127,55 0,026 
~ Verkaufs-Unkosten 34,20 
co 

in Sa. 7945,33 X 
Verdienst: 748,6'1 .Jf, = 8,6 % 

Bemerkungen: ......................................... . 

KaIkuIation: Betriebsleitung: Direktion: 
Ard. Ka. Sell,. 
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werden. Wahrend der Fabrikation sind die einlaufenden Lohnscheine, 
Akkordscheine, Materialentnahmescheine usw. nach ihrer Eintragung im 
Nachkalkulationsheft fiir jede Lohnzahlungsperiode auftragsweise zu 
sammeln, nach Arbeitsoperationen bzw. Materialart zu sortieren (was 
infolge der verschiedenen Papierfarben leicht und unbedingt richtig 
ausgefuhrt werden kann) und die Endsummen' einer jeden Arbeits. 
operation wie jeder Materialart im SchluBkalkulationsheft zu verbuchen. 
Fur vorratig gewesene Teile, welche moglicherweise von friiheren Auf­
tragen ubrig geblieben waren, sind nach AbscWuB des Auftrages sowohl 
die Lohne wie die Materialwerte an Hand des Nachkalkulationsheftes in 
Spalte "Vorrat" zu ubertragen, ebenso der Wert desjenigen Materials, bei 
dem etwaiger AbfaH verwertet, und welches nicht entnommen wurde. 

Werden Gegenstande des Auftrages fertiggesteHt und mit Ab­
lieferungsschein dem Lager tiberwiesen, so erhalt das Nachkalkulations­
biiro durch die Materialeingangsscheine hiervon Kenntnis und ver­
merkt die Daten im SchluBkalkulationsheft. Nach Fertigstell ung 
des letzten Stuckes ist das Datum der FertigsteHung einzutragen und 
die Eintragung fUr die Fabrikation abzuschlieBen, d. h. es durfen nach 
diesemDatum keineArbeits16hne oder Materialien mehr auf Fabrikations­
konto (zweite und dritte Seite des Formulars) verbucht werden. Die 
Zahlen dieser Spalten sind nun zusammenzuzahlen und die SchluB­
summen, ebenso die durch die Buchhaltung oder auch von der Nach­
kalkulation festgesetzten Unkostenzuschlage einzutragen. Die End­
summen sind dann fiir die Eintragungen auf der vierten Seite des SchluB­
kalkulationsheftes zu verwerten, die noch fehlenden Daten dieser Seite 
sind nach Versand aller Teile des Auftrages und nach AbschluB des 
Nachkalkulationsheftes diesem zu entnehmen. 

Die UnkostenzuscWage der Abteilungen setzen sich aus den Un­
kosten der einzelnen Abteilungen und den Unkosten der Verwaltung 
zusammen. Zu den letzteren gehoren die Gehalter der Verwaltungs­
beamten, die Steuern, Zinsen, Kassenbeitrage usw. Die Anwendung der 
Unkostenzuschlage ist daher auch verschieden, in den meisten Fallen 
werden die Verwaltungsunkosten aufgeteilt und den allgemeinen Un­
kosten der Abteilungen zugeschlagen, so daB bei jeder Abteilung ein be­
stimmter Unkostenzuschlag in Betracht zu ziehen ist. Dieser Zuschlag 
wird periodisch festgelegt und nach jeder Anderung bekanntgegeben. 

Das SchluBkalkulationsheft gibt eine vollstandige Vbersicht uber 
den Verlauf des ganzen Auftrages, uber seine Gestehungskosten, die 
Zeitdauer der Anfertigung, den Verbrauch an Material, den Verlauf 
im Vergleich zur Vorkalkulation, wie uberhaupt uber die Rentabilitat. 
Ein Vergleich mit friiheren Ausfuhrungen zeigt die etwaige Verbilligung 
oder Verteuerung des Fabrikates an, der Vergleich mit den Vorkal· 
kulationssummen die Einhaltung des gewunschten Verdienstes. 
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Das Nachkalkulationsbiiro solI nun die Fabrikationsdaten nicht 
nur schematisch iibertragen, sondern soIl durch Beobachtung der Preise 
und der Herstellung, sowie insbesondere durch Vergleich der Arbeits­
verdienste und der Arbeitszeiten die von der Vorkalkulation ausgegebenen 
Akkorde usw. kontrollieren, die Nachkalkulation solI dieselben stets fiir 
zu hoch halten und zu ermitteln versuchen, ob sich der Preis nicht 
ermaBigen laBt. Einen Anhalt hierfiir bieten die erzielten Stundenver­
dienste, fiberschreiten dieselben eine gewisse Maximalgrenze, so wird 
es als ein Zeichen fiir einen zu hoch angesetzten Akkordlohn anzusehen 
sein. Jedoch nicht immer zeigt ein zu hoher Stundenverdienst einen 
zu hohen Akkordsatz an; ein sehr geschickter Arbeiter wird haufig auch 
besondere Verdienste erzielen. In einem solchen FaIle kann aber durch 
Vergleich mit anderen ahnlich gearbeiteten Gegenstanden, so bald diese von 
anderen Arbeitern ausgefiihrt wurden, festgestellt werden, ob der Akkord­
satz angemessen war oder nicht. In anderen Fallen bieten die Arbeitsan­
weisungen entsprechende Unterlagen zur Festlegung des Akkordpreises. 

Zur Kontrolle der Preise, wie auch zur Information des Kalkulators 
empfiehlt es sich, die Arbeitslohne haufig wiederkehrend~r oder grund­
legender Gegenstande in einer besonderen Liste oder Kartothek festzu­
legen, die ich mit Akkordpreisverzelcoois bezeichnen mochte. Die 
Anordnung der Gegenstande hatte vorteilhaft nach dem Alphabet zu 
erfolgen, eine bildliche Darstellung desselben erleichtert nicht nur die 
Vbersicht, sondern ist unbedingt erforderlich. Das Verzeichnis miiBte 
Spalten fiir samtliche Arbeitsoperationen und hierbei geniigend Raum 
fiir Nachtrage, Anderungen usw. enthalten. Sehr zu empfeWen ist die 
Ejntragung der Namen der Arbeiter, welche das betreffende Stiick an­
gefertigt haben, sowie die betreffenden Arbeitszeiten und Verdienste. 
Selbst bei gleichbleibenden Akkordsatzen und damit gleichbleibenden 
Verdiensten werden die Arbeitszeiten gewisse Unterschiede aufweisen. 
Werden die Arbeiten aber wechselweise bald im Lohn, bald im Akkord 
gemacht, so diirfte das Verzeichnis interessante Vergleiche gestatten. 
Bei haufiger Anfertigung desselben Stiickes waren . die Eintragungen 
vielleicht nur gelegentlich zu wiederholen. Auch die Daten der Ar­
beitsanweisungen sind in dem Akkordpreisverzeichnis einzutragen, urn 
spater die endgiiltigen Akkordpreise festlegen zu konnen. Das Akkord­
preisverzeichnis ware also yom Nachkalkulationsbiiro etwa in zwei 
Exemplaren aufzustellen; ein Exemplar verbleibt dort zur Dberpriifung 
der Preise usw., ein Exemplar erhalt das Vorkalkulationsbiiro zur 
Orientierung bei Festlegung der Preise. 

Das Nachkalulationsheft (Formular 55) 

wird je nach Verteilung der Arbeitskrafte entweder yom Vorkal­
kulationsbiiro oder yom Nachkalkulationsbiiro aufgestellt. Es dient 
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Form ular 55,!. 
N achkalkulationsheft. 

1. Seite: 2. und 3. Seite. 

Auftrag Nr. 215. Material- Einkaufspreise. 

3 StUck 

Gegenstand: Universal- Maschinen Type G N. 

OJ) 

Material-I 

'" I -= 'il '" = ... 
-= .d "$ 

.§ 1t ~ " ... 
Lieferant 

art I :!:': 
I 

"'1t " '" 1:: .. 
'" " ." 
~ ~ 

<n '" -= >O' 
Nr. -= 

Koop, Be.lin 5426 o Eisen 24 3,15 24,8 

-

" " " 
Flaeh-E. 24 - 24,5 

nach Zchg. Nr. 830. Schmidt, Hann.1 5439 Graugup 32 68,4911 33,5 

Besteller: Joseph Arndt & 00. 
Nilrnberg. 

Aufgestellt: Abgeschlossen: Abgeliefert: 
Datum: 21. 6. 1915. 12. 1. 16. 18. 1. 16. 

,,; 
z ..: 
-d .£ 
;!:i 

<n 

1 1 

I-
2 1 

I-
3 1 

I-
4 

I-
5 

-

I-

-

Drittletzte Seite: 

Fabrikations - Unkosten. 
(Gesenke, Schablonen, Vorrichtnngen usw.) 

. '" -;;; 
'" 

-= .. 

Gegenstand 1 
.;:: 

-= ~~ 
'" ..c:: o..c:: Sa. .., 

'0 "." 
*) '" ... $~ ::;l 

Gesenk N •. 214,10 87,20 192,00 403,30 
417 

-
Gesenk N •. 98,34 46,50 98,40 243,24 

418 
- --

VOfflchtung N •. 15,30 34,50 51,70 101,50 
35 

- ----- --

--

-

--

--

--

,,; 
Z ..: 
~ " .., 

<n 

1 3 
-

2 1 
-

3 

I 
4 

5 

-
6 

-

-

I-

Vorletzte Seite: 

Verkaufs - Unkosten. 
(Verpackung, Fracht nsw.) 

-;;; ~ ~ 
'" ~ := .;:: 
-= ~:a Gegenstand 1 '" ..c:: .... '0 ~ ~ *) ... ::;l p~ 

VerschUige - 34,30 15,60 31,20 

Kiste - 8,90 1,50 3,00 

I------
T.ansport - - 9,38 7,70 
zur Bahn 

------

-

-

-

1-
r------__ 1-

---

---

*) Nahere Bezeichnnng. 

-

--

--

--

--

Sa . 

81,10 

--
13,40 

--

17,08 

-

--

r------

--

1-



Selte 4. 

Zchg. Nr·lpos1 I II Blatt Nr. Nr. Benennung St. 

I 
Vorkalkuliert *) 

pro Stiick 
Gesamtsumma 

830/1 1 Lager 4 

830/2 

I 
2 

I 

Nachkalkulationsheft. 
4. 6. 8. usw. Seite. 

Transport: ~: \. ........... 

Material 

Abmessung 
1 

Art 
1 

Gew. I Preis 

120 x 60 x 40 Eisen 
2,28 56 

27,36 672 

mm kg ~ 
12 StUcke Eisen 27,12 665 

Ii 120 x 60 x 40 

15,30 379 
510070*) ---,--------

45,90 1137 

1 

Form ulat 55,11. 

"Ci-": ······1······1········1······1··········11· ..--.---ot<;< 
";''' Schmiede 

~I 
.. 

II 
= ... " "i:! tl I~il 

.,; 

I 
.<:: 

~~ " " .c ~ .. 
-< ~ A 

I~ 08 42 
84 96 ---

504 
--

I 
84 96 

I I 
504

1 

---- . ...... .. _._ .. _--_ .... '" _._ .... -
.... _ ... _----- ._-----
...... ---_ ..... ---

~ Sa. -------84 96 - - 504 

740 
-- - - -- - ----

2220 

~~IL· 
;;.;.;J~=.::.::~:.:..:.:.:.:= :.:..:.:.:.:= 

Sa. - 1 - - - 2220 

392x40x25*) Stahl 
3,10 74 135 

------ -------------
9,30 2,22 405 

830/3 6 Hebel 1 3 StUck 8,64 207 "·····I······~~~·I······ ··········11·········· 
Sa. 11;=: :=: .:~~; .. ::~~F=::~II;::::::::: Ii 366 x 40 x 25 

*) Fiir "Vorkalkuliert" Preise pro Stiick I Vorkalkuliert: I 24/8 11" .. 11/.84 96 512 47 1 3111 1 
s ch war ~t~~~ef~ro:~nZ:g:~.sa. aller Gezahlt: 23:96 J 12:1I::~~: ::9~: .. 5.12. :~~: :~~~~::II::::::::· 

5. 7. 9. usw. Seite: 

~::-II······I······I······I······I······I······I······I······I······I····U!···I······I······I······I······I······I······I······I······I······IIXII 
Maseh.-Arb. t t ~ Sa. Sa. pro 

.. I t I" I ~ ~ .. ~ ~ pro Auf-:i ;C ~ .s < .~ ~ ~ St. trag 
~ ~ 1;j ~ ~ E-! ~ JL~ .I(:~ 

--I-~--ffz--I--I--- ----1-+-1---- 1;0512160 

..... :: :::::: :1~~: ::::: ::::: :2~~ ............. :::.::: :::::: :::::::. :::::::J::::: ... : .. 1::::::1:::::: :::::: .::::. :::::: .::::: 1 :05 12 i 60 

--1---(-1----- i Sa. -144- -252-
46 --ltis----------- ---1----1-1--119.16 2i48 

........ ·!~~·I······I··· .. ······1······ ······1·····1······ ...... ······1······1··· ··1········1······1·················1············1······11 : II 
J::::::::::::~,::::::I::::::~I:::::1:::::::J~:··:~1; .. : 

~Tai~~~~~~~~I=~;';;' ~I; ;'1; ;'1; ~II 
)-+~-r-~-r~-~~+-~~~T-~ 

--~-*-Jf-I-I---- - -1---1---1-1--1 304' 9: 12 

.. : ...... !?~ ......... 45 ........ ~~5 ......................... ····u· ...... ... . .... :: :::::: :::::: :::::: .::: ........ ::.. ...... ...... 2 :94 8: 82 

='::'::~~~~~~~~~F::~;';;' --.. -. ~':':":':""':':":':""-"':':':':~-I-: : 
Sa. 156 - 45 - 225 - 1 ) : : 

::::::::II.~;:.I:;;::I::~rl:.=.::I~;~ ::~::I::::: ::::::1:::::: ::::::I::::::I::1l::I::::::I::::::!::::::::::::::::I:::::: ::::::1:::::: ::::::1 sa.~ I.~;i:~; 
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der KontroIle der HersteIlungskosten eines jeden einzelnen Telles des 
Fabrikates, gleichzeitig auch der FertigsteIlung der einzelnen Teile; 
diese Eintragungen hat das Nachkalkulationsbiiro zu machen. 

Als Unterlagen fiir die Eintragungen dienen aile den Auf trag be­
treffenden Lohnscheine, Akkordscheine, Abteilungsakkordscheine, Mate­
rialentnahmescheine usw.; die Daten derselben sind auf das Gewissen­
hafteste zu ubertragen. Vor der Eintragung sind die Scheine auf ihre 
Ubereinstimmung mit den Vorkalkulationsangaben des Heftes, ebenso auf 
ihre richtige Verrechnung, rechtzeitige Ablieferung usw. zu kontrollieren. 
Die Vorkalkulationsdaten des Nachkalkulationsheftes beruhen auf 
den ausgesteIlten Akkordscheinen. Nimmt der Meister bei der Ausgabe 
der Arbeit eine Unterteilung oder Verminderung des Akkordes vor, 
so steIlt er, wie friiher eriautert, die Abteilungsakkordscheine aus und 
bringt dieses der Vorkalkulation und von hier dem Nachkalkulations­
biiro zur Kenntnis. Diese Veranderungen sind auch im Nachkalku­
lationsheft nachzutragen und bei Ubertragung der LOhne genauestens 
zu beachten, insbesondere auch daraufhin zu uberpriifen, daB die be­
treffenden Akkordscheine als zur Verrechnung ungultig gekennzeichnet 
sind. 

Sind Einzelteile des Auftrages oder der ganze Auf trag in der 
Fabrik fertiggesteIlt und an das Lager abgeliefert, so ist dies aus 
dem Materialeingangsschein bzw. dem Versandschein ersichtlich und im 
Nachkalkulationsheft zu vermerken, wobei gleichzeitig entweder die 
Eintragungen fiir die Stucke oder das Heft selbst abzuschlieBen ist. 
Es diirfen nach diesem Termin weder Lohne noch Materialien auf die 
als abgeschlossen bezeichneten Partien ubertragen werden. Erscheinen 
fiir solche Teile trotzdem Akkordscheine oder andere Lohnforderungen, 
so ist die Bezahlung beim Lohnburo aufzuhalten, da solche Scheine 
nur zurUckgehalten sein konnen und dadurch ungiiltig geworden sind. 
Eine Ausnahme bilden diejenigen Lohne und Materialien, welche durch 
die Verpackung und den Versand entstehen. Diese sind aber nicht ala 
Fabrikationsbetrage, sondern einzeln fiir sich am Schlusse des Nach­
kalkulationsheftes unter Verkaufsunkosten zu verbuchen. Hat das 
Nachkalkulationsbiiro aber durch die Ubermittelung des Versand­
scheines von der A uslieferung des Auftrages Kenntnis erhalten, so 
durfen uberhaupt keine Lohn- oder Materialkosten mehr erscheinen, 
das Heft ist dann abzuschlieBen, und aile noch erscheinenden Scheine 
sind zurUckzuweisen. 

Das rechtzeitige Abgeben der Akkordscheine kann noch durch die 
Tagesberichte der Meister kontrolliert werden, aus denen die Fertig­
steIlungsdaten der Stucke ersichtlich sind; das Nachkalkulationsburo 
kann daher an Hand derselben jede Arbeitsoperation fiir sich abschlieBen, 
sofern die Berichte entsprechend ausgedehnt werden. Bei Material-
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entnahmescheinen ist der Ursache nachzugehen, hier kann nur eine 
absichtliche Tauschung oder grobe Nachlassigkeit bei verspatetem 
Erscheinen zugrunde liegen. 

Die Materialentnahmescheine sind vor ihrer Ubertragung zu be­
werten, d. h. es ist der Preis des entnommenen Materials zu berechnen 
und einzutragen. Die Materialpreise sind aus den Fakturen des be­
treffenden Auftrages auszugsweise imNachkalkulationsheft als "Material­
Einkaufspreise" festzuhalten und hieraus fiir die Bewertung zu ent­
nehmen. In manchen Fabriken ist es ublich, hierfiir den Tagespreis 
des betreffenden Materials, unbekummert um den wirkIichen Einkaufs­
preis, einzusetzen. Hierdurch wiirde jedoch die Festlegung der wir k­
Ii c hen Herstellungskosten nicht erreicht werden, da die Tagespreise 
von den wirkIichen Einkaufspreisen haufig abweichen werden. Fiir die 
Preise sollten daher die Fakturen des fiir den betreffenden Auf trag 
gekauften Materiales maBgebend sein. Nur wenn ein Material nicht 
bestellt, sondern yom Vorrat entnommen wurde, ist der bei der Ent­
nahme geltende Tagespreis einzusetzen. Zur Erleichterung sollten 
aUi allen fiir den Auf trag einlaufenden Fakturen Preisauszuge gemacht 
und diese, wie schon erwahnt, auf einem besonderen Blatte des Nach­
kalkulationsheftes festgelegt werden; die Fakturen selbst zu benutzen, 
ware zu umstandIich. Die Preisauszuge hatten nur die Spalten fiir die 
Lieferanten, Materialart, Einheitspreis des Materials (pro kg, m, Stck. 
usw.), Fracht- und andere Spesen desselben pro Einheit, sowie den 
Betrag von Einheitspreis + Spesen zu enthalten. Dieser letzte Preis 
ist dann bei der Bewertung der Materialentnahmescheine zugrunde 
zu legen. Das Fertigstellungs- bzw. Entnahmedatum der Akkord­
und anderen Scheine bei den Eintragungen mit zu ubertragen, bietet 
den Vorteil einer besseren Kontrolle; mitunter genugt es auch, nur die 
betreffende Lohnwoche zu vermerken. 

Die fiir den Auf trag speziell angefertigten Gesenke, Schablonen, Vor­
richtungen usw., auch aile sonstigen durch die Fabrikation bedingten 
besonderen Kosten gehoren zu den Selbstkosten der Fabrikation. 

Die Verrechnung de;r Gesenkkosten, wie aller dieser be­
sonderen Kosten erfolgt im Nachkalkulationsheft unter den "Fabri­
kationsunkosten", woselbst sie betreffs.Material, Lohn und Zuschlagen 
verbuchtwerden. Diese Kosten gehoren zum Auf trag undnicht 
zu den allgemeinen Unkosten. DaB manche Fabriken diese Be­
trage dennoch unter den Unkosten verrechnen, halte ich fiir vollstandig 
verfehlt, sogar fiir schadlich, wie ich an einem Beispiel beweisen will. 

Die Firma ubernimmt die Anfertigung eines etwas komplizierten 
Schmiedestuckes zum Preise von M. 60,- pro Stuck. Die Selbstkosten 
des Stuckes waren mit M. 36,- berechnet, hierzu kamen die allgemeinen 
Schmiedeunkostenzuschlll.ge, welche immer mit 300% zum Arbeits-

K a r s ten, Organisation. 11 
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lohn eingesetzt wurden und in diesem FaIle den Betrag von M. 18,­
ausmachten. Da es sich um einen Massenartikel handelte, war der 
Verdienst mit M. 6.- in Anrechnung gebracht. Die Schmiedeunkosten 
bestanden bisher aus 25 % Gesenkkosten und 275 % anderer Kosten. Die 
Selbstkosten des Schmiedestuckes setzten sich daher wie folgt zusammen : 

Material und Lohn . . . . . . . . . . M. 36,-
Gesenkbeitrag (1/12 von 18,- M.). . . ." 1,50 
Andere Unkosten (11/12 von M. 18,-). . " 16,50 

Summa M. 54,-

Ich bemerke hierzu, daB die Vorkalkulation nach dem ubIichen 
Schema gearbeitet hatte und sich nicht bewuBt wurde, daB das Stuck 
infolge seiner besonderen Formen auch ganz besondere Abnutzung des 
Gesenkes und die Herstellung des Gesenkes groBe Kosten verursachen 
wiirde. Die Kosten eines kompletten Gesenkes steIIten sich auf 2000 M., 
die Abnutzung war so groB, daB stets nur 100-150 Stuck, bei unvor­
sichtigem Arbeiten des Schmiedes auch vereinzelt nur 30 Stuck ein­
geschlagen werden konnten; danach war das Gesenk vollig unbrauchbar 
und hatte nur noch Altmaterialwert. Diesen mit 200 M. eingesetzt, ver­
bleibt der Wert des Gesenkes mit 1800 M., was einen Gesenkverbrauch pro 
Stuck von ca. 15 M. ergibt. Die tatsachlichen Selbstkosten des Schmiede­
stttckes betrugen also entgegen der Vorkalkulation, unter der Voraus· 
setzung, daB die Betrage fiir Material und Lohn eingehalten wurden: 

Material und Lohn . M. 36,-
Gesenkbeitrag . . 
Andere Unkosten . 

.... " 15,­

. ... " 16,50 
Summa M. 67,50 

mithin um 13,50 M. mehr als berechnet. Die Herstellungskosten 
ubersteigen mithin den Verkaufspreis noch um 7,50 M., so daB bei einem 
solchen Auf trag nicht nur nichts verdient, sondern noch ein recht an­
sehnlicher Betrag zugezahlt wurde. Ohne Berttcksichtigung der Gesenk­
kosten, von welchen die Nachkalkulation ja nichts, sonst aber erst viel 
spater durch die Steigerung der Unkostenzuschlage erfahrt, weist die 
Nachkalkulation trotzdem den. Gewinn mit 6,- M. pro Stuck aus; 
die Fabrik wiirde also ohne jeden Anstand weitere Auftrage solcher 
Art annehmen. Selbst wenn man rechnet, daB der Verlust durch die 
spatere, von selbst eintretende Erhohung der Unkostenzuschlage ge­
deckt wird, da diese immer periodisch an Hand der in der letzten Periode 
tatsachlich gehabten Unkosten festgelegt werden, so bedeutet eine 
solche Verrechnung einen Schaden fiir die Fabrik, denn die spater er­
zeugten Artikel werden zu teuer, wodurch die Konkurrenzfahigkeit 
in Frage gestellt wird. 
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Dieses aus der Praxis entnommene Beispiel zeigt wohl zur Geniige, 
daB die Gesenkkosten nicht in die allgemeinen Unkosten - Regiekosten 
- verrechnet werden durfen, sondern bei den Kosten des Auftrages, 
zu welchem die Gesenke jeweils gefertigt wurden, aufgerechnet werden 
mussen. Etwas anderes ist es mit solchen Gesenken, welche nicht zu 
einem bestimmten Auf trag, sondern fUr laufende Fabrikation ange­
fertigt werden. Diese sind dann uberhaupt nicht als Unkosten, sondern 
als Neuanschaffungen zu betrachten und dementsprechend zu verrechnen. 

Das Nachkalkulationsburo hat auch die Versandscheine zu be­
werten. HierfUr dient die abgegebene Offerte als Unterlage, jedoch muB 
auch das Bestellschreiben der auftraggebenden Firma berucksichtigt 
werden. Die auBer dem Verkaufspreis noch zu verrechnenden Spesen. 
z. B. fur Verpackung, Fracht usw. sind dem Nachkalkulationsheft zu 
entnehmen, woselbst sie unter "Verkaufsunkosten" verbucht wurden. 
Unter Verkaufsunkosten sind alle Materialien, Lohne und anderen Aus­
gaben einzutragen, welche nach der Fertigstellung des Gegenstandes 
durch die Ablieferung und den Versand entstehen, also nichts mehr 
mit der Fabrikation zu tun haben. 

FUr die Aufrechnung dieser Betrage sind die Verkaufsbedingungen 
maBgebend; meist wird ein Teil der Verkaufsunkosten dem Besteller 
und ein Teil der Fabrik zur Last fallen. 

In kleineren Fabriken oder in Fabriken mit sich stets gleichbleibender 
Fabrikation ubernimmt das Nachkalkulationsburo meist auch die 
Arbeiten der Vorkalkulation, die Tatigkeit wfirde sich dann dement­
sprechend erweitern. 

Das AuftragsbU<Jh. 
Dieses hat in den verschiedenen Biiros. wo ein solches gefuhrt 

wird, stets seine spezielle Bedeutung. Das Nachkalkulationsbiiro 
solI aus seinem Auftragsbuch auBer den Daten jedes Auftrages noch die 
Resultate desselben ersehen konnen. Es hatte demnach folgende Spalten 
zu enthalten: Auftragsnummer, Gegenstand, Besteller, Lieferdatum, 
Lieferscheinnummer, Verkaufspreis pro Stuck, Selbstkosten an Material 
und Lohn, Unlwsten, Gewicht, Selbstkostenpreis pro Kilogramm, Ver­
kaufspreis pro Kilogramm, Verdienst. Die Vergleiche der verschiedenen 
Auftrage untereinander zeigen, welche Artikel der Fabrik die groBten 
Vorteile bringen. 1m allgemeinen soll das Auftragsbuch ein Nachschlags­
buch bei Auskunften sein, es hat daher Sachregister fur Gegenstand 
und Besteller zu enthalten. 

Mit Vorstehendem habe ich die Hauptaufgaben der Nachkalkulation 
beruhrt. Weitere Arbeiten oder eine entsprechende Umgestaltung der 
erwahnten richten sich sowohl in der Nachkalkulation, wie in allen 
anderen Biiros nach dem Produktionsgebiet der Fabrik, der Fabrik­
organisation und den gestellten Anforderungen. 

11* 



Verlag von Juli UB Springer in Berlin W 9 

Die Selbstkostenbereehnung im Fabrikbetriebe. Eine auf praktischen 
Erfahrungen beruhende Allieitung, die Selbstkosten in Fabrikbetrieben auf 
buchhalterischer Grundlage zutreffend zu ermitteln. Von O. Laschinsld. 
Dritte, vollstitndig umgearbeitete Auflage. (V u. 138 S.) 1923. 
3.50 Goldmarkj gebunden 4.50 Goldmark / 0.85 Dolhuj gebunden 1.10 Dollar 

Grundlagen der Betriebsreehnung in Masehinenbauanstalten. Von 
Herbert Peiser, Direktor der Berlin -Anhaltischen Maschinenbau -Aktien-Ge­
sellschaft. Z wei t e, erheblich erweiterte Auflage. Mit 5 Text&bbildungen. 
(VI u. 216 S.) 1923. 

6.60 Goldmarkj gebunden 8 Goldmark I 1.60 Dollarj gebunden 1.95 Dollar 

Werkstattenbuehfiihrung fur moderne F~brikbetriebe. Von C. M. Lewin, 
Dipl.-Ing. Z wei t e, verbesserte Auflage. (VIII u. Hi2 S.) Unveranderter 
Neudruck 1922. 6 Goldmark / 1.45 Dollar 

Die Vorkalkulation im Masehinen- und Elektromotorenbau nach 
n e uz ei tli ch -wis sen s chaftlich e n Grundl a gen. Ein Hilfsbuch ftlr 
Praxis und Unterricht. Von Ingenieur Friedrich Kresta, technischer Kalku­
lator. Mit 56 Abbildungen, 78 Tabellen und 5 logarithmischen Tafeln. (X u. 
174 S.) 1921. Gebunden 7 Goldmark I Gebunden 1.70 Dollar 

N euzeitliehe Vorkalkulation im Masehinenbau. Von Fr. Hellmuth, 
Techn. Chefkalkulator, Zurich, und Fr. Wernli, Betriebsingenieur, Baden. 
Mit 128 Textabbildungell und zahlreichen Tab ellen. (V u. 219 S.) 1924. 

Gebunden 11 Goldmark / Gebunden 2.65 Dollar 

Die Naehkalkulation nebst zugehoriger Betriebsbuehhaltung in der 
modernen Masehinenfabrik. FUr die Praxis bearbeitet unter Zugrunde­
]egung von Organisationsmethoden der Berlin- Anhaltischen Maschinenbau-A.-G., 
Berlin. Von J. Mundstein. Mit 30 Formularen und Beispielen. (VI u. 78 S.) 
1920. 2.40 Goldmark I 0.60 Dollar 

Betriebskosten und Organisation im Baumasehinenwesen. Ein Bei­
trag zur Erleichterung der Kostenanschlage fUr Bauingenieure mit zahlreichen 
Tabellen der Hauptabmessungen der gangbarsten Grollgerll.te. Von Dr. Georg 
Garbotz, Privatdozent an der Techn. Hochschule Darmstadt. Mit 23 Text­
abbildungen. (IV u. 124 S.) 1922. 4.20 Goldmark I 1 Dollar 

H. L. Gantt, Organisation der Arbeit. Gedanken eines amerikanischen 
Ingenieurs Uber die wirlschaftlichen Folgen des Weltkrieges. Deutsch von 
Dipl.-Ing. Friedrich Meyenberg. Mit 9 Textabbildungen. (VIII u. 82 S.) 
1922. 2.50 Goldmark / 0.60 Dollar 

Warum arbeitet die Fabrik mit VerlusU Eine wissenschaftliche Unter­
suchung von Krebsschll.den in der Fabrikleitul)g. Von William Kent. Mit 
einer Einleitung von Henry L. Gantt. Ubersetzt und bearbeitet von 
Karl ltaliener. (IV u. 96 S.) 1921. 2.60 Goldmark / 0.65 Dollar 

Die psyehologisehen Probleme der Industrie. Von Frank Watts, M.-A., 
Dozent der Psychologie an der Universitll.t Manchester und an der Abteilung 
filr industrielle Verwaltung der Gewerbeakademie von Manchester. Deutsch 
von Herbert Frhr. Grote. Mit 4 Text&bbildungen. (VIII u. 221 S.) 1922. 

5.50 Goldmark j gebunden 7 Goldmark I 1.35 Dollar; gebunden 1.70 Dollar 



Verlag von Julius Springer in Berlin W 9 

Buchhaltung und Bilanz auf wirtschaftlicher, rechtlicher und mathematischer 
Grundlage fiir Juristen, Ingenieure, Kaufleute und Studiel'ende del' Privat­
wirtsehaftslehre mit Anhangen Uber "Bilanzversehleierung" und "Teuerung, 
Geldentwertung und Bilanz". Von Professor Dr. hon. e. Johann Friedrich 
Schar, Berlin. Fiinfte, durchgesehene und erweiterte Auflage. (XXIV u. 496 S.) 
1922. Gebunden 15 Goldmark / Gebunden 3.60 Dollar 

Die systematische (doppelte) Buchfiihrung. Grundlage, System und Tech­
nik. Von Max Scbau, Diplomhandelslehrer an del' Staatlichen Handelsschule 
und Dozent 1\m Technischen V orlesungswesen und del' V olkshochschule zu 
Hamburg. Mit 2 Tafeln. (VII u. 103 S.) 1923. 2 Goldmark / 0.50 Dollar 

Buchfiihrung und BiicherabschluB bei der industriellen Aktien­
gesellschaft. Von Johannes Curt Porzig, Fabrikdirektor, Dresden. Mit 
28 Formularen. (V u. 94 S.) 1923. 
2.70 Goldmarkj gebunden 3.60 Goldmal'k / 0.65 Dollar; gebunden 0.90 Dollar 

Buchfiihrung fiir Klein- und GroBbetriebe. Mit Anleitung ZII den Steuer­
erklarungen. Von Dr. Th. Meinecke, Winsen a. d. Luhe. Mit zahlreichen 
Buehungsbeispielen. (IV u. 27 S.) 1923. 1.50 Goldmark / 0.40 Dollar 

Die Umstellung auf Gold in der Selbstkosten- und Preisberechllullg 
und in der Bilanzierung (Goldreclmung und Goldbilanz). Von Otto Schulz­
Melirin, Ingenieur. Mit 3 Abbildungen im Text. (VI und 97 S.) 1924. 

2.40 Goldmark / 0.60 Dollar 

Goldmark.Eroffnungsbilanz und Technik derGoldmarkbuchfiihrung. 
Auf Grund der amtlichen Verordnungen (einschlieBlieh samtlieher Dureh­
fiihrungsbestimmungen vom 28. Marz 1924) mit Beispielen fiir die Praxis 
dargestellt. Von Dr. Gustav Muller, Handelshoehschul-Diplominhaber, seit 
1907 von del' Handelskammer zu Magdeburg und fiir den Landgerichtsbezirk 
Magdeburg eidlieh verpfiiehteter Biichersachverstandiger und Gutaehter. (58 S.) 
1924. 2 Goldmark J 0.50 Dollar 

Betriebswirtschaftliche Zeitfragen. Herausgegeben von der Gesellsehai't 
fiir wirtschaftliche Ausbildung. 
Erstes Heft: Goldmarkbilanz. Von Dr. E. Schmalenbach, Professor del' 

Betriebswirtschaftslehre an del' Universitat Killn. Z wei t e, unveranderte 
Auflage. (IV u. 56 S.) 1923. 2 Goldmark I 0.50 Dollar 

Z wei t e sHe ft: Wirtschaftsunrube und Bilanz. Von Dr. Erwin Geld­
macher, Privatdozent der Betriebswirtschaftslehre an der Universitat Kulll. 
1. Teil: Grundlagen und Technik der bilanzmiilligan Erfolgsrechnung. 
Mit 15 Abbildungen. (IV u. 66 S.) 1923. 2.50 Goldmark / 0.60 Dollar 

D ri t t e sHe f t: Die bilanzmiiBige Erfolgsrechnung iu Zeiten gestorter 
Wirtscbaftsentwicklung. Von Dr. Erwin Geldmacber, Privatdozcnt del' 
Betriebswirtschaftslehre an del' Universitat Killn. In Vorbereitung 

Vie r t e sHe ft: Goldkreditverkehr und Goldmark-Bucbfiibrullg. Von Dr· 
W. Mablberg, Professor der Betriebswirtschaftslehre an der Handelshoch­
schule Mannheim. Mit 12 Abbildungen. (IV u. 46 S.) 1923. 

1.80 Goldmark / 0.45 Dollar 
Fiinftes Heft: Die Verrechnungspreise in der Selbstkostenrechnung in­

dustrieller Betriebe von Dr. Theodor Beste, Privatdozent del' Betriebs­
wirtschaftslehre an del' Universitat Killn. (68 S.) Erscheint im Juni 1924 
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