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Vorwort.

Die vorliegende Schrift entstammt der Praxis und ist fir die
Praxis gedacht. Mit ihrer Hilfe soll man — ein bestimmtes Ma8
von Werkstatterfahrung vorausgesetzt — werkstattreif kalku-
lieren kénnen; dem Konstrukteur soll das Buch die Mittel an die
Hand geben, unter den mdoglichen Ausfiithrungsformen die jeweils
wirtschaftlichste auszuwéhlen, und dem Offertingenieur soll es bei
Abgabe von Angeboten Dienste leisten.

Die Fertigung im Kessel- und Apparatebau zeigt bei kalkula-
torischer Behandlung viele Sonderheiten, die hauptséchlich in der
Schwierigkeit der exakten Erfassung von Handarbeitszeiten be-
griindet liegen ; und an Handarbeiten ist der Kessel- und Apparate-
bau trotz immer weitergehender Mechanisierung der Werkstétten
reich. Wohl liegt auf dem Gebiete exakter Erforschung von Hand-
arbeitszeiten schon viel wertvolles Material vor?, doch ist noch
ein weiter Weg zu beschreiten, bis es gelingt, vollsténdige Akkorde
synthetisch aus kleinsten, in immer wechselnder Folge wieder-
kehrenden Grundelementen aufzubauen. Praktisch sind diesem
Verfahren Schranken gesetzt durch die Schwierigkeit der Voraus-
bestimmung und spiteren Einhaltung der jeweiligen Arbeits-
bedingungen, und nicht zuletzt durch seine eigene Wirtschaftlich-
keit: die bei so eingehender Analyse und folgender Synthese er-
rechneten Ersparnisse miissen in einem giinstigen Verhéltnis zu
dem Kostenaufwand des Ermittlungsverfahrens selbst stehen, d. h.
die exakte Untersuchung wird um so wirtschaftlicher, je gréBer
die Zahl der Arbeitsausfithrungen ist (Reihen- und  Massen-
fertigung), oder sie wird iiberhaupt erst von einer bestimmten
Stiickzahl ab wirtschaftlich.

Es lag jedoch weniger im Plan der Verfasser, bis zum Griff-
element herabgehende Analysen anzuwenden und danach den
Aufbau von Akkorden zu lehren. Das System der Akkordfest-

1 V;gl.iLitératurnaehweis S. 123.



v Vorwort.

stellung konnte vor allem der Art des Kesselschmiedenbetriebes
mit vorwiegender Einzel- und Reihenfertigung Rechnung tragen
und sollte dem geplanten Zweck entsprechend der Forderung der
Kalkulationspraxis nach Ubersichtlichkeit Geniige tun. Der im
drangenden Tempo des Werkstattbetriebes und Angebotswesens
stehende Kalkulator und Ingenieur wird auch subtiler zusammen-
gesetzte Akkordzeiten der Handlichkeit wegen immer in Tabellen-
form zu bringen trachten, und so wurden zumeist unter Verzicht
auf die Wiedergabe von Einzelbeobachtungen unmittelbar ables-
bare Zeittabellen aufgestellt.

Uber seine reine Zweckbestimmung hinaus konnte das Buch
an den Lebensfragen der Wirtschaft nicht vorbeigehen. Es war
nicht méglich, die fir die Gestaltung der Selbstkosten so wesent-
lichen Lohnkosten losgeldst von allen wirtschaftlichen und mensch-
lichen Beziehungen zu betrachten. Die Verfahren der Selbst-
kostenermittlung wurden soweit als notig gestreift. Auf die
Schaffensbedingungen des Menschen als des Tréagers der Arbeits-
leistung war im Sinne der ungefahrdeten Erreichung eines Opti-
mums an Arbeitsleistung und Arbeitsfreude Bedacht zu nehmen.
Das Studium der Arbeitsbedingungen und ihrer Riickwirkung auf
den Menschen hat mit der Entwicklung der Maschinen und Fabri-
kationsverfahren nicht Schritt gehalten. Erst in neuerer Zeit
wendet man dem Menschen mehr Beachtung zu. Gerade die
Kalkulation ist von einschneidender Bedeutung fiir die Schaffens-
bedingungen des Arbeiters, und seine Einstellung zur Arbeit hin-
wieder beeinfluBt unbeachtet der Héhe der Akkorde die Gesamt-
kostenhshe. Es ist die vornehmste Pflicht des Kalkulators, hier
den rechten Weg zwischen der Forderung der Wirtschaft nach
Hochstleistung und der Arbeitsfahigkeit des Einzelnen zu gehen.

Der Sinn planvoller Wirtschaft ist letzten Endes das Streben
nach giinstigem Wirkungsgrad: mit dem geringsten Aufwand den
héchsten Erfolg zu erzielen. Hierbei steht der Kalkulator an
wichtiger Stelle, bewirtschaftet er doch die Werte, die unter den
Begriff Arbeitsleistung fallen und in der Kostenrechnung einen
wesentlichen Faktor bilden. Einer einwandfrei funktionierenden
Vorkalkulation wird daher mit vollem Recht in immer steigendem
MaBe Beachtung geschenkt.

Sehr vieles in der Kesselschmiedekalkulation 1iBt sich nicht
aus'Biichern erlernen; nur eigene praktische Arbeit oder dauernde
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planvolle Beobachtung geben den Blick fiir den Aufbau einer
richtigen Kalkulation, die der praktischen Erprobung standhalt.
Das vorliegende Buch erhebt keinen Anspruch auf erschépfende
Behandlung des so umfangreichen und vielseitigen Stoffes; wenn
es aber zur Losung der téglich neuen Probleme des Fabrikbetriebes
beitragen kann, hat es seinen Zweck erfiillt.

Den Firmen, die durch Uberlassung von Bildmaterial das Werk
gefordert haben, sprechen die Verfasser ihren Dank aus. Ganz
besonderer Dank gebiihrt der Verlagsbuchhandlung Julius Springer
fiir die entgegenkommende und vorbildliche Erfillung aller druck-
technischen Wiinsche.

Schweidnitz, im Oktober 1930.
A. Turek. G. Ulbricht.
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I. Grundsiitzliches iiber Angebots- und
Werkstatt-Vorkalkulation.

Im neuzeitlichen Fabrikbetrieb fillt der Vorkalkulation die
wichtige Aufgabe zu, die Kostenbestimmung der Erzeugnisse in
sichere Bahnen zu lenken und den zur Herstellung erforderlichen
Aufwand vor Ubernahme und Ausfiihrung der Auftrige festzu-
legen.

Soll der Verkaufspreis der Erzeugnisse den Gesamtaufwand
eines Werkes decken, so miissen nicht nur die auf dem Einzel-
erzeugnis selbst lastenden Kosten (Material, Arbeitsléhne und
besondere Einzelkosten), sondern auch die anteiligen Gemein-
kosten aus Materialverwaltung, Fertigung und Vertrieb im Ver-
kaufspreis eingeschlossen sein. Die Summe der Gemeinkosten
eines Produktionsabschnittes wird durch Buchhaltung und Nach-
rechnung festgestellt, was bei entsprechend ausgebauter Organi-
sation und etwa gleichbleibendem Beschiftigungsgrad keine
wesentlichen Schwierigkeiten bietet. Verwickelter hingegen ist
die Festlegung der Gemeinkostenanteile, die von den Einzel-
produkten getragen werden miissen. Selbst bei einem so ver-
feinerten System, wie es in der Schrift ,,Selbstkostennachrechnung
und Buchhaltung in Maschinenfabriken (VDMA) gelehrt wird,
sind verschiedene Bewertungen der Zuschlidge zu den Fertigungs-
Iéhnen moglich, wie spéiter besprochen werden soll.

Die Angebotskalkulation befafit sich mit der Feststellung der
Selbstkosten des zu verkaufenden Fabrikats, die Werkstattvor-
kalkulation bearbeitet nach Eingang des Auftrags ein einzelnes
Glied aus der Summe aller der Kosten, welche sich zu den Selbst-
kosten zusammensetzen: den Arbeitsaufwand. Der Angebots-
kalkulator kann sich nicht in Einzelheiten verlieren, der Werk-
stattkalkulator hingegen soll und muf} es.

Die Abgabe von Angeboten bietet keinerlei Schwierigkeiten,
wenn aus der Nachrechnung die Preise gleicher oder fast gleicher

Turek-Ulbricht, Vorkalkulation. 1



2 Grundsatzliches iiber Angebots- und Werkstatt-Vorkalkulation.

Ausfithrungen vorliegen. In Werken mit Reihen- und Serien-
fertigung typisierter Fabrikate ist es moglich, die Preise katalog-
maBig festzulegen. Anders bei Einzel- und Reihenfertigung, wie
sie im Kessel- und Apparatebau vorherrscht. Hier lassen sich
nach dem Vorentwurf nur die Materialkosten genau bestimmen.
Bei Feststellung des erforderlichen Arbeitsaufwandes treten schon
Schwierigkeiten auf. Eine genaue Vorausrechnung in Form einer
Werkstattvorkalkulation vorzunehmen, wird 6fters nicht nur
wegen der Unvollstandigkeit von Entwurfszeichnungen unmdglich
sein, sondern sich auch aus Griinden der Wirtschaftlichkeit ver-
bieten, denn durchaus nicht jedes Angebot fithrt zum Auftrag,
und die umfangreiche Kalkulationsarbeit wiirde einen Apparat
bedingen, dessen Leistungen zum Teil Leerlaufarbeiten sein und
die Unkosten vergroBern wiirden. Fir den Angebotskalkulator
entsteht daher die Aufgabe, seine Berechnungsweisen unter Aus-
schaltung umsténdlicher Methoden mit allen zu Gebote stehenden
Mitteln zweckmaBig durchzubilden. Seine Verantwortung ist grof.
Sind die Preise zu hoch gegriffen, so geht der Auftrag verloren;
sind sie zu niedrig eingesetzt, so werden im Falle des Auftrags-
eingangs Verluste zu erwarten sein und trotz vieler Auftrige und
angestrengter Arbeit kann das Unternehmen nicht zur Ren-
tabilitdt gelangen.

Die bindend abgegebenen Preise diirfen bei der Werkstatt-
ausfithrung nicht iiberschritten werden. Schon der Konstrukteur
hat bei der Wahl der Konstruktionsmittel Sorge zu tragen, da
Gewicht und Wert des im Entwurf vorgesehenen Materials ein-
gehalten werden. Auch auf die Kosten der Arbeitsausfiihrung
hat der Konstrukteur Einfluf: die Kenntnis des Zeitbedarfs ver-
schiedener Ausfithrungsmdoglichkeiten wird ihn befihigen, unter
den geeigneten Konstruktionen seine Wahl so zu treffen, dafl der
geringste Kostenaufwand verursacht wird. Dieser Kostenaufwand
wird nun nicht allein durch den Zeitbedarf der Arbeit ausgedriickt.
Die Arbeitszeit in der Fertigung besitzt gewissermafBien zwei Di-
mensionen: Dauer und Gewicht. Sie ist um so gewichtiger, je
kostspieliger die Einrichtungen sind, deren Hilfe zur Arbeit heran-
gezogen wird. So ist es durchaus moglich, dal die Kosten der
einen einfacheren, aber langwierigeren Arbeitsart den Kosten
schnellerer aber mit hoheren Unkosten belasteter Maschinenarbeit
das Gleichgewicht halten. Der Konstrukteur darf sich bei Ab-



Grundsitzliches iiber Angebots- und Werkstatt-Vorkalkulation. 3

schatzung der Arbeiten nicht auf den Vergleich des Zeitbedarfs
allein beschranken; im Zweifelsfall muB er eine kleine Selbst-
kostenrechnung ausfithren, welche die Arbeitsarten mit den zu-
gehdrigen Gemeinkostensitzen belastet, und nach deren Ausfall
seine Konstruktionsmittel wéhlen.

Die fertiggestellten Werkzeichnungen und Stiicklisten werden
der Werkstattvorkalkulation vorgelegt. Wihrend der Konstruk-
teur — vom Kostenstandpunkt gesprochen — auf die zweck-
méaBigste Materialverwendung und Verteilung Bedacht genommen
hat, obliegt dem Kalkulator die verbindliche Bemessung des zur
Herstellung der Erzeugnisse erforderlichen Arbeitsaufwandes.

In eingehender gedanklicher Verfolgung der spiteren Werk-
stattausfiihrung legt er unter Anwendung seiner gesammelten
Erfahrungen die Fertigungsgeschichte des Fabrikats und seiner
Einzelteile schriftlich fest und bestimmt den Zeitbedarf jedes
einzelnen Arbeitsganges.

Die fertige Kalkulation soll vor Weitergabe an die Werkstatt
mit dem Angebot verglichen werden. Uberschreiten die Kosten
den vorgesehenen Aufwand, so ist jetzt noch die letzte Moglich-
keit gegeben, durch Vereinfachungen Verbilligung zu erzielen.

Wenn sich die Kalkulation darauf beschriankt, Erfahrungs-
werte vorzugeben, die ihr aus der Nachrechnung fritherer Aus-
filhrungen zur Verfiigung stehen, so hat sie in die Kostenbestim-
mung zwar eine gewisse Sicherheit gebracht, ihre Moglichkeiten
jedoch bei weitem nicht ausgeschopft. Sie erreicht erst dann ihre
volle Bedeutung, wenn sie im Einvernehmen mit der Betriebs-
leitung unter Anwendung von Zeitstudien und Untersuchungen
fiir jede Arbeit die giinstigste Erledigungsméglichkeit aufsucht,
durch Verfeinerung ihrer Methoden die jeweiligen Arbeits-
bedingungen beriicksichtigt und so auf die Kostenhéhe Einfluf3
nimmt. Durch immer genauere Erfassung des Zeitbedarfs der
Einzelarbeiten wird es moglich, Méangel der bisherigen Arbeits-
weise aufzudecken und sie zu berichtigen. '

Eine so geleitete Vorkalkulation bietet erst den Schliissel zu
rationeller Fertigung.

1*



4 Die Kalkulation der Werkstattzeiten.

I. Die Kalkulation der Werkstattzeiten.

1. Lohn- und AKkkordarbeit.

Der vom Kalkulator fir die Herstellung des Fabrikats er-
rechnete Zeitaufwand darf bei der Werkstattausfiihrung — einen
normalen Ablauf der Fabrikation vorausgesetzt — nicht iiber-
schritten werden. Die Sicherung dieses Zustandes ist nur bei
einem Lohnsystem moglich, welches Leistung und Entlshnung in
eine vertragliche Bindung bringt.

Die Lohnarbeit mit ihrem unabhéngig von der Leistung garan-
tierten Stundenlohn kann diese Forderung nicht erfiillen. Zu sehr
ist hier das in der Zeiteinheit geschaffene Arbeitsquantum vom
Verantwortungsgefiihl des Einzelnen abhéngig. Gleichwohl wird die
Lohnarbeit in manchen Féllen nicht zu umgehen sein, so z.B. bei
schwierigen Instandsetzungsarbeiten, bei Hilfsarbeiten, bei Sonder-
transporten. Es wird gleichwohl auch die rechnerische Durchdrin-
gung solcher Arbeiten anzustreben sein. SchlieBt die Art der Arbeit
eine einwandfreie Gliederung und Erfassung vollkommen aus, so
werden erfahrene Praktiker doch in vielen Fillen fast zutreffende
Schétzungen der voraussichtlichen Arbeitsdauer abgeben kénnen,
so dafl insbesondere fiir Angebotszwecke ein Anhalt zu gewinnen
sein wird.

Erst das Akkordsystem gewahrleistet den zwanglaufigen Zu-
sammenhang zwischen Lohn und Leistung, wie er fiir eine ver-
bindlich sein sollende Vorausrechnung zu fordern ist. Der Akkord
ist seinem Sinne nach nichts anderes als ein Vertrag zwischen
Arbeitgeber und Arbeitnehmer, durch welchen der Arbeitgeber
sich verpflichtet, fiir eine bestimmte Leistung ein bestimmtes
Entgelt zu zahlen, und zwar unabhiingig vom Zeitaufwand des
Arbeiters, und der Arbeitnehmer fiir sich (und evtl. seine Kolonne)
unter den gleichen entsprechend anzuwendenden Bedingungen die
Verpflichtung zur Leistung iibernimmt.

Der moderne Akkord stellt nicht den Gegenwert von Leistung
und Geld fest (Stiickakkord), sondern den von Leistung und Zeit.
Erst bei der Lohnabrechnung wird dieser Zeitakkord in Geld um-
gerechnet. Diese Form erst macht seine Giiltigkeit unabhéngig
von Wahrungsschwankungen und der Lohnstufe des Ausfithrenden
und ermoglicht bei richtigem Aufbau einen direkten Vergleich mit
Zeitstudien.
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Die Einfithrung des Akkordsystems bringt dem Arbeitgeber
wie dem Arbeitnehmer Vorteile. Diesem bietet er die Moglichkeit,
seinen spezifischen Verdienst iiber den Stundenlohn hinaus zu
steigern, jenem erwéchst auBler der jetzt vorhandenen Sicherheit
in der Kalkulation der Vorteil gesteigerter spezifischer Produk-
tion infolge der intensiveren Arbeitsleistung. Da diese gesteigerte
Arbeitsleistung bei fast gleichbleibenden Grundunkosten ermog-
licht wird, verringern sich die Selbstkosten der Erzeugnisse.

Die Einfithrung der Akkordarbeit ist nur ein Glied in der Reihe
der MaBinahmen zur Erzielung eines giinstigen Wirkungsgrades
der Fertigung: Material- und Bearbeitungsersparnisse durch zweck-
miBige Konstruktion, Bereitstellen der geeignetsten Maschinen,
Werkzeuge und Férdermittel, Schulung der Leute, Schaffen giin-
stiger Arbeitsbedingungen. Alle diese MaBnahmen, so sinnvoll
und zwangldufig sie wirken moégen, wiren jedoch unvollkommen,
wenn sie jenes MaBl von Arbeitslust ausschlieBen wiirden, welches
den Willen zur Bestleistung hemmt. Die ungeschmilerte Freude
an der Leistung ist oft eine stirkere Triebfeder als der wirtschaft-
liche Druck, der hinter der Akkordarbeit stehen kann.

Von altruistischen Gesichtspunkten abgesehen ist die Arbeits-
freude als leistungssteigernd zu betrachten. Dieser Wille zur
Bestleistung wird um so ausschlaggebender sein, je weniger die
Dauer der Arbeit durch Maschinenlaufzeiten oder einen erzwunge-
nen Arbeitstakt bestimmt wird, je weniger die in Frage kommende
Arbeit mechanisiert und automatisiert ist, also bei vorwiegender
Handarbeit und Einzelfertigung. Wir haben somit typisch das
Gebiet des Kessel- und Apparatebaues vor uns.

2. Wert und Unwert von Akkordkiirzungen.

Wie in den vorausgegangenen Zeilen schon festgestellt werden
konnte, liegt eine der wichtigsten Aufgaben der Kalkulation darin,
auf die Hohe der Arbeitskosten EinfluB zu nehmen und durch
dauernde Beobachtungen und Untersuchungen das Optimum jeder
Arbeitsausfithrung festzustellen und darauf hinzuwirken, daB diese
giinstigste Erledigungsmoglichkeit auch in die Praxis umgesetzt
werden kann. Das Ergebnis solcher Untersuchungen wird die Mog-
lichkeit der Reduktion bisheriger gewohnter Akkordsétze ergeben.
Solche Reduktionen finden ihre natiirliche Grenze in einem Punkt,
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welcher eine weitere Erniedrigung der Zeiten mit Riicksicht auf
die Qualitat der Arbeitsausfithrung nicht mehr zuld8t, und nicht
zuletzt auch in der Arbeitsfahigkeit der ausfithrenden Arbeiter.

In diesem Zusammenhange kann ein heikles und schwieriges
Kapitel des Fabrikbetriebes nicht unberiihrt bleiben : die Akkord-
kiirzungen auf Grund erzielter hoher Uberverdienste.

Wenn infolge ganz besonderer Tiichtigkeit des -Arbeiters und
seiner Gruppe aus einem Akkord iiber den Durchschnitt ragende
Leistungen herausgeholt werden, so ist zu einer Kiirzung des
Akkordes nicht ohne weiteres zuzuraten, wenn nicht gleichzeitig
die technischen Voraussetzungen zur Ausfithrung der Arbeit ge-
dndert werden, und zwar nicht nur aus psychologischen, sondern
auch aus kaufménnischen Erwigungen heraus.

Um diese im ersten Augenblick sonderbar anmutende Auf-
fassung zu begriinden, ist es notig, etwas weiter auszuholen und
die iibliche Bewertung der Gemeinkostenzuschlige zu den Fer-
tigungslohnen einer Kritik zu unterziehen.

Die Selbstkosten setzen sich — vereinfacht betrachtet — aus
den Materialkosten, den bar gezahlten Lohnen und den anteiligen
Gemeinkosten zusammen. Wéhrend Material- und Lohnkosten
auf das Fabrikat direkt verrechenbar sind, ist dies bei den Gemein-
kosten nicht moglich. Wenn wir uns bei den folgenden Betrach-
tungen auf die Gemeinkosten aus der Fertigung beschrinken, so
kann vorerst iiber die Hohe der Gemeinkostenanteile nur so viel
ausgesagt werden, daBl dem hoheren Arbeitsaufwand auch der
hohere Anteil ‘an Gemeinkosten zu entsprechen hat. Da nun die
bezahlten Barlohne ein gewisses MaB fiir den Arbeitsaufwand
geben, pflegt man die Gemeinkosten prozentual auf die Barlshne
zu beziehen.

Nun entstehen aber die Gemeinkosten mit dem Ablauf der
Zeit, hingen also nicht unmittelbar mit den ausgezahlten Léhnen
zusammen. Der Kapitaldienst der Werkeinrichtungen, die Hilfs-
Iohne, die Aufwendungen fiir Betriebsstoffe, die Verwaltungs-
gemeinkosten usw. laufen wihrend der Betriebsstunden auf
und sind daher sinngemaf auf die tatsdchlichen Betriebs-
stunden zu beziehen.

Werden alle Arbeiten im Lohn ausgefiihrt, so ist gegen das
iibliche Berechnungsverfahren, welches die Barléhne als Grund-
lage der Zuschldge nimmt, nichts einzuwenden, denn der bezahlte
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Lohn steht dann im direkten Verhéltnis zur aufgewendeten Arbeits-
zeit, also sind auch die Gemeinkosten den Barlshnen proportional.

Anders ist es jedoch bei Akkordarbeit (und das vorherrschende
Lohnsystem ist heute das Akkordsystem). Wollte man hier die
vorgegebene Zeit mal Akkordlohn als Basis fiir die Gemein-
kostenzuschlidge nehmen, so beginge man einen Denkfehler, dessen
Auswirkungen grofler sein kénnen als man anzunehmen geneigt
ist, denn die zu verrechnenden Gemeinkosten miissen sich je nach
Dauer der tatsdchlichen Inanspruchnahme der Werkeinrich-
tungen dndern. Es ist also nicht mehr gleichgiiltig, auf welche der
beiden Ziffern — Vorgabezeit oder Ausfithrungsdauer — man die
Unkosten bezieht. Richtig ist es, die Gemeinkosten mit den tat-
sichlichen Betriebsstunden in Zusammenhang zu bringen — und
sei dies auch nur gedanklich — unrichtig dagegen, sie auf die
Barlohne zu beziehen, die der Summe der Vorgabezeiten pro-
portional sind.

Mit einem Beispiel wollen wir schematisch zeigen, wie der Ein-
fluB dieser geinderten Denkweise sich zahlenmiBig geltend macht.

Um die Rechnung nicht zu uniibersichtlich zu gestalten, wollen
wir eine primitivere Art der Gemeinkostenaufteilung mit Pauschal-
sitzen annehmen und von folgenden Voraussetzungen ausgehen:

In einem Werk werden fiir Erledigung von Auftrigen

aufgewendet an Arbeiterbetriebsstunden. . . . . 240000 Std. (a)

dafiir zahlt man an Barléhnen . . . . . . . .. 240000 RM. (b)

Die Gemeinkosten betragen in der gleichen Zeitspanne 600000 RM. (c)

Alle Arbeiten werden im Akkord ausgefiihrt. Die Vorgabe-
zeiten seien (vgl. S.18) auf einer solchen Basis aufgestellt, da8
ihre Hohe der durchschnittlichen Dauer der Arbeitsausfithrung
entspricht; wir hitten also mit einer Summe der Akkordvorgaben
von gleichfalls 240000 Stunden zu rechnen.

Die iibliche Selbstkostenermittlung wiirde das Verhiltnis der
Gemeinkosten ¢) zu den Barlohnen b) bestimmen, also:

600000 RM. : 240000 RM. = 2,5:1
und jede Mark Barlohn zusdtzlich mit 2,50 RM. Gemeinkosten
belasten.

Wir jedoch beziehen die Gemeinkosten auf die tatséchlich ver-
fahrenen Betriebsstunden und erhalten

600000 RM. : 240000 Std. = 2,50 RM. Gemeinkosten je Betriebsstunde.
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Bislang zeigt sich in der Rechnungsweise noch kein ziffern-
méfiger Unterschied; er kristallisiert sich erst heraus, wenn wir
einen Sonderfall betrachten, bei welchem der Aufwand an Arbeits-
zeit von der Vorgabezeit abweicht.

Es sei eine Arbeit mit 60 Akkordstunden vorgegeben, und es
gelinge dem Ausfithrenden, sie in 53 Stunden zu schaffen. Die
ibliche Selbstkostenrechnung (ohne Riicksicht auf Material)
wiirde lauten:

60 Stunden Vorgabe x 1 RM. Akkordlohn = Barlohn . .  60,— RM.
Gemeinkostenzuschlag 2560% von 60 RM. = . . . . . 150,— RM.
Selbstkosten (Fertigungskosten) . . . 210,— RM.
Wir hingegen werden rechnen:
Bahrlohn wie vor . . . . . . . . . . .. .. ... 60,— RM.
. X 2,60 RM. Gemeinkosten
53 Arbeitsstunden - = 132,560 RM.
Arbeitsstunde
Selbstkogten. . . . 192,50 RM.

Hier zeigt sich schon der eine grundsétzliche Unterschied, daf3
Arbeiten, die in einem giinstigeren Verhaltnis von Vorgabezeit zu
Ausfiihrungszeit als 1:1 ausgefiithrt werden, in der Nachrechnung
niedriger erscheinen, und das ist nach unseren Erlduterungen auch
nur recht und billig, denn die Werkeinrichtungen wurden nur eine
kiirzere Zeit in Anspruch genommen.

Noch anschaulicher wird die Bedeutung der vorgeschlagenen
Auswertung, wenn wir unser einfaches Beispiel ein wenig ausbauen
und das Verhalten des Arbeiters in die Erwigungen einbeziehen.

Wir wollen annehmen, der Kalkulator finde bei dem erzielten
Verdienst die Vorgabe zu hoch und reduziere den Akkord von
60 auf 57 Stunden. Der Arbeiter antworte darauf so, dafl er die
Arbeit nun ein wenig verschleppt und statt in 53 in 55 Stunden
zu Ende fithrt, weil er firchtet, dal eine neuerliche Leistungs-
steigerung weitere Kiirzungen bringen konnte. Die Verschleppung
der Arbeit durch den Ausfithrenden ist die psychische Reaktion
auf die nachteilige Beantwortung seiner Bestleistung.

Der Kalkulator errechnet aus der Kiirzung der Vorgabe fiir die
Firma einen Vorteil:

57 Stunden x (1 RM. 4 250%) = 57- 3,5 = 199,60 RM. Selbstkosten
gegeniiber 210 RM. friiher.

Unsere Rechnungsweise zeigt aber deutlich, da3 er sich in
dieser Annahme tduscht; wir rechnen:
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57 Stunden Vorgabe x 1 RM. = . . . . 57,— RM. Barlohn
5H Stunden Arbeitszeit X 2,60 RM. = . . 137,60 RM. Gemeinkosten
Selbstkosten. . . 194,50 RM.

gegeniiber 192,60 RM. frither!

Die Akkordkiirzung bringt demnach der Firma keinen Nutzen,
sondern sogar Schaden. Das ist erklarlich, zdhlt doch jede
Stunde Mehraufwand an Arbeitszeit in der Selbstkostenrechnung
2,5fach, wihrend die Stunde Vorgabenkirzung nur einfach auf-
tritt, so daB schon eine halbe Stunde absichtlicher Mehrarbeit die
Ersparnis einer Stunde Vorgabenkiirzung zunichte macht.

Selbstverstiandlich liegen in Wirklichkeit die Verhéltnisse un-
gemein komplizierter als bei diesem einfach gewihlten Beispiel.
Trotzdem gelten dieselben Gesichtspunkte, wenn man den Fabrik-
betrieb von allgemeinerer Seite betrachtet.

Es gilt, bei den bestehenden Gemeinkosten den hochstmoglichen
Effekt an Arbeitsleistung zu erzielen. Dies ist unmdglich, wenn die
Arbeiter in ihrer Bestleistung zuriickhalten, denn den Unkosten
stehen dann nicht mehr die tatséchlich moglichen Heraus-
bringungsziffern gegeniiber. Versetzt man sich in die Psyche des
Arbeiters, der unter Einsatz aller seiner Krifte und Fahigkeiten
eine Hochstleistung vollbringt, fiir die er sich einen entsprechenden
finanziellen Erfolg errechnet hat, und bedenkt man seine Ent-
tduschung, wenn ohne Verbesserung der technischen Voraus-
setzungen der Akkord erniedrigt wird, so kann man verstehen,
wenn er das nichste Mal seine Bestleistung gar nicht erst zeigt,
um sich und seinen Kollegen nicht die Preise zu verderben. Die
Firma mag sich aus solchen technisch unbegriindeten Kiirzungen
im Sonderfall Vorteile errechnen, im gesamten Arbeitserfolg
werden sie sich nachteilig auswirken, weil das Arbeitstempo nach-
laBt, wenn solche MaBnahmen nicht ausgeschlossen sind.

In jeder Fabrik gibt es eine Anzahl Leute, die infolge an-
geborener oder anerzogener Trigheit mit den Tariflchnen zufrieden
sind. Diese wirken an sich schon hemmend auf die Arbeitsfreudig-
keit des von Natur aus fleifigen Arbeiters, der vielleicht auch aus
anderen Griinden seinen Verdienst steigern mochte, aber seitens
seiner Kollegen Vorwiirfe wegen seiner Lohnspitzen erhilt, weil
er ihnen die Preise verdirbt, die wegen seiner erzielten Uberschiisse
gekiirzt werden.

Nimmt man aber solchen Vorwirfen diz Berechtigung, so
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bilden diese Verdienstspitzen einen Anreiz fiir die weniger gut
verdienenden Leute. Es kommt ein anderer Arbeitsschwung in
die Fabrik, weil die Arbeitsfreudigen auch weniger gute Akkord-
arbeiter und vor allem auch die Stundenlohner mitreiBen.

War das Kiirzen der Akkordzeiten bei Uberschreiten eines ge-
wissen Uberverdienstes bisher immer iiblich, so ist das MiBtrauen
natiirlich eingewurzelt. Der Mann braucht Zeit, um sicher zu
werden, dafl seine Bestleistungen nicht mehr durch Kiirzungen
beantwortet werden.

Zu berechtigten Akkordkiirzungen ist zudem so viel Gelegen-
heit, daBl schon aus diesem Grunde nicht zur Kiirzung wegen zu
hoher Uberverdienste geschritten werden sollte; lassen sich doch
fiir jede Arbeit im Laufe der Zeit andere Erledigungsmoglichkeiten
finden, sei es durch Verbesserung der Hilfsmittel oder auch nur
durch eine andere Gruppierung und Teilung. Zudem rechnet jeder
Kalkulator neue Akkorde knapper, wenn er wei}, daB die alten
Akkorde seit dem Wegfall unberechtigter Kiirzungen und der da-
durch gesteigerten Arbeitsfreudigkeit Uberschiisse ergeben, wie er
sie nie fiir moglich gehalten hatte. Schon aus diesem Grunde
miiBiten eigentlich hohe Uberschiisse durch Pramien aus der Un-
kostenersparnis belohnt werden, zeigen sie doch dem Kalkulator
erst die Bestleistungen und damit Ausnutzungsmoglichkeiten fiir
seine zukiinftigen Berechnungen.

Es wire vielleicht zu weit gegangen, wollte man die Selbst-
kostenrechnung praktisch auf den tatsichlich geleisteten Betriebs-
stunden aufbauen. Es geniigt vielleicht schon, wenn auf die
Kostenbeurteilung als solche in Hinsicht auf Kiirzungen ein an-
deres, und wie wir hoffen, helleres Licht geworfen wurde. Eine
Kontrolle der tatsichlich aufgewendeten Arbeitsstunden ver-
liert an Wichtigkeit, wenn man nicht mehr wie bisher jede Stei-
gerung des Uberverdienstes in der Absicht iiberwacht, jedes
Zuviel durch Kiirzung zu beschneiden; es sei denn, daB man
die Stundenaufschreibungen zur Verteilung der Verdienste bei
Kolonnenakkorden benétigt.

Die Kosten solcher Kontrollen werden besser fir die Aus-
gestaltung der Vorkalkulation aufgewendet, da deren Zuver-
lassigkeit und Treffsicherheit die Kostenhohe ja am meisten
beeinfluf3t.
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3. Grundlagen und Begriffe zur Aufstellung
der Tabellen.

Die Kesselschmiedearbeit erhélt ihr besonderes Gepréige durch
den erheblichen Anteil an Handarbeiten, die sich einer klaren
rechnerischen Behandlung widersetzen. Die Erfassung der Zeiten
fiir die einzelnen Arbeitsginge ist daher nur in besonderen Fallen —
wie etwa beim Bohren, Hobeln, Nieten — in so exakt zergliedernder
Weise denkbar, wie dies in den Schriften des Refal gelehrt wird.
Je nach GroBe und Handlichkeit der Stiicke, nach Einfachheit
oder Schwierigkeit des Zusammenbaues, der Einrichtung des
Arbeitsplatzes ist eine Unzahl von Variationen der einzelnen
Elementararbeiten méglich, so daB es keinen Zweck hat, die Zer-
gliederung der Arbeitsgéinge zu weit zu treiben. Kine so ins
Einzelne gehende, mit jedem Griffelement rechnende Kalkulation
ist, wie schon im Vorwort gesagt, wohl in der Serien- und Massen-
fabrikation am festen Arbeitsplatz, nicht aber im Kesselbau an-
gebracht. Unzweckmifig ist dieses Verfahren jedoch wohl-
verstanden nicht im sachlichen Sinne — in begrenzten Fillen wird
auch der Kesselschmiedekalkulator dazu greifen — sondern im
wirtschaftlichen Sinne, denn die umfangreiche Kleinarbeit der
Zerlegung sdmtlicher Arbeiten in ijhre Elementargriffe steht in
keinem Verhiltnis zum Effekt, der fertigen Kalkulation, deren
Richtigkeit von so vielen Nebenfaktoren abhingt, dal die in der
groBen Disposition zu erzielenden Ersparnisse oft um ein Viel-
faches die in der Kleinarbeit errechneten Einsparungen iibertreffen
kénnen.

Bei Aufstellung der Tabellen muBte somit eine Beschrankung
auf Regelfille eintreten. Die Akkordzeiten sind so aufgestellt,
daB unter Begrenzung auf bestimmte Stiickzahlen die normalen
zugehorigen Einrichte- und Nebenzeiten mit den Hauptzeiten zu-
meist verschmolzen bleiben. In Erlduterungen und Beispielen ist
auf die getroffenen Voraussetzungen verwiesen. In Sonderfillen
wird ein summarisches Verfahren nicht ausreichen, und die speziel-
len Arbeitsbedingungen werden zu studieren sein. Hier setzt dann
die personliche Leistung des Kalkulators ein. Es wird von ihm
verlangt, daB er mit Hilfe einer durch Einzelbeobachtungen ge-
schulten Erfahrung den Arbeitsvorgang zu analysieren, das

1 Vgl. Literaturnachweis S. 123.
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wechselvolle Ineinandergreifen der einzelnen Arbeitsgénge zu ver-
folgen und die Akkorde synthetisch aufzubauen in der Lage ist.

Ausschlaggebender fiir den Gesamtzeitbedarf als die Einzel-
arbeitsgénge ist in manchen Fillen die Feststellung der richtigen
Reihenfolge dieser Einzelarbeiten (soweit sie bei bekannten Kon-
struktionen nicht schon festgelegt ist). Der Kalkulator muf hier
den Werdegang des Werkstiickes geistig miterleben konnen.
Spater (siehe S.99) soll an einem Beispiel unter Zuhilfenahme
graphischer Darstellung das mannigfaltige, oft nicht ganz iiber-
sichtliche Ineinandergreifen der Einzelarbeiten gezeigt werden.
Oft gelingt es hier, durch eine bestimmte Arbeitsfolge Zeit ein-
zusparen.

In jedem Falle ist von einer schematischen Anwendung der
Tabellen abzuraten; die Ubereinstimmung der tatsichlichen und
der vorausgesetzten Arbeitsbedingungen ist zu iiberpriifen. Uber
die sonstigen Einfliisse, die auf die Akkordhohe von Werk zu Werk
einwirken koénnen, soll spater gesprochen werden.

Als Zeiteinheit bei Aufstellung der Tabellen wurde die Minute
gewihlt; sie ist zur Beschreibung auch kurzer Arbeitsginge ge-
eignet. Auch die Stoppuhr gibt bei Kontrollen die Zeit in Mi-
nuten an.

Die aus den Tabellenwerten zusammenzustellenden Zeitvor-
gaben werden jedoch zweckmaBig auf Stunden und deren Bruch-
teile umgerechnet. Das gebietet meist schon die Hohe des Ak-
kordes — nicht selten hat man in Kesselschmieden mit Akkord-
zeiten von 50 und mehr Stunden zu tun — dann aber auch die
Gewohnheit von Werkstatt und Lohnbiiro, fiir welche gefiihls-
méBig und tariflich die Stunde die gegebene Bezugseinheit ist.
Fiir den Kalkulator jedoch, der umfangreiche Akkorde aus Einzel-
heiten aufbauen muB, ist die Minute eben genau genug.

Uber die Bedeutung der im Akkord vorgegebenen Zeit sind
Vereinbarungen unerldflich, denn je nach Werkgepflogenheit und
Tarifgebiet werden unter Akkordzeit bewullt oder unbewuflt ver-
schiedene Dinge verstanden. Zum besseren Verstédndnis seien die
klaren Definitionen des Refa zu Hilfe genommen.

Bei jeder Arbeit, sei sie Hand- oder Maschinenarbeit, konnen
wir die vom Arbeiter bei der Bearbeitung irgendeines Werkstiickes
aufgewendete Zeit in einer Weise zergliedern, die durch das um-
stehende Schema veranschaulicht wird.



Grundlagen und Begriffe zur Aufstellung der Tabellen. 13

Die Einrichtezeit — also die Zeit fiir Vorbereiten und Ab-
riisten von Arbeitsplatz, Werkstiick und Arbeitsmaschine — tritt
nur einmal auf. Man kann sie in die eigentliche Einrichtzeit und
die Verlustzeit zerlegen, wird jedoch von dieser Verfeinerung hier
wenig Gebrauch machen.

Die Stiickzeit in ihrer letzten Zerlegung setzt sich zusammen
aus Hauptzeit, Nebenzeit und Verlustzeit.

Gesamtzeit der
Fertigung T

stets nur einmal I z mal
l ]

Eg’elzgllgfezf:” Stickzeit tst

—— ——

Einrichtezeit
eigentlich tee

Verlustzeit ty Grundzeit tg Verlustzeit ty

F__E_—_l

Schema 1L Hauptzeit th Nebenzeit t

Wihrend die Einrichtezeit als Bestandteil des Akkordes zu
Unklarheiten kaum Anlafl geben kann, ist eine Besprechung der
Gruppierungsmoglichkeiten der die Stiickzeit bildenden Einzel-
zeiten vonnoten. Vorerst einige Definitionen:

1. Hauptzeit. Sie verlduft unmittelbar, wahrend das Werk-
stiick durch spanabhebende Bearbeitung, durch Verformung,
durch ZusammenschweiBen und Zusammenbauen mit anderen
Stiicken Wertédnderungen erfahrt. ’

2. Nebenzeit. In ihr fiihren Arbeiter und Maschine alle jene
Tatigkeiten aus, die fir das Zustandekommen der Arbeit mittelbar
erforderlich sind.

Die Summe von Haupt- und Nebenzeit wird als Grundzeit
bezeichnet.

3. Verlustzeit. Die unter 1 und 2 genannten Arbeiten er-
fahren Unterbrechungen durch

1 Entnommen aus den Refablittern.
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a) sachliche Erfordernisse, z. B. Besprechung mit Vorgesetzten,
Herbeiholen von Zeichnungen usw.

b) durch persénliche Bediirfnisse des Arbeiters.

Es gilt nun, schliissig zu werden, welche der angefiithrten Zeiten
in der Vorgabe enthalten sein sollen. Die Vorgabezeit kann unter
einstweiliger Nichtbeachtung der Einrichtezeit auf dreierlei Art
gebildet werden.

A. Grundzeit allein.

B. Grundzeit 4+ Verlustzeit.

C. Grundzeit + Verlustzeit 4 Zuschlag fiir Mehrverdienst.

In allen drei Fillen ist es trotz verschiedener Zeitlingen még-
lich, durch Wahl eines entsprechenden Entlohnungssatzes auf den-
selben Stiickpreis zu kommen, so da man versucht wire, alle
drei Verfahren als gleichwertig anzusprechen. Dies ist wohl
ziffernmaBig richtig, doch dem Sinne nach unterschiedlich.

Im Falle A ergibt sich der Vorteil, daB in strittigen Fillen die
richtige Arbeitszeit ohne Riicksicht auf die bei verschiedenen
Arbeitern abweichenden Verlustzeiten abgestoppt werden kann.
Fir Kesselschmiedearbeiten ist dieses Verfahren trotzdem wenig
geeignet, da die Art des Werkstattbetriebes eine Reihe von Warte-
und Verlustzeiten mit sich bringt, die an sich unvermeidlich sind
und einen erheblichen Anteil des gesamten Zeitbedarfes bilden
kénnen. In vielen Fillen ist im wechselvollen Werkstattbetrieb
die Verlustzeit mit der Grundzeit so organisch verkniipft, und die
Ubergiinge sind so flieBend, daB der Kalkulator bei Feststellung
der reinen Grundzeit auf Schwierigkeiten stoBen wirde.

Es empfiehlt sich daher Fall B, wobei die Vorgabezeiten aus
der Summe von Grund- und Verlustzeiten gebildet sind. Das
Verfahren nach B besitzt den Vorzug, dal die vorgegebene Zeit
gleichzeitig einen Anhalt fir die durchschnittliche Dauer der
Fertigung gibt, denn der Durchschnittsarbeiter in der mittleren
Werkstatt (vgl. S.18) miiite nach unseren Voraussetzungen die
Arbeit in der vorgegebenen Zeit ausfithren. Im praktischen Betrieb
werden natiirlich Abweichungen nach oben oder unten die Regel
sein.

Bei Anwendung der Berechnungsart nach A wiirde der Arbeiter
in jedem Falle zur Ausfithrung ldngere Zeit benétigen, als die Vor-
gabe aussagt, denn eine Arbeit ohne Verlustzeiten ist wohl stunden-
weise denkbar, nicht aber im Tages- und Wochendurchschnitt.
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Nun zum Fall C. Seine Anwendung ist in Tarifgebieten ublich,
wo der Entlohnungssatz fiir Akkordstunden unter dem Verdienst-
satz fir Lohnarbeit liegt, so daB dem Arbeiter ein Zeitvorsprung
in Form eines Zuschlages fiir Mehrverdienst zugestanden werden
muB, damit er seinen Stundenlohnsatz iiberhaupt erst erreichen
kann. Angenommen eine Arbeit erfordere 5 Stunden. Wird sie
im Lohn bei einem stiindlichen Verdienst von 1 RM. ausgefiihrt,
so wiren dem Arbeiter dafiir 5 RM. zu bezahlen. Betrégt nun
der Verdienstsatz fiir Akkordarbeit 0,90 RM., so kann man dem
Arbeiter nicht die richtige Zeit von 5 Stunden vorgeben, weil er
dann nicht den ihm gebithrenden Betrag verdienen wiirde. Um
ihm die gleiche Verdienstmoglichkeit zu sichern, mufl auf die
Akkordzeit ein Zuschlag fiir Mehrverdienst in H6éhe von 11%
gegeben werden, so dal die Vorgabezeit auf 5,5 Stunden erhoht
werden miite. Fiir diese zugeschlagene halbe Stunde besteht in
der Wirklichkeit kein Gegenwert; sie ist eine Zeit, die nicht ver-
lauft und mull gewdhrt werden, weil die Verdienstsitze eine ge-
wisse Héhe einhalten sollen.

Eine so gebildete Zeitvorgabe hat mit der gebrauchten Arbeits-
zeit wenig oder nichts mehr zu tun, sie ,,schafft Unklarheit iiber
mogliche Leistung und verfilscht die Zeitgrundlage wegen sozialer
Fragen® (Refa).

Fiir die vorliegende Schrift insbesondere war die Aufstellung
der Tabellenwerte nach Fall C zu verwerfen, denn wenn ihre
Zeiten unmittelbaren Vergleichswert besitzen sollen, kann nicht
die Gepflogenheit eines begrenzten Tarifgebietes mit einer be-
stimmten Spanne zwischen Akkord- und Lohnsatz als Norm auf-
gestellt werden. In jedem anderen Tarifgebiet miilte dann der
Zuschlag fiir Mehrverdienst anders oder gleich Null werden und
die Tabellen wiren nicht ohne Umrechnung anwendbar. Unter
Beriicksichtigung des Vorhergesagten wird die Bildung der Ta-
bellenwerte zweckmifig nach Fall B vorzunehmen sein.

Die Festlegung der Akkordzeiten wire eine einfache Sache,
wiirden nur die bis jetzt angefithrten Punkte zu beachten sein.
Stellt sich schon eine gewisse Unsicherheit ein bei der Bemessung
der in der Vorgabe enthaltenen Verlustzeiten, deren von Mann
zu Mann wechselnde Grofe mit einem nach bestem Wissen er-
mittelten Durchschnittssatz abgegolten werden muB, so ist dies
vielmehr noch bei der Arbeitsleistung selbst der Fall. Gerade in
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der Kesselschmiede, wo in sehr vielen Fillen keine Maschinen-
laufzeit die Dauer der Arbeit vorschreibt, ist der EinfluB der
Schulung und Geschicklichkeit des Arbeiters, seiner Kombina-
tionsgabe und nicht zuletzt seines Eifers von ausschlaggebender
Bedeutung fiir die Dauer der Arbeitsausfithrung. Es wird immer
und immer wieder vorkommen, da3 ein Mann oder eine Kolonne
aus einem Akkord Verdienste herausholt, die anderen unerreichbar
bleiben. Das tritt besonders bei Akkorden von lingerer Dauer
stark in die Erscheinung.

Um hier eine Norm zu finden, ist der Begriff des Durchschnitts-
arbeiters gepriagt worden. Seine Arbeitsleistung sollte bei der
Akkordbemessung als Beurteilungsgrundlage dienen. Genau ge-
nommen mul} diese Durchschnittsleistung fiir jede Arbeitsart ge-
trennt festgelegt werden; man darf krafl gesprochen nicht auf den
Gedanken verfallen, einen als Durchschnittsarbeiter erkannten
Feuerschmied fir die Festlegung der Durchschnittsleistung beim
Nieten heranzuziehen.

Innerhalb eines und desselben Werkes wird die Feststellung
der Durchschnittsleistung keinen zu groBen Schwierigkeiten be-
gegnen. Die Leistung schwankt jedoch von Werk zu Werk mit
der Qualitdt und Tradition des Arbeiterstammes.

Gleichfalls von Werk zu Werk wechselnd ist die Giite der
Fabrikationseinrichtungen. Bei Aufstellung der Tabellen war es
daher notig, die wechselnden Fabrikationsverhaltnisse auf einen
Durchschnitt zu bringen. Hierzu missen wir den Begriff einer
,,;mittleren Kesselschmiede mit normaler Einrichtung‘‘ prégen.
Darunter sei eine Werkstatt verstanden, welche iiber Elektro-
und Handhebezeuge in ausreichender Grofle und Zahl verfiigt,
eine Prefluftanlage und alle iiblichen Werkzeugmaschinen in nor-
maler Leistungsfihigkeit besitzt. Bei besonders giinstig durch-
gebildeten Transportverhéltnissen und modernen Hochleistungs-
Werkzeugmaschinen kénnen die Tabellenwerte entsprechend er-
mafigt werden.

In der Unmoglichkeit, diese rein ortlichen Verhéltnisse in eine
Norm zu bringen, liegt schon der Hinweis, dal die gebrachten
Zeiten nur Richtwerte sein konnen, die je nach Giite der Werk-
einrichtungen und Qualitdt des Arbeiterstammes erforderlichen-
falls anzupassen sind.

Wihrend nun die Verhéltnisse beim Einzelakkord voéllig klar
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sind, bedarf der Kolonnenakkord noch einer gewissen Be-
sprechung.

Bei Errechnung des Kolonnenakkordes ist die spéatere Zu-
sammensetzung der Kolonne dem Kalkulator selten oder nie be-
kannt; es bleibt dem Meister iiberlassen, welche Leute er dazu
bestimmt, und diese Bestimmung ist wieder von der augenblick-
lichen Arbeitsverteilung abhangig.

Man wird heute Kolonnen aus lauter qualifizierten Leuten
bilden kénnen und morgen gezwungen sein, aushilfsweise minder
qualifizierte Leute oder Jugendliche in die Kolonne einzureihen.
Das ist fir die Dauer der Arbeitsausfithrung und damit fir den
erzielbaren UberschuB natiirlich nicht ohne EinfluB. Die minder
qualifizierte Kolonne wird nicht in der Lage sein, die Uberschiisse
der qualifizierten zu erreichen. Andererseits ist es im Interesse
des Werkstattfriedens nicht empfehlenswert, die Hohe der Vor-
gabezeit durch jeweilige Anderung an die Zusammensetzung der
Kolonne anzupassen, denn damit wéire Akkordstreitigkeiten Tir
und Tor geéffnet. Die Schwierigkeit einer Anpassung und einer
gerechten Verteilung des erzielten Uberschusses ist um so gréBer,
als es nicht nur feste, aus einer bestimmten Zahl von Leuten
bestehende Kolonnen gibt, sondern auch fliegende, welche withrend
der Dauer des Akkordes erweitert oder vermindert werden.

Es empfiehlt sich, die Vorgabezeit unter der Voraussetzung
zu bilden, daB der Kolonne nur voll arbeitsfihige Leute an-
gehéren, seien sie nun Facharbeiter oder Helfer. Wird z. B. einer
der Helfer durch einen Lehrling ersetzt, so wiirde nun bei dem so
festgesetzten Akkord die Kolonne infolge der Minderleistung des
Lehrlings zur Ausfithrung der Arbeit langere Zeit bendtigen. Um
die Kolonnenteilnehmer nicht zu schadigen, muB ohne Anderung
der Vorgabezeit ein Ausweg gefunden werden. Man pflegt daher
die Lehrlingsarbeit nur zu einem Bruchteil des Zeitaufwandes zur
Anrechnung zu bringen, und zwar ist es empfehlenswert zu setzen:

Lehrling im 1. Jahr: 1 Stunde = 1/, Stunde
w2, 1, =1,
» w3, 1 o, =3,

Die Qualifikation der Helfer durch entsprechende Anrechnung
ihrer Zeit zum Ausdruck zu bringen, empfiehlt sich im Interesse
des Werkstattfriedens nicht. Féhige Kolonnenfiihrer werden
trachten, solche minder arbeitsfahige oder arbeitswillige Leute

Turek-Ulbricht, Vorkalkulation. 2
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zu vollwertigen Kréften heranzubilden, oder, wenn das nicht
maglich ist, sie abzustoBen. Es wird eine gewisse Selbstreinigung
der Werkstatt eintreten.

‘Uber die Art der Verrechnung von Kolonnenakkorden sei noch
ein Wort gesagt. Manchmal wird die Auffassung vertreten, die
Vorgabezeit X Akkordlohn des Kolonnenfithrers sei zur Aus-
zahlung zu bringen. Dieser Auffassung kann nicht beigepflichtet
werden, denn sie macht aus dem Zeitakkord einen Geldakkord.

Richtiger ist es, die Summe der aufgewendeten Arbeitszeiten
zur Vorgabezeit ins Verhéltnis zu setzen und den so ermittelten
Mehrverdienst proportional den Einzelverdiensten zuzuschlagen.
Ein Beispiel soll das anschaulich machen.

Vorgabezeit: 68 Stunden.

Akkord- | Grund- Mehr- End-

Aufwand Stunden lohn verdienst | verdienst | verdienst
1 Facharbeiter 28 1,20 33,60 3,90 37,560
1, " 4 1,20 4,80 0,65 5,35
1 Helfer 10 1,— 10,— 1,15 11,15
1, 16 0,90 14,40 1,65 16,05
1 Lehrling, 1. J. 12 0,20 2,40 0,48 2,68

ausbezahlt . . . . 72,73

Der Mehrverdienst errechnet sich wie folgt:
Summe des Zeitaufwandes 28 4 4+ 104 16 1/, von 12= 61 Std.

Vorgabe: Zeitaufwand = 68:61 = 1,115. Der Uberverdienst
betrigt 11,50 %. Die insgesamt auszuzahlende Summe ist 72,73 RM.
(gegeniiber 68 X 1,20 = 81,6 des erstgenannten Verfahrens).

Soweit die Zahl der Kolonnenmitglieder nicht durch die Art
der Arbeit gegeben ist (z. B. 1 Nieter, 1 Vorhalter, 1 Nietwéirmer),
kann sie in den durch die Eigenart der Arbeit bedingten Grenzen
frei gewihlt werden. Die Tabellen sind ohne Riicksicht auf eine
bestimmte Zahl von Kolonnenmitgliedern so aufgestellt, daB die
Kolonne aus voll arbeitsfihigen Durchschnittsleuten zusammen-
gesetzt gedacht ist. ‘

Wenn wir die vorausgegangenen Uberlegungen nochmals zu-
sammenfassen wollen, so kann der Giltigkeitsbereich der Tabellen
wie folgt beschrieben werden:

Die Tabellenwerte entsprechen der Leistung von Durchschnitts-
arbeitern in einer mittleren Werkstatt mit normaler Einrichtung. Sie
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umfassen Einrichtezeit, Grundzeit und Verlustzeit unter Ausschiuf
eines Zuschlages fiir Mehrverdienst, geben also, geteilt durch die
Zahl der Kolonnenteilnehmer, die durchschnittliche Dauer einer
Arbeit an.

4, Tabellen fiir die Werkstattvorkalkulation.
Tabelle 1. Vorzeichnen.

Anzeichnen von Blechen und Laschen.

Blechgrofle 1/,’Nieten |%/;"'Nieten |3/, Nieten | 7/, Nieten | 1" Nieten
bis % Locher | % Locher | % Locher | % Locher | % Lécher
2 m? o 36 40 45 50 55
4 m2 g 40 44 50 55 60
6 m? 2 43 47 55 60 65
8 m? S 46 50 60 65 70
12 m? 50 57 65 70 5

1/2// 5/8// 3/4// 7/8// 1

Anzeichnen von Nietléchern in

Bodenkrempen ...:........ 40 45 50 55 60
Niet- und Schraubenlécher in

L_Ringen ................ 45 50 5b 60 65

Nijet- und Schraubenlécher in
Stutzen und Flanschen ....
Stutzen und Flanschen an Kesseln
und Apparaten anzeichnen .

70 85 | 100 | 120 | 150
120 | 150 | 175 | 200 | 250

Minuten je 100 Loch

Abwicklung von Domen, Stutzen, Krimmern usw.
200 o |300® 400;25'500@L600rz 700 @

mit Nietléchern je Stick .| 30 40 55 70 90 110
ohne Nietlscher ,, ,, .| 20 30 40 50 60 70

800 @ | 900 & 11000(0“ 1250 & |1500(o“ I2000®
mit Nietlochern je Stiick .| 120 130 140 170 200 2560

ohne Nietlécher ,, ,, . 80 90 100 120 150 200
RiBlinien auf Blechen Durchkérnen von Blechen
ziehen bis 4 m? GroBe je Stiick 25
bis 5 mm Stérke jelfd. m RiBlinge 3 , 6m2 , 3b
» 10 ,, 25 32 3 3 » 3,5 w 9m* ., » B0
2 20 b2 9 24 EE I »” 4 2 12 m2 ” 2 b2 70

Die Tatigkeit des Vorzeichners ist eine der am schwierigsten
zu erfassenden. Er muB nicht nur die handwerkliche Tatigkeit
A
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des Messens, Reiflens und Kérnens ausfithren, sondern vor allem
auch gedankliche und rechnerische Arbeit leisten. Jede seiner
Arbeiten wird erst nach eingehendem Studium der Zeich-
nungen und Stiicklisten begonnen, die wichtigsten MaBe werden
rechnerisch und praktisch ermittelt — Arbeiten, deren Zeitbedarf
von Fall zu Fall so wechselnd ist, daB sie in keine Universalformel
gebracht werden kénnen — und dann erst folgt die Handarbeit,
die jedoch dauernd von Tétigkeiten kontrolltechnischer Art unter-
brochen wird. Beispielsweise bei Kesselmantelblechen: auf Bocke
auflegen; Blechstirken und Nummern nach den Werkattesten
kontrollieren und Nummern mit Olfarbe bezeichnen; RiBflichen
mit Schlemmkreide anstreichen ; Rollmal des zugehérigen Bodens
ermitteln; Léngs- und Umfangsstichmafle auftragen, Niet- und
Schraubenlécher einteilen, Teilungszahl kontrollieren, Kérnen mit
Spitz- und Kreiskorner; Bezeichnen der Schirfecken, Angaben
iber Lage der Stemmkanten, LochgréBen, Walzdurchmesser
und Walzrichtung, AuBlen- und Innenseite mit Olfarbe an-
schreiben.

Man erkennt leicht, daB nur ein geringer Teil dieser Arbeiten
seinem Zeitbedarf nach allgemeingiiltig erfaBbar ist. Schwieriger
noch ist die Festlegung von Zeiten fiir Sonderabwicklungen, fiir
Anzeichenarbeiten an teilweise oder fertig montierten Aggregaten,
weil hier die baulichen Eigenheiten eine zu groBe Rolle spielen.

Man kann daher geteilter Meinung sein, ob es iiberhaupt rat-
sam ist, das Vorzeichnen im Akkord zu vergeben. Der hohen
Verantwortlichkeit wegen, die auf dem Vorzeichner insbesondere
in Werkstatten mit stark ausgeprigter Einzelfertigung lastet,
bildet die Akkordarbeit des Vorzeichners eine nicht zu verkennende
Gefahrenquelle fiir AusschuBarbeit; gehen doch fast alle Werk-
stiicke durch seine Hand, um die entscheidenden Merkmale fiir
die weitere Bearbeitung zu erhalten. Durch die Akkordarbeit
riickt das Verdienstmoment in den Vordergrund, und ersparte
Kontrollen, die den Arbeitsaufwand kiirzen sollen, richen sich
gegebenenfalls durch Fehlarbeit. Es empfiehlt sich daher, den an
so verantwortlicher Stelle stehenden Mann von dem wirtschaft-
lichen Druck, wie ihn Akkordarbeit mit sich bringen kann, zu-
gunsten sorgfaltigster Arbeit zu entlasten.

Anders liegt der Fall in Werkstdtten mit ausgesprochener
Serienverarbeitung. Die weitgehende Verwendung kontrollierter
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Anreischablonen erméglicht ein sorgloseres Arbeiten. Hier kann
unbedenklich auch das Vorzeichnen im Akkord vergeben werden.
Die Zeiten sind dann an Hand von Spezialaufnahmen unter Riick-
sicht auf die GroBe der Serie festzulegen.

Wenn hier trotz des Vorhergesagten fiir das Vorzeichnen bei
Einzelfertigung doch Zeittabellen gebracht werden, so sollen die
darin enthaltenen Werte weniger zur Bemessung von Werkstatt-
akkorden als zur iiberschligigen Aufwandsbestimmung bei An-
geboten und der Kontrolle der Lohnaufschreibungen dienen.

Bei Aufstellung der Werte fir das Anzeichnen von Blechen
war zu beriicksichtigen, daf die eigentliche Anreiflarbeit (bezogen
auf hundert Loch) mit der Nietteilung und also mit dem Niet-
durchmesser wichst, und daB ebenso die Nebenarbeiten mit der
Starke und der GréBe des Bleches steigen. Die Blechstirke
wichst gleichzeitig mit Nietdurchmesser und Nietteilung, so dal
in waagerechter Richtung der Einfluf dieser drei Faktoren zur
Geltung kommt, in senkrechter Richtung hingegen der steigende
Anteil der Nebenarbeiten bei groBler werdenden Langen- und
Breitenabmessungen.

Die Tabelle ist fiir Bleche mit Nietreihen, also nicht fiir ver-
einzelte Locher abgestimmt. Die Zeitwerte beinhalten in Kr-
fahrungszahlen alle Nebenarbeiten einschlieBlich der rechnerischen
Leistungen.

Die Tabelle iiber Anzeichnen von Winkelringen zeigt hohere
Werte je hundert Loch als jene fiir Bodenkrempen, weil bei
ersteren der Anteil der Nebenarbeiten durch Aufsuchen der Mitte
wichst.

Noch hoher ist dieser Anteil bei Stutzen und Flanschen.. Beim
Anzeichnen von Stutzen an Kesseln und Béden sind in der Regel
zwei Mann erforderlich, so daf} fast die doppelten Zeiten der vor-
hergehenden Zahlenreihe genommen werden muften.

Bei den Zahlen iiber Abwicklung von Domen, Stutzen und
Kriimmern ist die Blechstirke und demnach Nietteilung und Niet-
zahl vom Durchmesser abhingig gesetzt. Sie gelten jeweils fiir
eine vollstandige Abwicklung.

Ziehen von RiBlinien: Die Nebenarbeiten durch wachsende
BlechgréBe sind etwa proportional den RiBlingen; die Mehr-
arbeiten durch wachsendes Gewicht sind gesondert beriicksichtigt.
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Durchkérnen: Durchzeichnen durch bereits gebohrte Scha-

blonenbleche.
Tabelle 2. Bleche schneiden.

Gerade Schnitte je lfd. m Bogenschnitte
je fd. m
Blechstérke bis 2 m* ' bis 6 m? | {iber 6 m? bis 2 m? | bis 6 m? [ iiber 6 m?
4 mm 5 6 | 7 25| 9 10
5— 8 ,, 7 8 9 10 12 14
9—10 ,, 9 10 11 13 15 17
11—-12 ,, 11 12,6 14 16 18 20
13—15 ,, 14 16 18 21 24 ‘ 27
16—20 ,, 17 20 25 26 28 . 3b

Die’ Dauer eines Schnittes von Meterlinge ist sehr wesentlich
vom Gewicht und den Gesamtabmessungen der Blechtafel ab-
hangig, weil die eigentliche Schnittzeit gegeniiber den vorberei-
tenden Nebenarbeiten wenig ins Gewicht fallt. Der Aufbau der
Tabelle 148t diese Zusammenhénge deutlich erkennen: die Zeiten
steigen sowohl mit der Quadratmeterzahl als auch mit der Blech-
starke merklich an.

Bei Bogenschnitten vermehrt sich der Zeitbedarf wegen der
erforderlichen zahlreichen kurzen Messerhiibe.

Tabelle 3. Bleche richten.

kalt Min.“gzngtuck Die Bleche werden je

Blech- Min. o0 o Te0 1000 Dach GroBe entweder kalt

stirke je m? Y—o | fi—o inderMaschineoder warm

4 mm 16 _ _ auf der Richtplatte ge-

5—8 , 24 20 50 richtet. Der Aufbau der

1;):1(2) » ig gg gg Tabellen ist klar erkenn-
1315 . | 45 40 90  bar.

16—20 ,, 55 50 120

Tabelle 4. Bleche lochen.

Loch & in BlechgroBen bis ‘Dem Lochen kommt heute

1m?| 4m?| 8m?|12m? keine groBe Bedeutung mehr

' Minuten je Loch zu, seit die damit verbunde-

bis 12 mm 8:25 | 8%5 8’255’ i 8’25 nen schidlichen Materialan-

20 . | o042 055| 07 | 0,8 strengungen bekanntgewor-

» 20, 0,45 | 0,6 0,75 0,9 den sind. Im leichten Be-

» 80, 05 | 0.65] 08 | 1 hélter- und Apparatebau

wird die Lochstanze gleichwohl noch angewendet.
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Die Hubzahl des Stempels kann mit kleiner werdender Material-
starke keineswegs gesteigert werden, sondern ist durch die Zeit
vorgeschrieben, die der Arbeiter vom Beginn des Stempelhubes
bis zum Weiterriicken des Bleches und Wiedereinstellen auf
Kornermittel unbedingt braucht. Die Zeiten werden sich also
auf einer gemeinsamen Grundzeit fiir das Lochen aufbauen, sonst
aber in der Hauptsache durch die Handlichkeit des Bleches (Grofe
und Starke) bestimmt sein.

Tabelle 5. Knotenbleche schneiden, lochen und richten.
Unter unwesentlichen Vernachlis- ¢ . is
sigungen 148t sich fir jede Kno- —
tenblechgroBe eine durchschnittlich %ggiﬁ;gg jo Stiick }g
gleichbleibende Zahl von Niet- und 300 % 300 S 7'
Schraubenléchern voraussetzen, so  400x400 » s 16
daB sich Durchschnittszeiten fiir di 500 % 500 5 20
af} sich Durchschnittszeiten fiir die ¢, 600 T %
vollstindige Herstellung eines Kno-  700x 700 w30
tenbleches ergeben. In wichtigeren
Fiéllen ist eine genauere Kalkulation am Platze.

Tabelle 6. Das Hobeln von Blechkanten.

Die Vorschriften iiber ] Grade und | SchweiB-
den Bau von Dampfkesseln Blechstirke | o/ ommkante|  kante
verlangen, daBl an jeder Min. je lfd. m
durch Schneiden hergestell-  bis 5 mm 6,5 7
ten Blechkante einige Milli- g:g ” 2’5 g 5
meter durch mechanische 10—11 ;, 10 10:5
Bearbeitung ~ abgehoben 12—13 ,, 12 13

d . Die B 14—16 ,, 14 15
werden miissen. Die Be- 17 97 16 17
arbeitung der Blechkanten 20—22 ,, 18 19
geschieht  normalerweise 23—25 » 20 21

durch Hobeln auf Spezialmaschinen. Die eigentliche Maschinen-
zeit tritt gegeniiber den Transport-, Bedienungs- und Spannzeiten
nicht sehr hervor, so dafl neben der gewill auch erstrebenswerten
Erhéhung der Verspanungsleistung vor allem die Zweckmaflig-
keit der Bedienungseinrichtungen und die Hobellinge in einem
Zuge EinfluB} auf die Hohe des Akkordes bekommt.

Die Zergliederung eines Einzelfalles ergibt folgendes Bild:

1. Beispiel: An einem Mantelblech 6800 x 2500 X 12 sind allseitig
Stemmkanten anzuhobeln. Abzuhebender Span 8 mm tief.
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Daten der Maschine: Hobellinge in einem Zuge 6 m.
Max. Spanquerschnitt bei Material von 50 kg/mm? Festigkeit 25 mm?2.
Schnittgeschwindigkeit fiir Vor- und Riicklauf 10 m/min.

Einrichtezeiten: Stihle einspannen, einstellen, Maschine einrichten
und abriisten, Stdhle bei Stemmkantenrichtungswechsel

austauschen . . . . . . . . . ... Lo .. 17 Min.
Nebenzeiten (einschl. Verlustzeit):
Blech anschlingen, anheben und auflegen (2 Mann). . . . . 16 ,,

Blech 6mal ausrichten und spannen (Handspannung) 6 X 12 = 72 ,
(4mal normal, 2mal mehr wegen der zu kurzen Hobellinge der

Maschine)
2mal Auslauf mit Meiflel anhauen je 12 . . . . . . . . . 24 ,,
Blech ausspannen, drehen oder verschieben, 5 x 4 . . . . 20 ,,
Blech ablegen (2Mann) . . . . . . . . .. ... ... 12

161 Min.

Grundzeit: Spanquerschnitt 25 mm?2, Blechstirke 12 mm, max. Schrupp-
vorschub 2 mm, Zahl der theoretisch erforderlichen Schruppschnitte
8:2 = 4 (da die Blechkanten jedoch niemals gerade sind, werden min-
destens 10 Schruppschnitte erforderlich sein).

Zahl der Schruppschnitte . . 10
»» s Schlichtschnitte . . . 2
12

Kante 2,56 m lang: Schnittlinge mit Uberlauf 2,7 m
Dauer eines Schnittes 2,7: 10 m/min = 0,27 Min.

Dauer von 12 Schnitten (Hauptzeit) . . . . . . . . . 3,24 Min.
Anstellen (Nebenzeit) . . . . . . . . . . .. . ... 3 »
Grundzeit . . . . . 6,24 Min.

Kante 6,8 m lang: Erster Teilschnitt 6 m lang
Dauer eines Schnittes 6 m:10 m/min = 0,6 Min.

Dauer von 12 Schnitten (Hauptzeit) . . . . . . . . . 7,2 Min.
Anstellen (Nebenzeit) . . . . . . . . . . . .. ... 3,
Grundzeit . . . . . 10,2 Min

Zweiter Teilschnitt 1 m lang
Dauer eines Schnittes 1:10 = 0,1 Min.

Dauer von 12 Schnitten (Hauptzeit) . . . . . . . . . 1,2 Min.
Anstellen (Nebenzeit) . . . . . . . . . . . . . ... 3
Grundzeit. . . . . 4,2 Min
Summe der Grundzeiten:
2 Kanten 2,56 m lang je 6,24 Min. . . . . . . . . .. 12,48 Min.
2 Kanten 6,8 m lang, erster Teilschnitt je 10,2 Min. . . 20,4 ,,
zweiter Teilschnitt je 4,2 Min. . . 84 ,,
41,28 Min.

15% Verlustzeit etwa 6,22 ,,
Stiickzeit . . . . . . 47,560 Min.
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Zusammenstellung: Einrichte- und besondere Nebenzeiten . 161 Min.
Stiickzeit . . . . . .. oL L. 475 ,,
Gesamtzeit . . . 208,60 Min.

Gesamte Hobellange: 2 X (6,8 + 2,56) = 18,6 m; 208,5:18,6 = 11,2 Min. je
Ifd. m (vgl. Tabelle 6).

Die letzte Zusammenstellung der Zahlen zeigt deutlich den
geringen EinfluB der Spanleistung auf eine ErmaBigung der Zeiten.
Selbst eine Verdoppelung des Spanquerschnittes ergibe nur eine
Akkordsenkung von etwa 5%. Die Erhoéhung der Maschinen-
leistung kann erst dann zur Geltung kommen, wenn die Neben-
zeiten insbesondere durch Anordnung maschineller Schnell-
spannung wesentlich heruntergesetzt werden.

Die aufgefiithrten Tabellenzeiten sind auf den laufenden Meter
bezogen und beriicksichtigen Verhaltnisse, wie wir sie bei dem
besprochenen Beispiel vorgefunden haben. Der Einflufl der Neben-
arbeiten #duBert sich in den steigenden Zeiten bei steigender
Blechstérke.

Tabelle 7. Winkel-Eisen hobeln.
bis 10 mm stark je m 6 <X bis 20 mm stark je m 12

X
{ L2 12 2 2 2 9 8 { L2 25 ”” EE] 22 9 15
* 0

E2] 15 ’” E2] 9

Tabelle 8. Bleche abschiirfen.

Zwei Mann fithren BlechersBe bi

X X . Blechstirk: lechgrobe bis
diese Arbeit mit dem | 5m? |6—10m?]12—20m
Streckhammer amKoks- Minuten je Ecke
feuer aus. Der Zeitbedarf  bis 5 mm 12 18 30

) : 6—17 ,, 15 20 35
héngt nicht nur von der 89 18 25 10
Blechstarke, auch von 19—11 :’ 22 30 45
der Breite der Ausschir- }z:iz » gg zg 28
fung (je nach Zahl der 7 ;g i 38 50 70
Nietreihen) und wegen 20—22 ,, 42 60 80
der Handhabung der 23—25 ., 48 70 9

Fiir Bleche mit 2reihiger Nietnaht ist ein

n
Bleche auch von dere Zuschlag von 15 % zu geben.

GroBle ab.

Die Herstellung der Ausschirfung durch Frasen ist unberiick-
sichtigt geblieben. In den Zeiten ist das nachherige Ausglithen
der Ausscharfung inbegriffen.
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Tabelle 9. Biegen von Blechen.

Biege-Durchmesser
) 200 | 320 | 420 | 650 850 | 1050|1350] 1650|2100 [2600
Blechstérke |51 ig | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis
300 | 400 | 600 | 800 | 1000, 1300|1600 | 2000| 25003000
2l o—4mm |32]36]40| 48| 55| 65 | 90| — | —
B 510, |[Z |60 70| 7| 80| 90|100] 110|120| 130
B2 11—15 . | —|— 80| 90| 100| 110| 115| 120| 135 150
Sl 16—20 ., | —|—| =110 120/ 130 140! 150 | 160! 170
= 2195 . | — —|—|Z"|135]| 145| 155| 160 170| 180
2 2—4mm |55 |60 65| 70 80| 90| 100| 10| — | —
Bl 5—10, |—185]9 | 95| 100| 110| 120| 130 140| 150
22| 11—15 . | — | —[100 [110| 120| 130| 140 150| 160| 175
S| 16—20 ., |— | — —|125| 130 145 150 | 160 175 | 200
& 9195 . | — | — | — = |160| 170| 180 190 200 220
2| o 4mm | 70|85 95 100 110| 120] 130 140| — | —
Bl b—10, |— [100 |110 |120| 130| 140 150| 160 | 170 180
£2) 1115 . | — | —.[125 135 145, 160 170 | 180 | 190| 200
Sl 1620 o |—|—"1= 150 160| 175| 185! 200 210| 225
8| a1—95 . |—|— 1 — 12" 180| 190| 200| 220 | 240 | 260

Bei Schiissen, welche aus 2 Blechen im Umfang bestehen, ‘2/3 vorstehender

Abb. 1. Biegen von Mantelschiissen (Ruthsspeicherbau, Umfa,ng bestehen.
Behilter- u. Apparatebau G.m.b.H., AEG Hennigsdorf). .
AuBer der reinen Lauf-

zeit der Maschine, also der eigentlichen Biegearbeit, sind in den
Werten enthalten : die Zeiten fiir das Anschlingen und Wenden der
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Bleche, das Einrichten der Maschine, das Vorbiegen, das Messen
sowie das Ablegen der gerollten Schiisse. Diese Nebenarbeiten fallen
bei Blechen, die nicht den vollen Umfang umfassen, gegeniiber
der Hauptarbeit stirker ins Gewicht. Fiir einen vollen, im Um-
fang aus zwei Blechen bestehenden Schufl sind die Akkordzeiten
um etwa ein Drittel hoher zu halten.

Die Abb.1 zeigt den Vorgang des Rollens zu Beginn der
Arbeit. Zwei Mann bedienen die Maschine. Zum Anbiegen sowie
zum Ablegen der Bleche — bei groen Blechen auch wihrend des
Biegevorgangs — ist Kranbhilfe erforderlich.

Tabelle 10. Siéigen an der Kaltsiige.

in Lingen bis in Léngen bis

L 2m|4m‘7m‘10mu2m|4m_7m|10m

30x 30 2 3 3,61 5 | Nr.8 ) 6 7 9
40x 40 3 45| b 6,5] ,, 10 6 6,5 8 10
50x 50 35| 45| 55| 8 |, 12 N 85| 10 12
60x 60 45| 55| 7 9 |, 14 8 95 11,5 13
70x 70 b 65| 9 | 10,5],, 16 9 11 13 15
80x 80 65| 8 {10 |12 |, 18| 10 12 14,567 16,5
90x 90 7 110 (12 ;14 |, 20| 11 13,5| 15,6 17,5
100 % 100 8 |11 |14 |16 |, 22| 12 15 17 20
110x 110 9 112 |15 | 17,5], 24 14 16,5 18,5 22
120x 120 10 |14 (16 |20 |, 26| 15 18 20 24
140 x 140 12 |15 | 17622 |, 28] 17 19,5 22 26
160 160 136/ 16 |21 |25 |, 30| 18,6 22 24 28
180180 15 |18 |23 |27 |, 32| 21 24 27 30
200 200 17 |19 2 [30 |, 36| 25 29 32 35

in Léngen bis (Differdinger)
I in Langen bis
2m|4m|7m |10m 2m | 4m | Tm | 10m

Nr 38 6 65, 8 | 10 |Nr18B| 17 20 24 30
» 10 6,6| 8 96| 11 |,, 20B| 19 23 28 32
» 12 5110 |11 |13 |, 22B} 21 25 30 35
» 14 9 |11 |13 |15 |,, 24B| 23 28 33 38
» 16 10 (12 (15 |17 |, 26B| 25 31 35 42

,» 18 1 | 13517 |19 |,, 27B| 27 33 38 45
] 125/ 156 |19 |21 [, 28B] 29 35 41 48
» 22 14 |17 |20 |23 |, 29B] 31 36 43 50
» 24 15 | 18,5122 | 26 |,, 30B] 33 37 45 52
» 26 16 |20 |24 |28 |, 32B| 35 40 48 55
» 28 17,6, 22 26 |30 |, 34B| 37 42 50 58
» 30 19 |24 |28 |33 §, 36B| 38 45 53 60
» 32 22 |28 132 |36 [, 38B] 40 48 56 64
» 36 26 |30 |3 |40 |,, 40B] 42 50 60 68
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Sagen (Fortsetzung).

(breitflansch. T-Eisen) (hochsteg. T-Eisen)
¢ in Léngen bis ” in Langen bis
Profil 2m | 4m | Tm ‘2m|4m|7m

Nr. 4/2 2,5 3,5 4,5 Nr. 4/4 3 4 5
» 5[2,b 4 5 » Db 35| 45| 5,5
» 6/3 4 5 6,5 ,» 6/6 45| 55 7
» 13,6 4,5 5,6 7 » 17 5 65| 9
., &4 5,5 7 91 ., 88 65/ 8 10
» 94,6 6,5 9 11 » 9/9 7 10 12
,» 10/b 7 10 13 ,» 10/10 8 11 14
. 12/6 9 12 15 , 12/12 10 13 16
, 14/7 1 14 17
,, 16/8 12 15 19 ‘

D O in Léngen bis Rohre in Langen bis

2m |[4m|6m|8m & l2m|4m 6m | 8m
30 2,6 3 4 5,5 30 2 2,6| 4 5
40 35| 45| 55| 7 40 2,6 3 45| 6
50 4 5 7 8,5 50 3 4 5 7
60 5 6,67 8 |10 60 4 5 6 8
70 6 5009 |12 70 5 6 7 9
80 7 8 11 15 80 56| 65| 8 10
90 L5009 12 17 90 6,5 7 9 (11
100 8§ |10 | 14 | 18 100 7 8 |10 |12
110 9 |11 |16 | 20 110 8§ [10 |11 |13
120 10 12 17 22 120 9 11 12 14
140 12 |16 |19 | 24 140 10 |12 |13 |15
160 14 (17 |21 |27 160 1 (13 |14 |17
180 17 |21 |27 | 34 180 12 |14 |16 |19
200 20 |27 |33 |41 200 14 |15 |18 |21
225 26 | 34 |40 |50 225 16 |18 |21 |25
250 32 |40 | 48 | 60 250 18 (21 |25 | 28
300 50 | 65 |75 | 90 300 22 |25 |28 |32

Sdgen an der Kaltsdge (Tabelle 10). So einfach der Sage-
vorgang an sich rechnerisch erfaBbar erscheint, so schwierig ist
die Festlegung von Akkordsétzen, wenn es sich um ein ausgedehn-
teres Materialienlager handelt, welchem Stiicke wechselnden Pro-
fils und ungleicher Lange entnommen werden sollen. Die Neben-
arbeiten, abgesehen vom Spannvorgang an der Maschine selbst
erreichen hierbei wesentliche Hohen, welche die Schnittdauer
unter Umstéinden um ein Mehrfaches iiberschreiten kénnen.

Diese Nebenarbeiten héingen insbesondere von den Transport-
mitteln, auch von Gewicht und Handlichkeit der zu sigenden
Stiicke ab. In den Tabellen konnten die beiden letzten Faktoren
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als Profilnummer und Lénge des gesidgten Stiickes beriicksichtigt
werden. Selbstverstindlich werden beim einzelnen Akkord bei
einem solchen Verfahren Ungenauigkeiten auftreten, so wenn
beispielsweise fiir das Ségen eines kurzen Stiickes nur eine lange
Stange des betreffenden - Profils vorratig ist. Im Tages- und
Wochendurchschnitt jedoch gleichen sich solche Unterschiede aus.

Der Akkord beinhaltet:

. das AnreiBlen der Materialien auf Lange,

. den Antransport an die Sige,

. das Aufspannen,

. das Séagen,

. das Abspannen und Ablegen des Restmaterials.

Etwa benétigte Hilfskrifte sind vom Akkordinhaber zu be-
zahlen. Die Zeiten gelten nicht fiir Materialien, die aulerhalb des
Kranbereichs der Sage liegen.

Sind vom gleichen Profil mehrere Stiicke gleicher Linge zu
schneiden, so sind Vereinfachungen méglich: Winkel- und
Flacheisen konnen in der nebenstehend gezeigten Weise
gespannt werden oder ein einstellbarer Anschlag erspart
das jedesmalige Anreiflen und Ausrichten. Fir solche
Fille haben die Tabellenwerte nach dem Vorhergesagten
keine Giiltigkeit. Kommen Serienschnitte héufiger vor,
so wird der Akkord auf strengerer Grundlage unter Tren-
nung der Einrichte-, Haupt- und Nebenzeiten aufgestellt
werden miissen, wie das nachfolgende Beispiel zeigt.

Ot = OO DO

2. Beispiel: Es sind 200 Scheiben von 1402 X 40 mm stark abzuségen.
Materialfestigkeit 50—60 kg pro mm?. Schnittdauer bei Verwendung eines
7 mm breiten Sigeblattes auf einer Hochleistungskaltséige im Dauerbetrieb
1,8 Minuten. Lagerlinge des Materials 7 m. Gewicht einer Stange etwa
850 kg. Zahl der erforderlichen Stangen 200 X 47 = 9400, 9400:7000 =
2 Stangen. Tragfihigkeit des Hebezeuges 1500 kg; jede Stange muf einzeln
herangeholt werden.

Einrichtezeit:

4 mal Auswechseln des Sigeblattes je 10 Min. . . 40 Min.
Anbringen einer Prismaunterlage und des einstell-

baren Anschlages . . . . . . . . . . . ... 16 ,,
Antransport von 2 Stangen Material . . . . . . 10
Ablegen des Restmateriales . . . . . . . . . . 5 ,,

71 Min.
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Nebenzeiten:
Erstmaliges Auflegen und Einspannen (2mal) . . 8 Min.
Séageblatt und Anschlag einstellen . . . . . . . 6
14 Min.
Spannstock losen, Material nachriicken und neu
spannen 202 X 0,6 Min. . . . . . . . . . .. 121 ,, 135 Min.
Hauptzeit:' 202 Schnitte je 1,8 Min. . . . . . . . . . . .. 3656
Verlustzeit: 15% von 135+ 365 Min. . . . . . . . . . . . 7%,
575 Min.
Zusammenstellung: Einrichtezeit. . . . 71 Min.
200fache Stiickzeit . 5756 ,,
626 Min.

Je Scheibe ergeben sich 626:200 = 3,12 Min.

Fiir einen Einzelschnitt am gleichen Material hitte der Akkord nach
der Tabelle 10 etwa 13 Minuten betragen und sich zusammengesetzt wie folgt:

Antransport einer Stange und Ablegen des Restes 5 + 5 = 10 Min.

Schnittdawer . . . . . . . . . ... .. .. 1,8 Min.
Ein- und Ausspannen . . . . . . . . . . .. 0,6 ,,
2,4 Min.
+ 15% Verlustzeit . . . . . . . . . .. L. 04, 2,8 ,,
Gesamtakkord . . . . 12,8 Min.

In unserem speziellen Falle betrug der Akkord nur 24% des
Tabellenwertes, es zeigt sich also die Notwendigkeit der getrennten
Durchrechnung solcher aus dem Rahmen des Normalen fallenden
Aufgaben.

Sind die einzelnen Stiicke bei Serienschnitten von groBerer
Lénge, so sind mehr Stangen heranzuholen und Reststiicke abzu-
legen, so daB} die Vorgabezeiten steigen miissen. Fir durchschnitt-
liche Verhéltnisse und grobere Rechnung wird man etwa folgende
Abziige von den Tabellenzeiten vornehmen kénnen: bei 20 Stiick
20%, bei 25—50 Stiick 256%, bei 60—100 Stiick 30%.

Mit einer Hochleistungskaltséige lassen sich etwa folgende
Schnittzeiten erreichen:

Tabelle 11. Hochleistungskaltsige.
S. M. Rundmaterial bei 50—60 kg/mm? Festigkeit

’ Schnittzeit | Schnittzeit
® 50mm o | 04 Min. ® 175 mm o | 2,40 Min.
® 5, 0,75 ,, ® 200 3,60
® 100 ,, 1,20 ,, ® 250 5,50 ,,
® 12 1,60 ,, ® 300 3
® 150 ,, 1,80 ,, ’” ”
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Hochleistungskaltsidge (Fortsetzung). [ und I Tréger.

Schnitt- Schnitt- Schnitt- Schnitt-
zeit Min. zeit Min. zeit, Min. zeit Min.
C 10f 03 I110| 025 I 36 1,20 I 300/300| 1,6
C 14| 04 I114] 0,40 I40 1,40 I 400/300 | 2,4
= 20| 0,6 120 0,60 I 50 2 I 500/300| 3
C 24| 07 I12] 0,80 I 60 2,8 T 600/300| 3,4
I 30 09 I30| 090 | I 200/200 0,8 I 750/300 | - 3,6

Tabelle 12. Winkel-Ringe im Feuer gebogen.

Q
} [

b |30]40(50|50(60]|60(70]| 70|80 80|80 90|90 |100{100120/120
¢ |30/40|50({50(60|60]|70]70|80|80|80|90]|90|100{100/120{120
4!5!1519(6[10|8 (118111710 17({10|17,10|17

d (| bis| bis| bis| bis| bis_ bis bis| bis| bis| bis| bis| bis| bis | bis| bis| bis| bis
ag{G 8|8 /12 9|15|10 151101520115 {20115|20| 15|20

)

200 | 50| 60| 70| 90,110|135/150/175|200|240/280'270|320:300| — —! —
bis 8 8 12! 12| 12 12; 15| 15| 15| 20| 20| 25| 25| 25| — — —
250 | 12| 14| 16| 20| 25| 30 30| 35| 35| 35 40,40 45 45| — —

260 | b5} 70| 85/110(125|150i1165(190,210(250290,280/320 300, —| — —
bis 8| 8| 12| 12| 15| 15| 15| 20| 20| 25| 25| 25| 30, 30| —| — —
300 | 12| 14| 16] 20| 25| 30| 30| 35| 35| 35 40| 40| 45| 45| — — —

310 | 60| 85/100/125/145(170/190|210/225(270,300,300|340 320/380| —| —
bsi 8| 10| 12| 12; 15 15| 15| 20, 20| 25| 25| 25| 30| 30| 35| — —
400 | 12| 14| 16, 20| 25| 30| 30| 35| 35| 35| 40| 40 45| 45 50, — —

410 | 65]100/110,135,160/190,205/230 240/280,320,320/360,340|390,440| —
bis 8| 10! 12| 12| 15| 15/ 15| 20| 20| 25| 25| 25| 30| 30| 35| 35, —
500 | 12| 14| 16| 20| 25| 30| 30| 35| 35| 35| 40, 40| 45| 45 50| 65 —

520 | 70,110,125/150|175,210/220,240|255/290/340 340|375/360/400|450 480
bis 8| 10; 12| 12/ 15| 15, 15| 20 20, 25| 25/ 25/ 30| 30| 35| 35| 40
600 | 12] 14/ 16| 20| 25| 30, 30| 35| 35| 35| 40| 40| 45| 45| 50| 55| 60

620 | 80/120/140/160|185 220,240|260/275300/360,360/400 380|420,460 500
bis 9| 12 12| 12| 15| 15| 15 20| 20| 25| 25| 25| 30| 30| 35| 35| 40
700 | 12| 16 16 20| 25; 30| 30| 35 35, 35, 40| 40| 45| 45 50| 55 60

720 | 95/140160|175195 230 255/280,290|320{370,380|420|410|450(480:520
bis | 10| 12| 12/ 12| 15| 15 15| 20| 20| 25| 25| 25| 30| 30| 35| 35| 40
800 1121 16| 16] 201 25| 30i 30! 35! 35/ 35! 40! 40| 45| 45| 50| 55| 60

Reihe I = < Eisen biegen und den Ring nach dem autog. Schweiflen
rund richten.

Reihe 2 = JC Ring zum Schweifilen behauen.

Reihe 3 = <7 Ring autogen zusammenschweifen.

Vorstehende Tabelle gilt fiir Anfertigen von Ringen ohne Benutzung eines

Glithofens, ist ein Glithofen vorhanden, konnen die obigen Zeiten entsprechend

ermifigt werden.

COMND = COND M CONM W WD GO DD -



39 Die Kalkulation der Werkstattzeiten. Tabelle 13.

Tabelle 13. Winkel-Ringe mit Maschine gebogen.

b 1 30|40 50| 50, 60| 60 70| 70| 80 | 80 ; 80 | 90 | 90 | 100|100
¢130|40| 50| 50| 60| 60| 70| 70| 80 | 80 | 80 | 90 | 90 | 100|100
all. 4559611 8111 8 | 11| 17| 10| 16 | 10| 16
a @ bis | bis | bis | bis |bis |bis | bis |bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis

688|129 [15/10{15] 10| 15| 20| 15| 20 | 15| 20
800 | 70{100(120{135{150/175200{230/ 250| 260| 310| 325 370| 360| 400

bis | 12| 12| 15| 15| 15| 15| 20| 20| 25| 30| 30| 30| 30| 40| 40
900 | 12| 14| 15| 20| 25| 30| 35| 35| 40| 40| 40| 40| 45| 45| 50

920 | 80{110/130(150{175 200(230{250| 265, 290| 340| 360| 400| 375| 420
bis | 12{ 12| 15| 15| 15| 15| 20| 20| 25| 30/ 30; 30| 30| 40| 40
1000 | 12| 14| 15| 20| 25| 30| 35| 35| 40| 40| 40 40| 45| 45| 50

1050 | 95|120[145{165(190,215250280| 290| 320| 350| 370| 420| 400| 440
bis | 12} 12| 15| 15| 15| 15| 20| 20| 25, 30| 30| 30| 30| 40| 40
1200 | 15| 17| 20| 25| 30| 35| 40| 40| 40| 40| 40| 45| 45| 50| 50

1250 [105|130(155{180{210240270 290| 300| 330| 360| 390| 430| 420 460
bis | 12| 12| 15| 15| 15| 15| 20| 20| 25| 30| 30| 35{ 35| 40| 40
1400 | 15| 18| 20| 25| 30| 35| 40| 40| 40| 40| 40| 45| 50| 50| 55

1450 {115/140(170{200(230260/285 310| 330  345| 375| 410| 440| 440| 480
bis | 12| 12| 15| 20| 20| 20| 20| 25| 25| 30{ 35| 35| 35/ 40| 40
1600 | 15| 18| 20| 25| 30| 35| 40| 45| 45| 45 45| 45| 50| 50| 55

1650 [125|150{185 (215 250|280 300 330, 340 360| 385 420| 460| 460| 500
bis | 12/ 12/ 15| 20! 20, 20| 25; 25/ 30, 30/ 35! 35| 35, 40/ 45
1800 | 14| 18| 25| 30| 30| 35| 40| 45| 45| 45| 45, 45| 50| 55| 60

1850 [135/165(200 240275300 320(345| 360| 380| 410| 450| 475| 480| 520
bis | 12| 12| 15| 20| 20| 25| 25| 30| 30| 35| 35| 40| 40| 45| 45
2000 | 15| 18| 25! 30| 30| 35, 40| 45/ 50, 50| 50| 50, 55| 55| 60

2100 [150(180(215 260 310 340 360,390 400| 420| 450| 480| 500| 500| 550
bis | 15| 15 20| 25| 25| 25| 30| 30| 30| 35, 40| 40| 40| 45| 50
2500 | 20| 25| 30| 35| 35| 40| 45| 45| 50| 50| 55| 55| 60f 60| 70

2600 [170210(260,300.360 390 400420 440| 460, 500| 530| 550| 560| 600
bis | 15| 15| 20| 25| 30| 30| 30| 35| 35| 40| 40| 40/ 40{ 45| 50
3000 | 25| 30| 35| 40| 40| 40| 45| 50| 50| 50| 55| 55| 60| 65| 70

Ringe iiber 3000 @ in der Maschine biegen (ohne Anbiegen) per lfd. m
| 20 22! 24| 26| 28] 30| 33 35| 36| 39 42| 44| 50| 55| 60

7A< WEOH WO W WO WO WM WM QWO H QDD

Herstellung von Winkelringen (Tabelle 12 u. 13). Winkel-
ringe finden insbesondere im Apparatebau ausgedehnte Ver-
wendung. Die Schenkelstirken werden im allgemeinen mit Riick-
sicht auf die Beanspruchungen hoch gewihlit, die Biegearbeit ist
demgeméil schwierig.

Winkelringe kleineren Durchmessers werden — sofern nicht
besonders starke Spezialmaschinen zur Verfiigung stehen — von
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Hand im Feuer gebogen werden miissen (Tabelle 12). Hierzu sind
je nach Gewicht des Werkstiickes 2—3 Mann erforderlich. Der
Winkel wird im warmen Zustand auf der Richtplatte mit Dornen
verklemmt und bei gleichzeitigem Hammern um eine Schablone
herumgezogen.

Ringe groBeren Durchmessers bearbeitet man mit Vorteil auf
der Maschine (Tabelle 13). Hierzu sind die Enden jedoch im
Feuer vorzubiegen. Trotz Maschinenarbeit wird ein Richten des
fertiggebogenen Ringes nicht immer zu umgehen sein.

Bei nach innen gekehrtem Schenkel sind die Zeiten um etwa
10% zu erhéhen.

Jede Spalte enthilt 3 Zahlenreihen. Es bedeutet:

Reihe 1: Winkeleisen biegen und nach dem Schweillen richten.
(Bei Maschinenarbeit ist das Vorbiegen beider Enden ein-
geschlossen.)

Reihe 2: Zum Schweillen behauen.
Reihe 3: Autogen schweiflen.

Die Zusammenfassung dieser 3 Reihen gibt also den Zeitbedart
fertiggestellter, ungebohrter Ringe.

Bohren (Tabelle 14).

Die Art der in Kesselschmieden vorkommenden Bohrarbeiten
und auch die Bauart der Bohrmaschinen ist recht mannigfaltig.
Zur Verwendung kommen Radialbohrmaschinen, Spezialkessel-
bohrmaschinen fir gerollte Schiisse mit senkrechter oder waage-
rechter Spindel, Mehrspindel- und andere Sondermaschinen, sowie
auch transportable Bohrmaschinen mit PreBluft- oder Elektro-
antrieb fiir Bohrungen an Werkstiicken, die aus Griinden der Un-
zuginglichkeit oder mit Riicksicht auf den Transport nicht an
die stationdren Bohrmaschinen herangebracht werden kénnen.

Abb. 2 zeigt das Bohren der Néhte eines zusammengebauten
Koérpers mit einer Seitenbohrmaschine. Aus Abb. 3 ist die An-
wendung einer PrefBluftbohrmaschine ersichtlich.

Die Werkstiicke selbst sind natiirlich nach Art, Abmessung
und Handlichkeit auBerordentlich verschieden. Zur Bearbeitung
durch Bohren kommen beispielsweise Mantelbleche in ebenem
oder gerolltem Zustand, Boden und Winkelringe einzeln oder mit

Turek-Ulbricht, Vorkalkulation. 3
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Abb. 2. Bohren (Ruthsspeicherbau, Behilter- und Apparatebau G.m.b.H.,

Hennigsdorf).

Abb. 3.
Bohren mit Prefluft-
bohrmaschine
(Werkzeug: Deutsche
Niles-Werke Berlin).
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Schiissen vereinigt, Rohrbéden mit einer groen Zahl nahe neben-
einanderliegender Bohrungen, Kammern, an welchen aufler der
Bohr- auch Frisarbeit zu leisten ist, dazwischen Stutzen, Arma-
turen und dergleichen.

Der Umfang der Aufspann- und Nebenarbeiten unterliegt ent-
sprechend groBen Schwankungen, so dafl jedes einzelne Werk
nach dem Grad seiner den speziellen Erfordernissen angepalten
Einrichtungen und der Leistungsfahigkeit seiner Maschinen
zweckmiBig gestaffelte Tabellen verwenden wird.

Hier war fiir Aufstellung der Tabellen die Beschrankung auf
einen moglichst allgemeinen Fall erforderlich. Gebracht werden
zwei Tabellen (Nr. 14a, 14b) iiber Bohren mit stationiren Ma-
schinen und eine solche fiir Arbeiten mit transportablen Bohr-
maschinen (Nr. 14c).

Tabelle 14a. Bohren.

stﬁ]:ll(%cl})]zw. Loch-g in mm:

Lochtiefe

mmm | 5 |7,5] 10| 14| 17| 20| 24| 27| 30| 33| 36| 40| 45| 50

Zeit je Loch in Minuten:
1 ¥

5 0,3 0,4/0,550,75] 0,8 0,95| 1,2 1,4| 1,6[1,75] 2 | 22| 2,5 2,8
10 [0,450,55| 0,7, 0,80,95| 1,1| 1,3 1,6/1,75| 2 | 2,2 2,4 2,6/ 3
15 0,6/ 0,8/0,95 1,1] 1,2| 14| 1,6/ 2 | 2,3| 2,5 2,7| 2,9| 3,1] 8,5
20 08 1 | 1,1 1,3 1,6| 18| 2 | 22| 2,4| 2,6| 28] 3,1| 3,4| 4
2% 11,20 1,3/ 1,6/ 2 | 23| 25|26 283 |32 36/ 4 | 4,5
30 1,2| 1,4 1,7) 1,9, 2,3| 26| 2,8/ 3 | 3,2| 3,6 3,8 4,1 46| 5
35 1,4| 1,6] 1,8] 2,1 2,4| 2,70 3 | 8,2| 3,5 4 | 4,4| 4,8| 52| 6
40 1,70 2 | 2,2| 24| 27 3,1| 3,3| 3,6 4 | 4,4] 48/ 51| 6 | 6,7
45 2 | 23| 2,4/ 26 3,1| 3.3] 3,6/ 3,8| 4,3 4,8/ 5 | 55| 6,4] 7,2
50 22| 25| 27| 3 | 3,3| 3,6] 3,8 42| 4,8 51| 54| 6 | 6,8] 8
55 25/ 28/ 3 |32 36/ 4 | 44| 48 51| 56/ 6 | 63| 7,2| 86
60 28/ 8 |32 84/ 4 | 4,4 48 52|55/ 6 |63 66/8 |9
65 3 |82 3,5 3,7 4,2 46| 51| 54| 58| 63| 6,8/ 7 | 88 9,6
70 32| 3,4| 3,71 4 | 4,4 49| 53| 58| 63| 6,6/ 7 | 7,4| 9,2/10,2
5 3,6 3,8 4,1| 4,4 4,8/ 54| 57| 6,3 69| 7 | 75| 7,8] 9,6/11
80 4 | 43| 45| 48/ 52 6 | 65| 6,8 7,3 7,6/ 8 | 88/10,4|12
85 44| 47| 5 | 5,4 58| 6,4| 6,7| 7,2| 7,7/ 8 | 8,6/ 9,2/111,2/12,8
90 48! 51| 5,3| 5,6, 6,2| 6,6/ 7,2! 7,7| 8,2! 86| 9,2/110 |12 13,5
95 51| 5,4| 5,7/ 6 | 6,5 7 | 7,6 82| 86| 9,2| 9,8/10,8/12,8(14,5
100 5,6 59| 6,2| 6,4 6,8| 7,2/ 8 | 88| 9,2/10 |10,5/11,5(13,5/15
110 6,3 6,7 7 | 1,21 7.5| 78] 88| 9,6/10 11,512 |13 (15 |17
120 7 | 7,5/ 8 | 85 88| 92| 9,5/10,5]12 (13 |14,5/16 |17,5/19
er- I
SeYlken 0,2| 0,3] 0,4] 0,5 0,7 0,8( 0,9! 1! 1,2 1,3 1,5/ L7 2 @ 25

(€M
*
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Tabelle 14b. Fiir Locher von 60 bis 150 mm <.

Blech- .
stirke bzw. Loch-2 in mm:

Lochtiefe
in mm 60 | 65 | 70 | 751 80| 85| 90| 95 |100| 110| 120| 130] 1401 150

Zeit je Loch in Minuten:

10 3,6|] 4,4| 4,8 5,5 6,5 7,2| 8 | 9 | 9,5/10,5/12 [13,5/15 |16
15 4 +5 (6|7 (81910 (11 |11,5/13 |14 |15,517,5/19
20 48/ 6 | 7,2 84! 9,6/10,5/12 (12,7/13,5(156 |16,5/17,5/20 |22
25 6 | 7,3 7,8/10 |11 }12,6/14 {156 |16 [17 [18,5/20 |22 (24
30 72| 8,8/10,6/12 |13,5/14,6/16 |17,6/18 |19 |21 [22,5/24 |26,5
35 8 | 9,4{11,2/12,8/14,7/16 |18 |19,5/20 |21,5]23,5/24,5|26,5|28
40 8,8/10 |12 |13,5/16 |18 |20 |21 |22 |24 |26 |27,5/29 |32
45 9,6/11 |13 |15 |17 |19 |21 |22,5/24 (26 |28 |30 |32 |34
50 10,512 |14,5{16 |18,5/20 |22 |24 |26 |28 |30 |32 |34 |37
b5 11 |12,7/15,3/17 |19 |21 |23,5|25,5/28 |30 |32 |34 |36 (38,5
60 12 (13,516 |18 |20 [22,5/26 |27,5/30 |32 |34 |36 |38 |40
65 13 |16 |17 (19,522,524 |27,5/30 |32,5/34,5/36 |37,5/39 |42
70 14 |16 |18 |22 |26 |27 |30 |32 |35 |37 |38 |39 |40 (44
75 14,5/ 16,56|19 |23 |26,5|28,5|31,5/33,5/36,5/38,6/40 |41 |42,546
80 15 17,5120 |24 |28 |30 |33 |35 |38 |40 |42 |43 145 |48
90 16 |19 |22 [25,5{30 |33 |37 |40 |43 |45 (48 |50 |51 |55
100 17,5/20 |24 |28 |33 |37 |40 |42 |45 |48 |52 |bb |H6 |62

Fiir obenstehende Tabelle ist Verwendung von Sassebohrern zugrunde gelegt.

Tabelle 14a und b sind auf folgender Grundlage aufgestellt:
Die zu bohrenden Gegenstinde sind an den Arbeitsplatz zu liefern.
Die Zeiten fiir Auf- und Ablegen der Arbeitsstiicke sowie die er-
forderlichen Nebenarbeiten sind in den Bohrzeiten in durch-
schnittlicher Hohe enthalten. Die Maschine ist als Einspindel-
maschine gedacht, als zu bearbeitendes Material ist Schmiede-
eisen von etwa 45 kg Festigkeit angenommen.

Diese Definition des Geltungsbereiches der Tabelle ist wohl
zu beachten ; Spezialarbeiten kénnen nach diesen Ziffern natiirlich
nicht bewertet werden. In solchen Fillen mufl immer eine genaue
Untersuchung der besonderen Arbeitsbedingungen die Grundlage
fiir die Bemessung der Akkordzeit abgeben.

Welche Unterschiede bei genauer Kalkulation einer Spezial-
arbeit gegeniiber den Werten aus der allgemeinen Tabelle auf-
treten konnen, sei an einem Beispiel vorgerechnet.

8. Beispiel: Es sind zwei zu einem Apparat gehorige Rohrwinde von
3000 mm @ und 25 mm Blechstirke zu bohren. Jede Wand erhalt 1800
Lécher von 33 mm &.

Von vornherein sei festgelegt, daBl die Rohrwénde in zusammengespann-
tem Zustand gebohrt werden sollen. Demnach wiren also zu bohren

1800 Loch 33 mm & X 50 mm tief.
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Eine moglichst weitgehende Zerlegung der Einzelarbeiten ergibt folgendes
Bild.
1. Einrichtezeit (2 Mann): Feste Unterlage an der
Bohrmaschine aufstellen und nach der Wasserwaage
ausrichten . . . . . . ., . . . . .. ... 80 Min.
Am ersten Boden Ketten anschlingen, Boden mit
dem Kran hochheben und auf die Unterlage setzen 20 ,,
Zweiten Boden desgleichen, wenden und auf den

ersten legen . . . . . . ... ... 30 ,,
Béden untereinander ausrichten und mit Schraub-
zwingen fest verspannen. . . . . . . . . .. 60 ,, 190 Min.

2. Bohrzeit: Abgestoppte Zeit je Loch von Kérner zu Korner
2,6 Min. 1800 Loch X 2,6 =. . . . . . . . . . . . .. 4680 ,,
3. Neben- und Verlustzeiten: Béden bmal drehen, da der
Bohrmaschinenausleger nicht die ganze Rohrwand
bestreicht . . . . . . . . ... L. 125 Min.
Bohrer wechseln, Maschine olen, Bohrwasser her-
richten, sonstige sachliche und persénliche Erfor-

dernisse, etwa 12% von 4680 Min. . . . . . 560 ,, 685 ,,
4. Abriistarbeiten (2 Mann): Béden auseinanderschrauben,
ablegen, Riistung wegrdumen . . . . . . . . . . . .. 120 ,,

Sa. 5675 Min.

Unsere allgemeine Tabelle hitte bei kritikloser Anwendung

einen wesentlich hoheren Wert ablesen lassen, und zwar
1800 Loch X 5,1 = 9180 Min.

Die Ersparnis durch Beriicksichtigung der vorteilhaften Be-
arbeitungsmoglichkeit betrigt demnach 3505 Min. = 58,4 Stdn.

Das Beispiel zeigt anschaulich, welche Ersparnisse von einer
gewissenhaften Vorkalkulation bei genauer Durchrechnung solcher
Spezialfalle erzielt werden konnen.

Tabelle 14¢c. Bohren mit PreSlufthohrmaschine.

Loch- Loch-2 in mm:
befe | 5 | 8 | 10| 14| 17| 20| 24| 27| 30| 33 | 36 | 40 | 45
Zeit je Loch in Minuten:

5 [25]256]25]27]28]3 |33]4 |48 55| 65| 1,2| 85
10 |—|27]283 [33]35]37| 45|52 6 | 68 7,6/ 9
15 |— | —|32|35|38/4 |48]55|65| 7,2/ 8 | 88[10
20 |— | —|— 39|42(48/6 | 68|72 8 | 88 9611
% |— | —|— | = |52 56/72/8 |88 9510511 |12
30 |—|— | —|—|—]68]82]88]95/11 [12 |13 |14
3% |—|—|—|—|— 1|8 |95]105[11,5{12,5(14 |15 |16
0 |—|—|—|—|— 95011 |12 13" |145]16 |17 |18
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Tab. 14c iiber das Bohren mit PreBluftbohrmaschinen zeigt
naturgemil wesentlich hohere Werte. Die Nebenarbeiten kénnen
unter Umstédnden erheblich ins Gewicht fallen. So werden Rii-
stungen aufzustellen sein, bei schwierigeren und gréBeren Boh-
rungen werden oft zwei Mann angreifen miissen. Zur Aufnahme
des Vorschubdruckes wird gréBtenteils — falls keine Magnet-
bohrmaschine zur Verfiigung steht — ein Bohrwinkel aufzuspannen
sein. Auch in dieser Tabelle konnten die Nebenarbeiten nur in
durchschnittlicher Héhe Beriicksichtigung finden.

Tabelle 15. Anfertigen von flachen Biden.

Béden werden heute zumeist fertig gepreBt vom Hiittenwerk
bezogen. Gleichwohl ist die Selbstanfertigung kleinerer Dimen-
sionen in der Feuerschmiede — sofern es sich nicht um Serien
handelt, bei welchen sich die Presse weit iiberlegen zeigt — durch-
aus rentabel.

In der Tabelle ist die Anfertigung durch Feuerschmiede bei
Verwendung eines Koksfeuers beschrieben. Bei Vorhandensein
von Glithofen lassen sich die Zeiten ermiBigen.

Die Hohe der Krempe und somit auch die Bordelarbeit ist
verschieden, je nachdem der Boden spéter iiberlappt genietet oder
stumpf geschweillt werden soll. Zur Ausfiihrung der Arbeiten sind
je nach Grofle des Bodens 2—3 Mann erforderlich, welche nach
stiickweiser Erwidrmung das Blech auf ein Gesenk spannen und
den Rand seitlich abbérdeln.

Die Spalten ,,Bérdeln zum Anschweilen, zum Annieten‘‘ geben
den Gesamtakkord fiir Bordeln eines Bodens. Sind mehrere an-
zufertigen, so ist der Akkord unter getrennter Beriicksichtigung
der nur einmal aufzuwendenden Einrichtezeit zu errechnen.

Sollen also beispielsweise 6 Béden von 800 mm @ und 12 mm
Blechstérke zum Annieten hergestellt werden, so wire zu rechnen :

4. Beispiel: Gesamtzeit fiir 1 Stiick 1t. Tab. 430 Min.

davon ab Einrichtezeit . . e 100 ,,

Stiickzeit . . . . . . . ... ... 330 Min. X 6 = 1980 Min.
dazu Einrichtezeit . . . 100 ,,
Akkord . . . . . . .. 2080 Min.

Die Herstellung eines solchen Bodens in der Serie von 6 Stiick kostet dem-
nach 2080: 6 = 350 Minuten.

Die Tabelle ist so gehalten, daB die gesamten Selbstkosten der
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Tabelle 16.

Béden aus ihr errechnet werden konnen. Bei Ermittlung des
Rohmaterialgewichts ist mindestens das der angegebenen Scheibe
umschriebene Quadrat, dazu ein Zuschlag fiir Verschnitt zu

nehmen.

% % Tahelle 16.
< pp—1 - Anfertigung gewdilbter Boden

& (ohne Verwendung von Glithofen und

/ Presse).

Lol B 4 bérdeln %a.von - 1 Boden komplett

S [T | & h H unr.- anfertigen
D|S| R|r |H é’ e g = zum %g‘lttgl; %) zum Ein- | zum An-

| =g | An- N d |5 | nieten | schweiBen
S | R [schwei-| An un |

s |2 Ben | mieten [Bordeln Min. | Std. | Min. | Std.
3001 4]300] 30 50| 405{10] 40| 45 | — | 30 — P — 125 21
300 6] 300| 30|50] 405|12| 45| 50 150 237 3,9 137 2,3
300| 8| 300( 30|50] 408|14| 60; 65 165 | 50 |30} 269, 4,5 169, 2,8
300,10, 300 30150| 40816 70, 80 180 296, 4,9 196, 3,3
400| 4| 400 40|55| 520{12| 60| 60 180 287, 4,8/ 167 2,8
400 6| 400 40|55 52014 | 70| 70 200 | 60 |35| 319/ 5,3| 189 3,1
400| 8] 400| 40!55| 525|116 80| 85 225 356| 5,9 216 3,6
400 110| 400 | 40{55] 525 20| 90| 95 250 395 6,6] 240, 4
500 6| 500 50 /60| 632|18| 80| 90 240 378 6,3 228/ 3,8
500 8| 500 | 50 60| 63220100 | 110 260 | 80 |40 420, 7 | 270 4,5
500 (10 500 | 50 60| 636 |24 {120 | 130 280 464! 7,7\ 314| 5,2
500 (12| 500 | 50|60| 636|30|150| 160 310 530/ 8,8/ 380, 6,3
600 6| 600| 6065 74820 |110| 120 270 445 7.4 295 4,7
600 | 8] 600| 60|65] 748 122|140 | 150 290 497) 8,3| 357 5,9
600 (10| 600 | 60|65] 75028160 | 170 310 | 95 |45| 543| 9 | 403, 6,7
600 12| 600 | 60 65| 750 35|180 | 200 325 585 9,7/ 460, 7,6
600 | 15| 600 | 60)65) 75442200 220 350 637/ 10,6/ 527, 8,8
700 6| 700| 70 65] 850|25|140 | 160 290 505| 8,4| 375 6,2
700 8| 700( 70 /65| 85028170 | 190 310 5568| 9,3| 438/ 7,3
700 10| 700 | 70 (65| 85434190 | 210 320 | 110 |50 | 594| 9,9| 484| 8
700 12| 700 | 70 65| 85440210 | 230 350 650/ 10,8/ 530, 8,8
700 15} 700 | 70/ 65| 85455230 | 250 380 715 11,9 585 9,7
800 6800|8070 96228165 | 180 340 588| 9,8| 428 7,1
800 8800|8070 96232175 | 200 370 632 10,5, 462 7,7
80010 | 800 80| 70| 962|40 190 220 400 | 120 |55| 685/ 11,4| 505 8,4
800 12| 800| 80|70 964 |48 |210 | 240 430 743|12,4| 5563 9,2
800 |15 800 | 80| 70] 96460 |240 | 270 470 825/ 13,7| 625/ 10,4
800 (18| 800 | 80|70] 964|70|275 | 300 500 900/ 15 | 700, 11,6
900 6) 9001 90| 70]1065132| 180 | 200 380 652/ 10,8) 472| 7,8
900 8| 900 90| 70]1065 385|200 | 220 400 695/ 11,5, 535 8,9
900 (10| 900| 90| 701065 | 44 | 230 | 260 430 | 130 |60 76412,7] 594 9,7
9001121 9001 90170 1068’52 250 | 280 | 460 8221 13,7/ 642'10,7



Tabellen fiir die Werkstattvorkalkulation. Tabelle 16. 41

2ol Bl & bordeln (]i;von o 1 Boden komplett

' S T H h H .- anfertigen
D|S| R |r |H|Z2E|E| S um %elltfur ";:‘: zum Ein- | zum An-
Moo 8|2 | An Onel™ £ | nieten | schweiBen

2| & |schwei-| An- und | g .
z |2 Ben | nieten |Bordeln| | Min. | Std. | Min. | Std.
900/ 15| 900| 901701068 |65 | 280 | 300 500 | 130 160! 905/ 15 | 705|11,7
900/ 18| 900 | 90 |70]1068 |75 | 320 | 350 540 995| 16,6/ 805 13,4
1000/ 6| 1000|100 701168 |35 | 200 | 230 400 700/ 11,6 530| 8,8
1000/ 81000100 701168 |40 | 225 | 260 430 760 12,6/ 590, 9,8
1000{ 10 | 1000 { 100 70 { 1168 148 | 250 | 280 460 823 13,7, 643/ 10,7
1000| 12| 1000 | 100 70| 1170 |55 | 280 | 310 500 | 140 | 65| 900{15 | 710/ 11,8
1000| 15| 1000 | 100 70}1170|75 | 320 | 360 550 1010] 16,8 820 13,6
1000 18 | 1000 | 100 70] 1170 {80 | 360 | 400 600 1105| 18,4] 905| 15

5. Beispiel : Es ist ein Boden von 8002 aus 10 mm Blech mit Krempe
zum Annieten anzufertigen.

1. 1 Blech 9622 x 10 ausschneiden . . . . . . . . 40 Min.
2. 1 geschnittenes Blech in die Polterschale reinschlagen 190 ,,
3. 1 gepoltertes Blech Rand anbérdeln und fertig richten 400 ,,
4. 1 Boden Stemmkante andrehen. . . . . . . . . 55 ,,
’ 685 Min. = 11,4 St.

Anfertigen gewdélbter Béden (Tabelle 16). Zu der bereits
besprochenen Arbeit des Bordelns gesellt sich noch das Herstellen
der Wélbung durch Poltern in der entsprechend geformten Schale.
Fiir iiberschligige Rechnungen unter Benutzung.von Pauschal-
satzen fiir die Gemeinkosten sind die Zeiten fiir Anfertigung kom-
pletter Béden in den letzten Spalten aufaddiert worden. Eine
genaue Rechnung miiite jede Arbeitsweise mit ihrem zugehorigen
Zuschlag belasten.

Bei Ermittlung der Akkorde von Serien ist wieder auf Trennung
der Einrichtezeit zu achten. Der Akkord fiir Poltern und Bor-
deln von vier gewélbten Boden 900 mm o X 15 stark wird er-
mittelt wie folgt:

6. Beispiel: Poltern 1t. Tabelle . . . . . 280 Min.
Bordeln 1t. Tabelle . . . . . . . . . 300 ,, (zum Anschweilen)
580 Min.
davon ab Einrichtezeit . . . . . . . 130 ,.
Stiickzeit . . . 450 Min. x 4 = 1800 Min.
dazu Einrichtezeit .-. . . . . 130 ,,
Akkord . . . . 1930 Min.

Auf den einzelnen Boden der Serie entfallen 482 Minuten.

Die Spalte fir Andrehen der Stemmkante soll nur einen An-
haltspunkt iiber die zu erwartenden Kosten geben.
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= dg = |} Tabelle 17. Aushalsen von Béden.
m io Blechstéirke s
— 6 8 | 10 | 12 | 15 | 18
<
\ ‘ 100 | 120 | 140 | 160 | 175 | 200 | 240
128 135 | 156 | 170 | 190 | 220 | 256
o1 150 | 170 | 180 | 200 | 230 | 270
In den fertigge- yon | g5 | 185 | 200 | 220 | 250 | 285
stelllen Boden wird 180 | 180 | 200 | 220 | 240 | 270 | 300
ein Loch eingebrannt, 3(2)(5) 208 230 240 | 260 | 290 | 325
220 | 240 | 260 | 280 | 810 | 340
dessen Durchmesser 550 | 540 | 260 | 280 | 300 | 395 | 360
kleiner als d ist und 275 | 250 | 270 | 290 | 820 | 340 | 370
von der Hohe des 300 | 260 | 290 | 300 | 330 | 350 | 385
Ka 3_6 dom 330 | 280 | 800 | 820 | 340 | 360 | 400
empenrandes,dem 400 | 300 | 320 | 355 | 360 | 380 | 420
Durchmesser d der 450 | 330 | 345 | 360 | 385 | 400 | 440
Aushalsung und der 500 | 360 | 380 | 390 | 410 | 430 | 460

Materialstdrke abhéangt. Die Aushalsung wird durch Bérdeln iiber
ein passendes Gesenk hergestellt.

Fiir diese Schmiedearbeit gelten im allgemeinen dieselben
Voraussetzungen, wie wir sie bei der An-
fertigung von Béden vorgefunden haben.
Die Zeit fiir das Ausbrennen ist nicht be-
sonders aufgefithrt worden.

Tabelle 18.
Anfertigung schmiedeeiserner Stutzen.

g 2 16: 8| o | 8§ |Eg.EE.|.
g |2 “B9E| 22 | EF |S=3%|S8E |5R2
as|mE| 5 sBSz| S2 Se |93 2885 | 55
5178 B [8585| BT | BT |ZEuE| 5P | @Ma
aglbg|c | d A lm® 3 2 EEEN
50| 90,200 14{ 20 | 30 | 15 | 540 20 150 45 | 26
80{130/200| 14 20 | 30 | 16 | 570 20 176 45| 30
100{150(200| 14| 20 | 35 | 15 | 600 25 195 50 | 35
125/175/200| 14] 20 | 35 | 156 | 630 25 | 220 56| 40

25 240 55 | 40
270 60 | 45
30 300 65 | 50
40 330 70 | 50
40 360 75 | bb

150(200(1200| 16| 25 | 40 | 20 | 660
175/250|200| 16| 25 | 40 | 20 | 700
200/270/200{ 16| 25 | 45 | 20 | 720
225(300/200| 16] 25 | 50| 20 | 760
250(325/200] 16| 30 | 55 | 25 | 800
300(400/200| 18] 30 | 55 | 25 | 900 50 400 90 | 60
350(450|200| 18 30 | 60 | 25 | 975 55 450 | 110 | 70
400{500/200 18] 30 | 65 | 25 | 1050 | 30 60 500 | 125 | 80

Bei Stutzen mit groferer Hohe ,,c* als 200 erhshen sich die Rubriken
schmieden, hobeln, schweifien und bérdeln fiir je weitere 50 mm um 5%.
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Die Tabelle 18 gibt eine Zusammenstellung aller zur vollstéindi-
gen Anfertigung schmiedeeiserner Stutzen erforderlichen Arbeiten.
Der Stutzenmantel wird aus Kesselblech konisch gebogen, im Feuer
geschweilBt, gebérdelt und an die kugelige Boden- bzw. zylindrische
Mantelwslbung angepaBt. Mit dem Prefluftmeifel wird die
Stemmkante an der Krempe behauen. Auf der Drehbank schneidet
man Gewinde auf den Stutzenhals, das Gegengewinde im Flansch
ist um ein reichliches SchrumpfmaB kleiner zu halten. Der Flansch
wird dunkelrot erwirmt, aufgeschraubt und vernietet und bedarf
keines weiteren Nachwalzens oder Einschweillens mehr.

(Als Ergénzung vgl. Tabelle 33 iiber das Anbringen von Stutzen.)

Schweilen.

Zu den SchweiBverfahren, welche im Kessel- und Apparatebau
Verwendung finden, kann gezéhlt werden:

1. die WassergasschweiBiung,

2. die autogene SchmelzschweiBung,

3. die elektrische Lichtbogenschweillung,

4. die FeuerschweiBung.

Die WassergasschweiBung erfordert so kostspielige Einrich-
tungen, daB sie fiir den normalen Werkstattbetrieb ausscheidet.
Man 148t solche SchweiBungen in der Regel von den die Bleche
und Béden liefernden Hiittenwerken ausfiihren. Demgemif konnte
auf beziigliche Tabellen verzichtet werden.

Tabelle 19. Autogenes Schweilen.
Blechstirke mm |bis2] 4 | 6 | 8 | 10 ] 13 | 16 | 20 | 25

SchweiBfurche Y N %m
SchweiBzeit je m| 20 | 24 | 80 | 36 | 48 | 60 | 90 | 115 | 135
o glatte Lings-

'%3 g naht 12 15 22 35
glatte Rund-

%.g naht 18 27 34 45

N Kriimmer 27 36 45 bb

Gasver- 0, | 90 | 200 | 350 | 530 | 750 | 1160| 1650| 2400 | 3650
Litorjom CoHa | 82 | 180 | 320 | 480 | 680 | 1060 | 1600 | 2180 | 3220
SchweiB- g 2 3 4 5 6 6 7 8 8
draht {V;’m“h 50 | 200 | 860 | 600 | 860 | 1400|1500 | 1850 | 2800

/m ca.
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Stutzen einpassen und

Flanschen Stutzen einpassen und einschweiBen
anschweiflen einschweiflen
| A
& | 2| \
N TR \ 2
I |

%) Zeit o) | Zeit

30 15 39 18 — —_

45 20 45 22 — —

60 26 60 30 100 60

75 30 5 35 120 70

90 37 90 42 150 80
120 50 120 55 200 95
150 60 150 70 250 110
200 80 200 95 300 125
250 100 250 120 350 140
300 115 300 140 400 160
350 130 350 165 500 200
400 150 400 190 600 240

Loch ausbrennen, schrig Loch ausbrennen, schrig
hauen und von auBen und hauen, Stutzen einpassen
innen schweiBlen und einschweiBlen.

Die Autogenschweilung (Tabelle 19). In der Regel wird
der SchweiBler seine Arbeiten unter gleichbleibenden Bedingungen
am festen Arbeitsplatz ausfilhren koénnen. Dieser Fall ist den
Werten der Tabelle zugrunde gelegt. Hierbei ist vorausgesetzt,
daB dem Schweiler die vorgerichteten, mit gehobelten, gedrehten
oder behauenen Kanten versehenen Werkstiicke an den Arbeits-
platz gebracht werden. Die Vornahme der SchweiBlung selbst
wird durch die Gruppierung der Tabelle veranschaulicht. Die
erste Zahlenreihe gibt die reine Schweillzeit an, die drei folgenden
beinhalten den durchschnittlichen Zeitbedarf der Nebenarbeiten,
welcher nach der Art der Naht wechselt.

Die Nebenarbeiten bestehen im wesentlichen aus dem Heften,
Spannen und Wenden der Stiicke. Bei Rundndhten miissen mehr
Heftungen vorgenommen und zur Erzielung des richtigen Flusses
muBl o6fters gewendet werden. Die Zeiten fiir Bedienung der
Apparatur sind gleichfalls durch einen entsprechenden: Zuschlag
beriicksichtigt. Das moderne Streben geht dahin, den Mann von
der Regulierarbeit am Brenner und der Bedienung der Apparatur
durch zweckentsprechende Einrichtungen vollstéindig zu entlasten.
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Normalerweise kann bis etwa 14mm Materialstirke mit
V-Furche, also einseitiger SchweiBung das Auskommen gefunden
werden. Bei hoch beanspruchten Niahten dieser Art ist jedoch
ein Nachschweiflen (leichtes Verlaufenlassen) der Nahtinnenseite
empfehlenswert. Diese Nachschweilung ist durch einen etwa
30% igen Zuschlag zur reinen SchweiBzeit zu beriicksichtigen.

Der beim Ubergang zur doppelseitigen X-SchweiBung erhéhte
Zeitbedarf wird dadurch bedingt, daB die Naht zweimal bis zum
Schmelzflu erhitzt werden mufB. Bei groBen Materialstirken
und senkrecht stehenden Nahten vermag man daher auf die
Weise Ersparnisse an Zeit und Gasen zu erzielen, dafl zwei Mann
gleichzeitig von innen und auBen schweilen. Bei Werkstiicken,
welche eine Erwdrmung im Feuer zulassen, wird man diesen Weg
zur Ersparnis von Schweiigasen beschreiten. In der Tabelle sind
diese Arbeitsweisen jedoch nicht zum Ausdruck gebracht.

Bei sperrigen Stiicken wird es gelegentlich notig sein, dal der
Schweifler mit seiner Apparatur zum Arbeitsstiick geht, um dort
unter eventuell schlechteren Bedingungen und in schwierigerer
Haltung zu schweiBen. Solche Arbeiten miissen von Fall zu Fall
berechnet werden.

Die vier letzten Rubriken der Tabelle geben eine Ubersicht iiber
den Verbrauch an Gasen und Zusatzmaterial sowie iiber den
Durchmesser der zu verwendenden SchweiBstibe.

4, S
1 7. Beispiel:
73\;&//”/ © 6 (zur Autogen-
‘ SchweiBtabelle.)
AY Werkstattvorkal-
§ kulation fiir einen
7 HZ geschweillten Be-
halter nach Abb. 4.
7600 = Abb. 4.

- . . | Ak-| B -
é Gegenstand Arbeltsvorgang Min. li?ﬁ.d klf:;fn
1 1 Mantelblech | anzeichnen, 9,5 m Rifllinge je 3,6| 33 | —

31651600 X 8| schneiden, 4,8m je 8 . . . . . 38| 2
hobeln, 9,6m je 10 . . . . . . 96 | 3

biegen . . . . . . ... ... 100 | 4

267 Min.
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Pos.| Gegenstand Arbeitsvorgang Min 1?0521 Bemer-
| Nr. | kungen
Ubertrag: 267
2 |1 Boden Blech anzeichnen, 3,5 m je 3,5 12 | —
1016 & X 8 | Blech schneiden, 3,5 m je 7+4 40 | 2 |Siehe
gewolbt Blech poltern . . . . . . . . . 225 | 5 | Boden-
Blech bérdeln . . . . . . . .. 260 | b | tabelle
Schweikante andrehen 66| 6
3 |1 X Ring, biegen und nach dem Schweillen
70/70/16, rund richten . . . . . . . . 250 | 5 | Siehe
1000 L. & zum Schweifen behauen . . . .| 20 | 7 | 9C Ring
schweiBen. . . . . . . . . .. 35 | 8 | Tabelle
Rres drehen: .Dichtﬂéi,che und zum An-
% schweiflen von 16 auf 9mm .[120 | 6
5 anzeichnen, 48 Locher, % 60 . .| 29 | —
) 48 Schraubenlécher bohren, 23 &
je ,6Min. . . . . ... .. 7% 9
4 |1 Stutzen aus |anzeichnen . . . . . . . . .. 20 | —
6 mm Blech, |schneiden, 1,5 m je 7 Min. 10| 2
5 | mit Flansch, |biegen . . . . . . . . . . .. 40 4
20 mm stark |schweilen. . . . . . . . . .. 15| 8
bordeln. . . . . . .. . ... 45| b
1 Flansch aus Blech ausbrennen,
1,2m je 16 Min. . . . . . . 19 | 10
1 Flansch gerade richten . . . .| 15| b
1 Flansch drehen . . . . . . . 40| 6
1 Flansch bohren . . . . . . . 161 9
1 Flansch aufschweilen. . . . . 50 | 8
6 |1 Tellerboden, | 1 Blech anzeichnen . . . . . . 12 | —
1140 x 10| 1 Blech schneiden, 3,5 m je 9+4,5| 48 | 2
1 Blech poltern . . . . . . . . 260 | b
1 Blech Rand ansetzen. . . . . 150 | b
1 Blech Rand drehen . . . . . 60 6
1BlechSchraubenlécher anzeichnen| 29 | —
1 Blech Schraubenlécher bohren,
48 Locher 232 je 1,3 Min. . .| 62 | 9
1 |1 Mantellings-| schweiBen, 1,6 m je 36+15 . . .| 82| 8
naht innen verziehen, 1,6.12 . . . .| 20 8
1421 Boden am |heften und schweiBen, 3,2 m je Vgl
Mantel 836427 . . . . ..o oo 202 | 8 | {Schweil3
innen verziehen, 3,2m je 12 . .| 38 | 8 |[tabelle
1+43|1 < Ring am | heften u. schweilen, 3,2 m je
Mantel 36427 . . . oo 202 | 8
innen verziehen, 3,2m je12 . .| 38 | 8
1-4+4{1 Stutzen am Mantel anzeichnen . . . . . 15 | — Siehe
1 Loch ausbrennen, 1 Loch schrig Schweif
hauen, 1 Stutzen einpassen und| 90 | 8 tabelle

einschweiflen
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. Ak-
é’ Gegenstand Arbeitsvorgang Min. kl\?;fi ]];3;11;:11‘1-
Ubertrag: (2977
7 |4 Fiie aus (/A | abschneiden, je 3 Min. . . . . . 12! 2
50. 15 biegen, je 15 Min. . . . . . . . 60| 5
anschweiflen, 260mm, 60-}22 . .
jeMeter . . . . . . . ... 84 8
8 |1 Gasmuffe, Loch im Boden bohren. . . . . 8 9
11/, einpassen und einschweilen . | 20, 8
8,5m Schweil- | auBen befeilen und verputzen, je
naht Meter 10 Min. . . . . . . . . 85 7
1 Behilter zuschrauben, fiillen u. probieren | 240 11
1 Behalter anstreichen, 8 m? je 9 Min. . . .| 72} 12
Fiir unvermeidliche Transporte in der Werkstatt| 102| —
3660 Min = 61 Std.
Akkordzusammenstellung.
Anzeichnen, Pos. 1bis7 . . . . . . . . . . .. 150 Min.
Akkordkarte Nr. 2 = Pos. 1, 2, 4, b u. 6 schneiden 148 ,,
i s 8= , 1hobeln ... ... 96 ,,
’ » 4=, 1, 4 biegen . . . .. 140 ,,
» ’ = ,, 2,3,4,5u.6schmieden 1265 ,,
’ » = ,, 2,3, 4 5drehen. . . 285 ,,
’ , 1= ,, 1—7 behauen und
verputzen . . . . . 105 ,,
. , 8=, 1,3,4,6u.7schweilen 876 ,,
. » 9= ,, 2,83 4%u.b bohren . . 162 ,,
" ,, 10= ,, 1u.4brennen. . . . 19 ,,
v , 11= ,, 1—7 probieren . . . . 240 ,,
. , 12= ,  1—7 streichen . . . . 72 ,,
Transporte . . . . . . . . . ... ... 102 -,,

3660 Min. = 61 Std.

Tabelle 20. Autogenes Schneiden.
Der Autogenbrenner Schnittlinge Bogen

Blechstirke

mit seiner Apparatur unter 1m|iiber 1 m| je m

kann in den seltensten je lfd. m
FillenanseinemArbeits-  bis 4 mm 8 7 10
platz verharren. Die Art  bis 7 ., 9 8 1
. s . bis 12 ,, 10 9 12
seiner Tatigkeit macht 3~ ;5 7 12 10,5 14
es erforderlich, dafl er 17—20 ,, 15 12 16
22—30 ,, 18 15 20

mitdem Karren, auf wel-
chem Gasflaschen und Apparat untergebracht sind, bald an
halbfertige Apparate heranfahren muB, um Stutzenlécher aus-
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zubrennen, bald nahe dem Stand des Anreilers Kurvenschnitte
ausfithren, bald Winkelringe auf die richtige Linge bringen muf}
und dergleichen mehr. Die Verlustzeiten infolge dieser wechseln-
den Arbeit sind entsprechend gro8 und kénnen nur nach einem
durchschnittlichen Erfahrungssatz abgegolten werden. Je mehr
Schneidearbeiten er an einer Stelle verrichtet, desto geringer kann
dieser Zuschlag ausfallen. In der Tabelle driickt sich dies so aus,
daB bei Schnittlingen iiber 1 m die Zeiten fiir die Einheit nied-
riger werden. Kreis- und Kurvenschnitte erfordern héhere Auf-
merksamkeit und mehr Nebenarbeiten und sind entsprechend
héher zu bewerten.

Tabelle 21. Lichtbogenschweillung.
Blechstirke mm |bis4 | 6 | 8 | 10 | 13 | 16 | 20 | 25

Schweilfurche % ﬂ m m

SchweiBzeit jem | 12 | 20 | 27 | 456 | 65 | 95 | 125 | 140

glatte Langs-

& o . maht 15| 15| 2 | 25 | 30 | 40 | 50 | 60
= glattlfaﬁ“nd' % | 25| 28 | 32 | 40 | 50 | 60 | 70
S Krimmer | 32 | 32| 40 | 48 | 55 | 65 | 5 | 95

KW.Std. Gleich-

strom je m 2 2,6 | 3, 43 | 556 | 6,8 8,7 10
g s o3| 3| 3| 4| 4| 5| 5| 6
5 Verbrauch
_'f.) g/m 200 | 360 | 600 | 860 | 1400 | 1900 | 1850 | 2800
3]

Die Tabelle ist analog der Autogenschweifitabelle aufgebaut.
Die Schweifiung von Blechen bis 3 mm Stirke gelingt nur sehr
gelibten Schweillern. Bei Blechen bis b mm Stéirke geniigt eine
Raupenlage; dariiber hinaus sind mindestens 2, bei stirkeren
Blechen 3—4 Lagen erforderlich. Bis etwa 16 mm Stérke wird
die V-Furche, dariiber hinaus die X-Furche angewandt.

Ebenso wie bei der Tabelle fiir AutogenschweiBlung ist der
Aufwand an Energie und Schweillmaterial in Durchschnittswerten
vermerkt.

Eine Gegeniiberstellung der Kosten von Autogen- und Licht-
bogenschweiBung zeigt die wirtschaftliche Uberlegenheit der Licht-
bogenschweiflung bei hoherer Blechstiarke. Gleichwohl kann die
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AutogenschweiBung durch die Lichtbogenschweilung noch nicht
verdringt werden. Die durch Schmelzschweilung hergestellte
Naht 148t die geforderten Festigkeits- und Dehnungseigenschaften
einstweilen noch mit gréBerer Sicherheit erreichen.

8. Beispiel : Ein Kriitmmer nach neben-
stehender Skizze ist herzustellen:

Der Kriimmer wird aus 3 groBen Mittel-
segmentblechen, 2 kleinen Endsegment-
blechen und 2 <47 Ringen elektrisch zu-
sammengeschweiBt.

Pos. Gegenstand Arbeitsvorgang Min.
142 | 2Segmentbleche | anzeichnen, je 60 Min. . . . . | 120
3 . durchkérnen, je 15 Min. . . . . 45
b . ausbrennen = 24 m je 8 Min. . . 192
5 » biegen, 3 je 40 u. 2 je 35 Min. . . 190
b ' SchweiBlkante anhauen = 24 m je
BMn, . ... 360
3 2 Eisenb0/50/9 | absigen, je 4 Min. . . . . . . 8
2 desgl je 1 Schenkel hobeln, 4 m je 8 Min. 32
desgl. biegen und nach dem Schweifien
rund richten . . . . . . .. 300
2 desgl. zum SchweiBlen behauen, je 12Min. 24
schweiflen, je 20 Min. . . . . . 40
2 desgl. je 24 Schraubenlécher bohren, je
L1Min, . ... ... ... 53
1—3 | 1 Kriimmer komplett zus.heften und elektrisch
schweilen = 2 m Léngsnaht,
je Meter 20 + 15 =35 . . . 70
6 Rundnihte = 11,6 m, je Meter
204+32=5H2........ 598
2032 Min.
= ~ 34 Std.

Auftragearbeiten. Bei Reparaturen von Anfressungen an
Kesseln kommen haufig Auftragearbeiten vor. Der Zeitbedarf 148t
sich bei Beriicksichtigung von etwa 30% Verlustzeiten und Neben-
arbeiten (wie Himmern und Biirsten der Raupen) aus der stiind-
lichen Niederschlagsmenge, der Gréfle der Fliache und der Dicke
der Schicht zuriickrechnen. Die Niederschlagsmenge betrégt bei
Verwendung einer Elektrode von 4—5mm @ nach Abzug des

Turek-Ulbricht, Vorkalkulation. 4
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Abbrandes etwa 1kg je Stunde. Praktisch kénnen bei Beriick-
sichtigung der Arbeitsunterbrechungen demnach etwa 0,7 kg je
Stunde niedergeschmolzen werden.

9. Beispiel: Ist beispielsweise eine korrodierte Stelle von 100 X 150 mm
Ausdehnung in einer Dicke von 5 mm aufzutragen, so sind niederzuschlagen:
(1x 1,5 x 0,06)dm? X 7,85 kg/dm?® = 0,59 kg. Hierzu sind erforderlich
0,69 x 60 50 Min

0,70 ’

Die Einrichtezeit, wie Anfahren des SchweiBaggregats, AnschlieBen der
Leitungen, Reinigen der zu schweilenden Fliche, ist gesondert zu beriick-
sichtigen.

Tabelle 22. FeuerschweiBung.

m a) SchweiBen von Lingsniihten bis 20 mm ,jiiher-
lappt. Zeit je 1fd. m in Minuten.

Durch- ‘ l St 4 pro x‘be'ts
Blech its-
messer| g 8 10 12 14 16 18 20 stiick

300 | 300 | 330 | 360 | 400 | 450 | 520 | 580 | 640
400 | 310 | 330 | 375 | 420 | 470 | 540 600 | 660 || - 120
500 | 320 | 340 | 385 | 440 | 490 | 560 620 | 680 =
600 | 330 | 350 | 400 | 460 | 500 | 580 640 | 700

700 | 345 | 370 | 415 | 480 | 520 | 600" | - 660 | 730
800 | 360 | 380-| 430 | 500 | 550 | 630 700 | 760 150
900 | 375 | 390 | 450 | 520 | 580 | 660 730 | 780
1000 § 390 | 410 | 480 | 540 | 610 | 710 770 | 820

1200 | 400 | 425 | 500 | 560 | 630 | 740 800 | 850
1400 | 425 | 450 | 525 | 600 | 670 | 760 825 | 880 180
1600 | 450 | 480 | 570 | 650 | 710 | 800 870 | 920

1800 | 520 | 560 | 620 | 680 .| 740 | 860 920 | 980 |\ 295
2000 | 600 | 640 | 670 | 720 | 800 | 920 | 1000 | 1050 |’
10. Beispiel: Es ist ein Flammrohrschuf, 80012, 14 mm stark, 1800 lg.,
zu schweilen. Nach vorstehender Tabelle 1,8 X 550 = 990 Min.
Zuschlag . . . . . . 150 ,,
1140 Min. = 19 Std.

*

b) Schweilen von Lingsniéhten ,,auf Keil, Blech-
M stirke 22 bis 44 mm. Zeit je 1fd. m in Minuten.
Durch- Blechstarke Zuschlag pro

messer| 99 | 24 | 26 | 28 | 80 | 356 | 40 Arbeitsstiick
500 | 1240 i 1330 | 1500 | 1570 | 1610 | 1880 | 2400

600 | 1250 | 1330 | 1500 | 1590 | 1650 | 1920 | 2480 200
700 | 1270 | 1340 | 1510 | 1610 | 1700 | 2000 | 2560
800 | 1280 | 1350 | 1520 | 1630 | 1800 | 2140 | 2650
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Schweilen von Léngsnidhten ,,auf Keil“. (Fortsetzung.)

Durch- Blechstarke Zuschlag pro
messer| 99 24 26 28 30 35 40 | Arbeitsstiick

900 | 1300 | 1380 | 1530 | 1670 | 1830 | 2170 | 2680
1000 | 1330 | 1420 | 1540 | 1710 | 1850 | 2200 | 2700 } 250
1200 | 1370 | 1460 | 1560 | 1760 | 1880 | 2240 | 2730

1400 | 1400 | 1500 | 1580 | 1780 | 1920 | 2270 | 2770 300
1600 | 1460 | 1540 | 1630 ; 1800 | 1970 | 2300 | 2830

1800 | 1500 | 1580 | 1670 | 1840 | 2020 | 2350 | 2860 350
2000 | 1550 | 1630 | 1720 | 1880 | 2080 | 2400 | 2900

11. Beispiel: Es ist ein Kesselmantel, 1200, 220 lang, 30 mm stark,
zu schweiBlen. Nach vorstehender Tabelle 2,2 x 1880 = 4136 Min.

Zuschlag . . . . .. 250 ,,
4386 Min. = 73 Std.

FeuerschweiBung (Fortsetzung).
¢) SchweiBen von Rundnéhten ,,iiberlappt bis 20 mm.
Zeit in Minuten fiir eine Rundnaht.

Durch- Blechstirke

messer 6 8 10 12 14 16 18 20
300 580 600 630 680 740 830 910 990
400 680 720 790 860 950 | 1050 | 1150 | 1250
500 820 860 950 | 1050 | 1150 | 1300 | 1400 | 1550
600 980 | 1050 | 1150 | 1280 | 1380 | 1550 | 1700 | 1850

700 1200 | 1250 | 1350 | 15650 | 1660 | 1900 | 2050 | 2200
800 1400 | 1450 | 1570 | 1800 | 1970 | 2200 | 2450 | 26560
900 1600 | 1700 | 1800 | 2050 | 2300 | 2600 | 2850 | 3000
1000 1800 | 1900 | 2200 | 2400 | 2700 | 3100 | 3300 | 3500
1200 2250 | 2350 | 2700 | 3000 | 3350 | 3650 | 3800 | 4000
1400 2650 | 2800 | 3200 | 3500 | 3900 | 4300 | 4500 | 4800
1600 3200 | 3400 | 3900 | 4200 | 4600 | 5100 | 5300 | 5600
1800 3800 | 4100 | 4400 ; 4700 | 5100 ; 5600 | 6000 ; 6300
2000 4800 | 5200 | 5500 | 5800 | 6200 | 7000 | 7500 | 7800

EinschweiBlen von Boéden wie unter Tabelle 22¢c.

12. Beispiel: Es sind an einem Behalter von 4 m Lange, 8002, aus
10-mm-Blech eine mittlere Rundnaht und ein Boden einzuschweilen.
1 Rundnaht schweiBen, 8002, Blechstirke 10 . . 1570 Min.

1 Boden schweiBen, 800, Blechstirke 10 . . . . 1570 ,,
3140 Min. = 52 Std.
4%
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d) SchweiBlen von Rundniihten und Biden
sauf Keil«,

Zeit in Minuten fiir eine Rundnaht.

Blechstirke
messer 22 | 24 26 | 28 | 30 3 | 40
500 2200 2400 2600 2700 2800 3300 4000
600 2600 2800 3050 3250 3400 3900 4900
700 3000 3150 3500 3750 3950 4600 5900
800 3600 3750 4150 4400 4900 5800 7000
900 4000 4200 4500 5000 5400 6400 7800
1000 4500 4800 5200 5800 6200 7400 9000
1200 5500 5800 6200 7000 7400 8800 | 10500
1400 6500 6900 7300 8200 8800 | 10300 | 12500
1600 7600 8000 8500 9400 | 10300 | 11500 | 14500
1800 9000 9400 9800 | 10700 | 11700 | 13800 | 16500
2000 10500 | 10800 | 11500 | 12500 | 14000 | 16000 | 18000

13. Beispiel: An einem Behilter von 1000 1 und 26 mm Blechstirke
ist ein Boden und eine Rundnaht auf Keil zu schweilen.

1 Rundnaht nach Tabelle, 1000z, 26 mm . . . . 5200 Min.
1 Boden nach Tabelle, 10002, 26 mm . . . . . . 5200 ,,

10400 Min. =173 Std.

Die FeuerschweiBung (Tabelle 22). Der FeuérschweiBlung
sind in der Autogen- und LichtbogenschweiBlung, insbhesondere
aber in der Wassergasschweiffung gefidhrliche Konkurrenten er-
wachsen. Trotzdem ist ihr noch ein beschrinktes Gebiet ein-
gerdumt geblieben, und die Feuerschweilung hat heute noch in
jeder Kesselbauwerkstatt ihre wenn auch stark geschmailerte
Berechtigung.

Die Ausfithrung der NahtschweiBung im Feuer erfordert von
den Schweiflern ein hohes Maf personlicher Geschicklichkeit und
Schulung. Als einer der reinsten Formen der Handarbeit haften
ihr alle Schwierigkeiten bei Erfassung des Zeitbedarfs an, und
je nach Tradition und Schulung der Leute werden von Werk zu
Werk nicht unwesentliche Schwankungen der Akkorde zu ver-
zeichnen sein.

Die Grenzen zwischen Haupt-, Neben- und Verlustzeiten sind
sehr flieend, die Trennung dieser Zeiten ist kaum in allgemein
giiltiger Weise moglich.
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Auf die Rolle der Nebenarbeiten bei der Bestimmung des
Gesamtzeitbedarfs sind zudem die vorhandenen Einrichtungen
(Handarbeit oder Verwendung von mechanischen Himmern und
Pressen und Vorrichtungen zum Lagenwechsel des Werkstiicks),
der Grad der Spezialisierung (Spannvorrichtungen, Werkzeuge
und Spezialambosse) von wesentlichem Einflu8.

Die vorstehenden Tabellen gelten fiir Einzelfertigung und Hand-
arbeit. Sie zeigen die zwei wichtigsten Schweillverfahren: die
Uberlappt- und die KeilschweiBung bei Rund- und Léngsnéhten.
Der Zeitbedarf fiir die hier und da vorkommende Stumpf-
schweiBung (EckschweiBung) liegt etwas unter dem der Uberlappt-
schweiBung; wegen der schédlichen Biegungsbeanspruchungen
trachtet man sie so weit als moglich zu umgehen.

Die Uberlapptschweifung spielt sich folgendermaBen ab:
Feuer und AmboB werden in Anpassung an Form und GréBe des
Werkstiicks vorbereitet, Spannwerkzeuge, z. B. eingesetzte Spann-
kreuze mit Fiihrungsgabeln hergerichtet und angepalit, das Werk-
zeug wird griffbereit gelegt und die Einteilung der Leute vom
Kolonnenfiihrer vorgenommen.

Die Uberlappung ist bereits in der Weise vorgerichtet, da die
innenliegende Kante unter etwa 45 angehobelt, die duBere hin-
gegen unbearbeitet geblieben ist. In der ersten Warme wird diese
unbearbeitete Kante mit dem MeiBlel abgeschragt und die Naht
der spiteren Rundung gemaB vorbereitend angerichtet. Bei der
eigentlichen SchweiBwéirme bedeckt der Schmied die dem Feuer
abgekehrte Seite mit einer Lehmschicht (Zweck: Erzielung einer
Wirmestauung bis auf SchweiBhitze). Die Schicht hebt man bei
Entfernung des Feuers ab, worauf die eigentliche Schweilarbeit
ihren Gang nimmt. In der Regel ist die Schweiflung in einer
SchweiBhitze beendet. Die Naht wird so stiickweise fortschreitend
fix- und fertiggestellt.

Der Zeitbedarf fiir KeilschweiBung ist wesentlich hoher. Fiir
das Mehr ist die Behandlung des Keiles ausschlaggebend, der
durch einen besonderen Mann im getrennten Feuer warm gemacht
werden muB. Hier ist schon bei der ersten Warme fiir Werkstiick
und Zusatzmaterial SchweiBhitze erforderlich. Es wird nur ein
so kurzes Keilstiick abgehauen, als mit Sicherheit in einer Hitze
eingeschweiBt werden kann. Die SchweiBung wird ebenfalls stiick-
weise fertiggestellt. :
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In der Tabelle fiir SchweiBen von Lingsnihten durch Uber-
lappt- oder Keilschweilung, welche auf den Meter Naht bezogen
sind, war die Einrichtezeit getrennt aufzufiihren. Unabhingig
von der Lange der Naht ist je Arbeitsstiick die in der letzten
Spalte verzeichnete Zeit dem Akkord zuzuschlagen.

Die Zahl der Kolonnenmitglieder richtet sich nach Art und
Schwierigkeit der Schweillung. Ihre Mindestzahl ist drei. Im
ibrigen ist die Zeit der Tabellen unabhingig von der Zahl der

Leute.
Tabelle 23. Zusammenbauarbeiten.
a) Kessel und Apparate mit Uberlappungsnietung.
zZum %"‘, o zum ¥
@ |Blech B(;hur-en Sg | ent- leelffzn _an- | auf- B:id:n Ring
bis |stirke sammen- .g-g graten sammen- richten| reiben bauen z?elllfén
bauen 2 bauen
6 60 20 20 60 90 40 70 60
4000 8 70 25 20 70 100 45 80 70
10 80 30 20 80 110 50 90 80
6 75 25 25 70 110 50 80 70
600 8 90 30 25 80 125 65 90 80
10 100 35 25 95 150 70 | 100 90
8 90 30 30 80 140 90 90 80
800] 10 110 35 30 95 160 | 100 | 100 90
12 130 40 35 105 180 | 120 | 120-| 100
10 120 45 40 100 180 | 120 | 130 | 120
10000 12 150 50 45 120 200 | 150 | 160 | 140
15 180 60 45 150 220 | 180 | 180 | 160
10 160 65 50 130 210 | 170 | 180 | 150
15001 15 190 70 60 150 240 | 200 | 210 | 170
20 220 80 60 180 300 | 240 | 240 | 200
10 210 75 80 160 250 | 200 | 240 | 210
20001 15 240 90 90 190 300 | 250 { 270 | 230
20 270 | 100 90 220 330 | 300 { 300 | 250
10 250 95 | 100 210 320 | 240 | 300 | 250
25000 15 300 | 105 | 110 250 380 | 300 | 360 | 270
20 360 | 120 | 120 300 450 | 350 | 420 | 320
10 330 | 100 |.100 280 360 | 300 | 360 | 300
30001 15 360 | 120 | 120 330 450 | 370 | 420 | 350
20 420 | 150 | 140 360 540 | 420 | 480 | 400
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b) Kessel und Apparate mit Laschennietung.

bb

zum Bohren |Dach dem o zZum o o X
& | Blech- Zﬁ!;gg}“gg: Bohgen ,;93 Nieten :g. 3 Bo_den Ring
bis |stirke| schiieBlich | 8USein- \ B | 2. |9\ B | el | g
Laschen | ander- | £ |sammen-| & | g |ziehen| ..
anschrauben | nehmen | © bauven | ® 3 ziehen
10 160 50 40 120 |220(200| 150 | 140
1000{ 12 190 Y} 45 140 250|230 170 { 160
15 210 60 50 170 |280|260| 180 | 170
10 180 60 50! 130 1240(230| 170 | 160
1200{ 15 200 70 Bl 160 [280|270| 200 | 180
20 240 85 65 180 (3301290 230 | 210
10 210 70 60| 150 |270|260| 200 | 180
1500( 15 240 86 70| 180 |300|300| 230 | 210
20 270 100 75 200 [370(350| 260 | 230
10 260 110 90| 180 [300{320| 260 | 240
20001 15 300 125 1000 210 (350|400 300 | 270
20 330 135 110 250 [390{450| 320 | 300
10 300 120 110 230 |400|370| 320 | 300
2500| 15 360 135 125| 280 |450|440| 380 | 350
20 420 150 140 320 |550|H20| 450 | 400
10 400 130 120 300 [450|420| 420 | 400
3000| 15 440 150 140 360 |550|500| 480 | 450
20 500 170 160/ - 420 |650|600| 540 | 500
¢) Behiilter und Apparate fiir geringen Druck.
(Die Bleche sind in ebenem Zustand gebohrt oder gelocht.)
o | Blech-| Bleche ‘Sschiisse 20 an. auf- | Béden | < Ringe
bis |stérke|entgraten aiommen- richten | reiben | einbauen | aufziehen
auen
6 20 60 90 40 70 60
600 8 20 70 100 50 80 70
10 20 80 120 60 90 80
8 25 80 120 60 80 70
800 | 10 25 85 140 75 90 80
12 30 90 150 90 100 90
10 30 90 160 9 100 90
1000 | 12 35 100 170 110 115 100
15 40 110 190 130 130 110
10 40 110 180 130 150 130
1500 | 12 45 130 200 150 160 140
15 50 160 230 200 180 160
10 60 140 210 160 200 180
2000 | 12 70 170 240 200 220 200
15 80 200 270 250 240 220
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& | Blech-| Bleche Sszlli]ilsse 20 an. auf- | Biiden | < Ringe
bis |stirke|entgraten baﬂ::ln' richten | reiben | einbauen | aufziehen
10 80 200 260 230- 260 240
2500 | 12 90 220 300 260 280 260
15 100 270 340 300 320 280
10 100 260 320 280 320 300
3000 | 12 115 300 370 320 3560 320
15 130 330 420 360 380 350

Zusammenbauarbeiten (Tabelle 23). Die Bemessung der
AXkkorde fiir Zusammenbauarbeiten ist ein auBerordentlich schwie-
riges Kapitel, weil sich kaum ein rechnerischer Anhalt fiir diese zu
den reinsten Formen der Handarbeit gehérende Tatigkeit ergibt.
Der Zeitbedarf ist zudem sehr stark von den vorhandenen Ein-
richtungen und — insbesondere beim Anrichten — von der Giite
und Genauigkeit der Arbeit abhingig. Im selben MaBe als die
Zusammenbauarbeit schwieriger wird, je strenger die Schiisse,
Béden und Winkelringe ineinanderpassen, wird die Anrichte-
arbeit einfacher und die Gesamtqualitdt der Arbeit hoher. Bei
der glatten Langsnaht sollte die Anrichtearbeit iberhaupt gering
sein; die Tabellen konnten sich daher unter Annahme iiblicher
SchuBbreiten auf die Gliederung nach Durchmesser und Blech-
stirke beschrinken. Die Spalte ,,Aufreiben muB bei genauer
Kalkulation gesondert berechnet werden.

Die hier verzeichneten Werte gelten bei durchschnittlichen
Verhéltnissen und iiberschlagiger Rechnung fiir Schiisse, Boden
und Winkelringe. Das Anrichten bei Schiissen erstreckt sich jeweils
auf eine Rundnaht, eine Langsnaht und die zugehérigen Wechsel.
Bei Béden und Winkelringen wird hier unter Vernachldssigung
der Langsnaht die gleiche Zeit zugrunde gelegt.

Ein Beispiel veranschaulicht am besten die Anwendung der
Tabelle.

{y 2 J % S
- 1
e—/ﬁ\ 200 —=+ . 2000—=|
S S I 1
3 I _
N
¢ Abb. 5.

14, Beispiel: Der in Abb. 5 gezeichnete Kérper soll zum Nieten zu-

sammengebaut werden.



Tabellen fiir die Werkstattvorkalkulation. Tabelle 24. Y

4 Schiisse = 3 Rundnihte, 2, 3 u. 4, zum Bohren

zusammenbauen . . . . . . . . . =3 x 240 = 720 Min.
1 Boden 1 zum Bohren zus.bauen. . . =1 x 270 = 270 ,,
1 L Ring 5 zum Bohren zus.bauen . .=1x 230= 230 ,,
4 Schiisse, 1 Boden und 1 < Ring nach

dem Bohren auseinandernehmen. . =5 X 90= 450 ,,
4 Schiisse, 1 Boden u. 19 Ring entgraten = 5 x 90 = 450 ,,
4 Schiisse = 3 Rundnihte 2, 3 u. 4, zum

Nieten zusammenbauen . . . . . =3 x 190 = 570 ,,
1 Boden zum Nieten zusammenbauen . =1 X 230 = 230 ,,
1 L Ring zum Nieten zus.bauen . . .=1x230= 230 ,,
5 Rundnéhte 1,2, 3,4u.b und 4 Lings-
niahte anrichten . . . . . . . .. =5 x 300 = 1500 ,,
Alle Niahte aufreiben. . . . . . . . . =5 x 250 = 1250 ,,
5940 Min. =99 Std.
Ubersicht: 1 Kessel zum Bohren zusammenbauen = . . . . 20,3 Std.
1 Kessel nach dem Bohren auseinandernehmen und
entgraten . . . . . .. ... 0000 5,
1 Kessel wieder zusammenbauen, anrichten und die
Nietlscher um 1 mm aufreiben. . . . . . . . 63,7
99 Std
Tabelle 24. Aufreiben von Nietlochern.
Gesamt- ’ . .
Bloch- . Niet-o:
stirke 13 l 16 | 19 22 | 25 28 31
12 80 100 120 140 160 175 210
15 8 | 105 130 150 170 185 220
18 90 110 135 160 180 195 230
20 100 120 140 170 190 210 240
23 110 130 150 180 200 230 250
27 120 140 165 190 210 240 265
30 135 155 175 200 220 250 280
35 150 170 190 210 230 260 300
40 165 180 200 220 240 270 320
45 180 200 220 240 265 300 340
50 200 220 240 260 | 290 330 360

Das Aufreiben der um 1 mm kleiner gebohrten Nietlocher ge-
schieht sowohl im Anschlufl an das Bohren an der stationéren
Maschine, als auch — was als der haufigere Fall hier behandelt
wird — mit Hilfe von Prefluft-Handbohrmaschinen. Zur Erzielung
einwandfreier Locher 148t man in der Regel zwei Mann angreifen.

Die Lochreihen miissen zweimal durchgegangen werden: einr
mal zum eigentlichen Aufreiben, das andere Mal — und zwa-
aulen und innen — zum Entgraten und leichten Ansenken.
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An Nebenarbeiten sind zu leisten: das Wechseln der Heft-
schrauben und Schlagen der Dorne; das Wenden der Arbeits-

Abb. 6. Aufreiben (Ruthsspeicherbau).

stiicke.

Von einem sauberen
Nietloch héngt viel fir die
Dichtigkeit der Naht ab.
Es empfiehlt sich daher,
besonders bei hoch bean-
spruchten Nahten die Ak-
korde nicht zu knapp zu
setzen und dafiir einwand-
freie Arbeit zu verlangen.

Abb. 6 zeigt die Aus-
fiihrung des Reibens an
einer schweren dreireihigen
Uberlappungsnaht. Man
sieht die groBe Zahl der
Heftschrauben, die sdmt-
lich umgesetzt werden miis~
sen. Auch einer der zur
Verhinderung der gegen-

seitigen Verschiebung der Schiisse geschlagenen Dorne ist

zu sehen.

Tabelle 25. Nieten.
Die Arten der Nietung sind bekannt. Man unterscheidet

grundsétzlich zwischen

1. Handnietung,
2. Maschinennietung.

Die Maschinennietung wird in verschiedener Weise ausgefiihrt:

a) PreBluftnietung, driickende, himmernde,

b) elektrische Nietung
c¢) hydraulische Nietung

} nur driickend.

Die Maschinen fiir driickende Nietung werden in verschie-
denen Sonderbauarten stationdr und beweglich ausgefithrt. Der
wichtigste Vertreter der himmernden Nietung ist der PreB-

lufthammer.
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Die Handnietung beschrinkt sich auf jene Nahte, welche
der Maschine nicht zugénglich sind, und auf so groBe Nietstérken,

Abb. 7. Handnietung (Ruthsspeicherbau).

daB die Stauchwirkung des PreSlufthammers nicht ausreicht
und durch die wuchtigeren Vorhammerschlige ersetzt werden muf3.
Einen solchen typischen Fall zeigt Abb. 7. Man sieht hier

Tabelle 25 a. Nieten.

Glatte Nietarbeiten Stutzennietungen
N} mit PreBlufthammer GuBeisen m
Hand StahlguB -
g von Halbrundkopf| Versenkkopf 1 |Stemmscheibe
Leistg. | Min. | Leistg. | Min. | Leistg.| Min. | Leistg.| Min. | Leistg. Min.
je Std. [je Niet|je Std. |je Niet | je Std. |je Niet]je Std. |je Niet|je Std. | je Niet
101 70 3 85 2 80 2,2 — — | — —
13| 62 4 75 2,6 70 2,6 4b 4 28 6,6
16| 55 4,6] 68 2,7 58 3,2 37 ) 24 7.5
19] 48 b 60 3 42 4,5 30 6 22 8,6
221 40 76 50 3,b 32 5,8 22 8 18 |10
25| 35 8,6] 46 4 26 7 19 9,6 16 | 11,6
281 30 | 12 38 4,7 22 8 16 | 10,6] 14 | 13
31| 26 | 15 30 6 18 | 10 14 | 13 12 | 15
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einen Nieter und drei Zuschliger auf der Riistung sowie den
Nietwiarmer. Der Vorhalter ist verdeckt und wird mit besonderen
Schwierigkeiten wegen der schlechten Abstiitzungsmoglichkeiten
fiir die Nietwinde zu kimpfen haben. Die erforderliche Riistung
ist so umfangreich, daB sie nicht mehr als normal bezeichnet
werden kann, ebenso werden die Nebenarbeiten durch Wenden
des Kugelbodens recht erheblich sein. Die Tabellenwerte wiren
in einem solchen Falle vor Weitergabe nachzupriifen.

In unserer Zeittabelle ist die Zahl der Kolonnenteilnehmer wie
folgt angenommen :

Bei Niet-g» 19 1 Nieter, 1 Zuschliger, 1 Vorhalter, 1 Wéarmer
’” ’ 2 1_2 5 1 ’ 2 s 1 ’” 1 ’
” 2 28—31 1 11 3 9 1 s . 1 s

Die PreBlufthammernietung gestattet nicht nur eine
héhere Nietleistung als die Handnietung, sondern ist auch wegen
der geringeren Zahl der erforderlichen Leute (durchweg drei) wirt-
schaftlicher als diese. Sie hat sich im Kesselbau ein recht aus-
gedehntes Gebiet erobert. Nicht nur die der Maschine unzuging-
lichen Stellen werden damit genietet, sondern auch normale
Langs- und Rundnéhte, sofern die Nietstarke und der Betriebs-
druck des Kessels dies gestatten. Im Apparate- und Behilterbau
kann mit der Lufthammernietung durchweg das Auskommen
gefunden werden.

Bei der Bemessung der Akkorde darf selbstverstindlich nicht
die Zeit von Nietloch zu Nietloch allein zugrunde gelegt werden.
Es gehoren dazu: Einrichtezeiten, das Herbeischaffen der Werk-
zeuge und Nieten, AnschlieBen der Luftschlduche, Heranschaffen.
des Nietwirmfeuers, Bauen der erforderlichen Riistungen, Ab-
riisten nach erfolgter Nietung (sofern die Riistung nicht fiir die
nachfolgende Stemmarbeit benétigt wird) ; Nebenarbeiten wéhrend
des Nietens, das Auswechseln der Heftschrauben, das Wenden
der Werkstiicke.

Die reinen Stauchzeiten bei Verwendung von PreBluft mit
6—7 at sind folgender Zahlenreihe entnommen.

Niet- & |10|13|16!19|22]25|28
Zeit in
Sekunden
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Es ist selbstverstédndlich nicht méglich, eine allgemein giiltige
Regel fiir die Hohe der Einrichte- und Nebenzeiten zu geben.
Der Kalkulator wird im Sonderfall vor die Notwendigkeit gestellt
sein, den Aufwand fiir erforderliche Riistungen und Nebenarbeiten
nach GréBe und Art des zu nietenden Korpers neu abzuschitzen.
Um trotzdem brauchbare Akkordzeiten bringen zu kénnen, wurde
bei Aufstellung eine sogenannte normale Riistung (bestehend etwa
aus 2—3 Bocken mit dariiber gelegten Brettern, welche nach Be-
darf verlegt werden kénnen) den Tabellen zugrunde gelegt. Die
Rubrik ;,Glatte Nietarbeiten mit PreSlufthammer gestattet dem-
nach die direkte Ablesung der Akkorde fiir normale Reihen-
nietungen bei Nietzahlen um 100.

Fiir die Nietdurchmesser 19 und 25 sei der zur Gewinnung der
Tabellenwerte fithrende Rechnungsgang aufgezeichnet.

15. Beispiel: Niet-@ 19, Lochzahl 100, in jedem 4. Loch eine Heft-
schraube.

Einrichtezeit: Herbeischaffen der Werkzeuge und Nieten, Niet-
wirmfeuer herrichten, Luftschliuche anschlieBen, Riistung

bauen und verlegen, abriisten, 3 Mann zus. etwa . . . . 50 Min.
Grundzeit: Niet zureichen . . . 5 Sek.
Niet durchstecken. . 4
Winde spannen . . . 6 ,,
Stauchzeit . . . . . 7,
Winde lésen, weiter-
riicken . . . . . 6

28 Sek. x 100 = 2800 Sek. -
Besondere Nebenzeiten: '
25 Heftschrauben umsetzen, je 15 Sek. . . . . 3% ,,
6 mal wenden, je 180 Sek. . . . . . . . .. 1080 ,,

Verlustzeiten: 15% von 2800 4+ 375 + 1080 = . . 700 ,,
4955 Sek.

Entsprechend 82,6 Minuten X 3 (3 Mann) . . . . . . . . 248 ,,
298 Min.

Je Niet sind also rund 3 Minuten vorzugeben (vgl. Tabelle 25).
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16. Beispiel: Niet- @ 25, Lochzahl 100.

Einrichten (wie Beispiel 15) . . . . . . . . . . . .. etwa 60 Min.
Grundzeit: Niet zureichen . . . . 5 Sek.

Niet durchstecken . . . 6

Winde spannen . . . . 7 ,,

Schlagzeit . . . . . . 11 .

Losspannen, weiterriicken 7 ,,

36 Sek. x 100 = 3600 Sek.
Besondere Nebenarbeiten :

25 Heftschrauben umsetzen, je 18 Sek. . . . . 450 ,,
6 mal wenden, je 300 Sek. . . . . . .. . 1800 ,,
Verlustzeit: etwa 15% von (3600 + 450 + 1800). . 880 ,,
6730 Sek.
Entsprechend 112,2 Minuten X 3 (3 Mann) . . . . . . . 337 ,,
Sa. 397 Min.

Je Niet sind rund 4 Minuten vorzugeben (vgl. Tabelle 25).

Einige Sonderfille von Nietungen sind in den folgenden Spalten.
aufgefiihrt. Stutzennietungen erfordern im allgemeinen keine be-
sondere Riistung. In den Werten bei den Flammrohrkessel-
nietungen driickt sich ‘
die Schwierigkeit der
Nietung jeweils in
Zeitbedarf aus. Im
Fall A ist auler dem
Nietwarmer, dem
Vorhalter und dem
Nieter noch ein Hel-
fer erforderlich. Das
Niettempo verlang-
samtsich, jeengerder
Zwischenraum zwi-
schen Mantel und
Flammrohr wird. An
den engsten Stellen
kann nur mit be-
sonderen  Hilfsmit- ,
teln gegengehalten Abb. 8. Nieten mit PreSlufthammer
werden. (Werkzeug: Niles Werke, Berlin).

Der Fall B ist verhiltnism#Big einfach mit 3 Mann zu erledigen,
doch muB wihrend des Nietens 6fters gewendet werden. Im all-
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gemeinen wird man solche Nietungen jedoch mit der Maschine
ausfithren.

Im Fall C sind dhnliche, ja gréfBere Schwierigkeiten zu iiber-
winden als im Fall A. Das Nieten muB in schwieriger Haltung
vom Inneren des Flammrohres aus geschehen. Das Nieten von
Wellrohren (Fall E) gehort zu den einfachen Fillen. Im Fall F
(Adamsonsche Verbindung von Flammrohren) ist das Gegen-
halten — sofern keine Maschine mit entsprechend kurz konstruier-
tem Kopf vorhanden ist — nur so méglich, dal 2 Mann sich gegen-
stemmen.

Bei den Zeiten fir Domkrempen (Fall G) ist vorausgesetzt,
daB das Nieten unter Verwendung der fiir die Hauptnéhte auf-
gestellten Ristung geschehen kann.

Abb. 8 zeigt normale Nietarbeiten an einer Lokomotiv-
feuerbuchse. Die Buchse ist hier (was allerdings nur undeutlich
erkennbar ist) auf Riistbocke
zwecks allseitiger Zugéinglichkeit
des Feuerbuchsringes aufgelegt.
Solche normale Riistarbeiten sind
in den Akkorden der Tabelle ein-
geschlossen gedacht. Man ersieht
die Haltung des Nieters und des
Vorhalters.

Auf Abb. 9ist der Nieter allein
zu sehen. Vor ihm liegt ein Er-
satzd6pper, ebenso ist ein Wasser-
eimer zum Kiihlen des heiflge-
wordenen Déppers zu sehen —
auch eine der normalen Unter-
brechungen der Nietarbeit. Die
rings um den Mantel laufende,
gut mit Gelanderstiitzen ausge-
baute Riistung kann nicht mehr

Abb. 9. Nieten mit PreSlufthammer . .
(A. Borsig, Berlin). als normale Riistung in unserem
Sinne bezeichnet werden. Hier
wird als besondere Einrichtezeit ein Erfahrungssatz fir Geriistban
dem Akkord zugeschlagen werden miissen.



Tabellen fiir die Werkstattvorkalkulation. Tabelle 25. 65

Nieten mit beweglichen und feststehenden
Maschinen.
Bewegliche, am Kran hdngende Nietmaschinen werden
heute meist mit einer Universalaufthingung versehen, die es ge-

stattet, den Nietreihen rascher zu folgen, als es sonst durch
Wenden der. Stiicke moglich wire.

Tabelle 25c. Nieten mit beweglicher Maschine.

Niet o 16 19 22 256 28 31 34
Leistung je Std. 70 65 60 55 52 48 45
Min. je Niet 26 28 3 32 35 38 4

Die reine Stauchzeit ist im Vergleich zur Schliefzeit gering
(etwa 2 sek.); die SchlieBzeit wird durch die Dauer des SchlieB-
druckes ausschlaggebend beeinflult, welcher nach erfolgter Stau-
chung auf dem Nietkopf bis zu seinem Erkalten lasten bleiben
muB. Das ist notig, um mit Sicherheit zu erreichen, daB der
Niet nach Freigabe den beim Nieten hervorgerufenen Gegendruck
der Bleche auch aufnehmen kann.

Die SchlieBzeiten fiir hydraulische Nietung sind etwa folgender
Zahlenreihe zu entnehmen:

Niet- & 16 | 19 | 22 | 25 | 28 | 31 | 34
SchlieBzeit Sek. 14 | 16 | 19 | 22 | 25 | 27 | 30

Bei der Austfiihrung von Nietungen mit beweglichen Maschinen
ist normalerweise keine oder nur eine ganz einfache Riistung
erforderlich. ‘

Abb. 10 zeigt die Ausfithrung von Mantelnietungen mit einer
universalbeweglichen Nietmaschine. Die Riistung ist als einfach
zu bezeichnen. Rechts seitlich greift der Kranhaken zum Wenden
der Trommel an; die kleineren Verschiebungen und Drehungen
iibernimmt die Maschine. Auch hier ist wieder die erhebliche Zahl
von Heftschrauben zu sehen, deren Losen und Umsetzen den Flufl
der eigentlichen Nietarbeit verzogert.

Stationdire Nietmaschinen in der Nietgrube mit hangender
Anordnung der zu nietenden Schiisse lassen infolge der stdndigen
Bereitschaft, des Fortfalls jeglicher Ristungen und des leichten

Turek-Ulbricht, Vorkalkulation. b
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Bewegens der Schiisse noch héhere Stundenleistungen erreichen.
Die Bewertung solcher Anlagen sowie der Sondernietmaschinen
fiir Bodennietungen usw. ist jedoch von der ZweckméiBigkeit der
Einrichtung so weit abhangig, daB hier auf eine allgemeingiiltige
Darstellung verzichtet werden konnte.

Abb. 10. Nieten mit beweglicher Nietmaschine (Ruthsspeicherbau).

17, Beispiel: Ein Behilter von 2000 und 10 m zyl. Linge bei 8 mm
Blechstirke ist zu nieten. Er ist mit einem Dom und 4 GuBstutzen versehen.
Nieten im Mantel 1200 Stiick 16 . Nieten im Dom 80 Stiick 16 &. Nieten
in den GuBstutzen 64 Stiick 19g.

Mantel: Lufthammernietung, glatte Nietarbeit, 1200 . 2,7 = 3270 Min.
= 54 Std. einschlieBlich aller Nebenarbeiten und Geriistbau.

Domnietung: 80 Nieten 163, je 4,2 = 336 Min. = 5,6 Std. Die Zeit
gilt unter der Voraussetzung, da8 die Riistung fiir Mantelnietung Ver-
wendung finden kann.

Stutzennietung: 64 Nieten 19 &, je 8,6 = 544 Min. = 9,1 Std. Irgend-

ein Zuschlag fiir Riistungbau ist nicht erforderlich, die Stutzen kénnen
von innen oder von der Seite her ohne Riistung genietet werden.
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Tabelle 26. Zahlentafeln fiir Kesselnietungen?.

A. Uberlappungsnietung.
a) Einreihige Rundnaht und einreihige Léngsnaht.

§ = gp IC? +0,1 cm
K, = 3600 kg/cm? L
G =45 n—1 g,=2Dp
k, = 700 kg/em? ¢
Dpt
g, =
Abb. 11. 2nq
6 7 8 10 12 15
7 8 10 12 15 18
7 mm |11 14 17 20 23 26
Qe em? | 0,95 | 154 | 227 | 314 45 | 531
. . | 2N mm |30 36 42 48 b4 60
weite Teilung {(p .......... 0,635 0,612 0,595 0,683 0,574 0,567
: beernnn. mm |26 32 38 44 50 56
enge Teilung { .......... 0,578 0,563 0,553 0,645 0,54 | 0,636
€ mm (17,56 [22 [275 |30 |345 |39
Coeniniiiii s mm (375 |45 52,6 |57,6 — —
b) Zweireihige Langsnaht und einreihige Rundnaht
, K,, © =wie oben;
=) o, = 650,
& n=2;
t? ’
4 8, 0z, 0, = Wie oben
'40) WP mm 7 8 10 12 15
bis ....ceiiininins mm 8 10 12 15 19
N mm | 14 17 20 23 26
Gevreaneiiinans em? | 154 | 227 | 314 | 415 | 531
. . bevevnnn, mm | 52 59 67 75 83
weite Teilung { .......... 073 | om2| 07 | 0694] 0,687

1 Verkiirzt entnommen aus Spalkhaver-Schneiders-Riister, Die Dampf-

kessel. Berlin: Julius Springer 1924.

o*
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Zweireihige Langsnaht und einreihige Rundnaht.
(Fortsetzung)

VO ivvinnnnnnnes mm 1 8 10 12 15
bis co.iiiiiiiin. mm 8 10 12 15 19
enge Teilun { ........... 46 52 60 68 78
& i P mm | 0695 0674 0667 0,661 0,658
€ i mm | 22 21,6 | 30 35 40
€ i mm | 30 3b 39 43 48
C vttt mm | 45 52,5 57,5 67,5 | 7

c) Dreireihige Langsnaht und einreihige bzw. 1!/,fache Rundnaht.

AN

K29 6’ S,

0:, 0, = wie bei a);

=\
v e = 600,
N, 3
t n =
4
(A
»3'
4
9 Abb. 13.
VO evvvnennennnnnn mm 8 10 12 15 19
biS oeonnnns mm | 10 12 15 19 | 22
Do mm | 17 20 23 26 29
Goneeneieiieie, em? | 227 | 314 | 415 | 531 | 6,61
I IO mm | 72 82 91  |100 |109
weite Teilung Lp .......... 0,764 | 0,757 | 0,747| 0,74 | 0,734
N TR mm | 66 76 86 |9  |104
enge Te‘l‘mg{ .......... 0,744 | 0,735 | 0,733 0,727| 0,721
€ e mm | 275 30 35 40 42,5
€y e, mm | 33 38 25 | 48 52,5
Gttt mm | 52 59 67,5 75 80
Nietdurchmesser 23 | 26
einfach ..| 52 | 57
¢, der Rundnaht { 1Y, fach..| 64 | 74
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B. Doppellaschennietung.

a) Zweireihige Langsnaht und zweireihige Rundnaht.
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K, = 3600 kg/cm? ApD- 14 _D-pG
G = 4,1, k, = 880 kg/cm? =9,k 0l m
kn = 1200 kg/cm?
n=3 0, = Dp
t—d 2sg
e Dpt_ g-700
t—2d 1.¢-700 =2 -
e e T (n—1t)q
s { VOD..toreteninenes mm 11 14 18
3 mm 14 18 21
dovreriiiiii e mm 20 23 26
A cm? 3,14 4,15 5,31
bovinnnnnn mm 110 124 140
weite Teilung J @7 ........... 0,82 0,815 0,817
/7§ S 0,82 0,815 0,817
| 2 mm 102 116 130
enge Teilung Y @7 .o.ovvnnnn. ) 0,804 0,8 0,8
QI wevevnnnnn 0,806 0,81 0,81
€t e mm 30 35 40
Cuvrnnnneneennnnenennnns mm 60 70 8
¢; doppelte Rundnaht ....mm 64 73 80

Fortsetzung der Tabelle 26 auf S. 74.
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Tabelle 27. Fiir die Art der Nietungen, die Blech-
Kesselmantel Uberdruck
Durch
mm 7 s . | 9
600 I 1 1
700 1 1 I II
800 I II| I I | I II
Art der Nietungen 900 I I | 1 I | I II
fi]i)r,digL,ér}llgan@f?t& 1000 I 1|1 I I I
ie romischen Ziffern
bezeichnen die Art der 1100 ,_I..___I.I_ u 11
Nietung nach den 1200 11 I I
Tabellen 26 A und B. 1300 11 11 II
I einreihige Uberlap- 1400 I II o
un,
IT zweireihige I,), 8 1500 1 I I
TII dreireihige 1600 I I II |TIIT
IV zweireihige Doppel- 1700 II I I | 111
V dreireihi lasche 1800 11 I i1
ToreLnee  » 1900 I o] u
VI vierreihige ,, 2000 o = =
2100 II | IIL 111 v
2200 11 | 111 11z v [TV
2300 111 111 v
2400 111 111 \4
2500 II1 IIT .V
600 6 6,5 5
700 7 5 85 7
800 w7 85 17 95 1,5
Blechstéarke. 900 85 7 956 756 11056 9
DG 1000 9 756|105 85 | 11,56 9,5
s=22% L imm | 100 [10 85| 95 10,5
2¢ K. 1200 9 10 11,5
K, = 3600 kg/cm? 1300 9,5 11 12
G nach den allgemeinen 1400 10,5 12 13
polizeilichen Bestim- 1500 1 12,5 14
mungen v. 17. Dez. 1908. 1600 11,5 13,5 15 135
Werte von s fiir die 1700 12,5 14 15,6 14,5
engeren Teilungen. 1800 13 15 15
1900 14 15,5 14 16
2000 145 15 14
2100 15 14 15,5 145
2200 16 145 16,6 | 156 14,5
2300 15 17 15,5
2400 15, 17,5 16
2500 16,6 18,5 17

1 Entnommen aus Spalckhaver-Schneiders-Riister:

Die Dampfkessel.
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stirken, Nietlochdurchmesser und Teilungen®.
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in at
10 11 12 13 14 15
I I| I I|1I I I II| I I| I I
I Im| I Im| I II| I I I | I I
I Im| I Im| I | I I 11 1L
I | I 1T 11 1L I I
1 II I I I I I
II II II I 11 [ 111 111
I 1 II I [0 TiI v
I I I I | 1T v W[V
II I [ 110 11T V ViV vV
II [T i v [V v v
111 v 1V _g Vv v
111 Iv v ' v v Vv
v IV [V _\[;V_ \% v V1
v v v v \ VI
A v v I v
v v v v VI VI
v v v V1 VI VI
v v v VI VI VI
v v V VI VI VI VI
v v V | VI VI VI VI
85 17 85 17 95 75|10 85 11 9 |16 95
9 75(10 85(11 9 |11,56 95125 105|135 11
106 85| 11,6 95 | 125 10 | 135 11 12 12,5
11,6 95 | 12,6 10,5 11,5 12 13 14
13 10,5 11,6 12,5 18,5 14,5 15,5
11,5 12,5 13,5 14,5 16 14,5 15,5
12,5 13,5 15 16 145 15,6 14
13,5 14,6 16 145 15,5 14 15 145
14,5 16 14,5 15,5 14 15 145 15,5
16,6 14 15,5 14 15 145 15,5 16,6
15 13, 15 15,5 16,5 17,5
16 14,5 16 15 16 17,5 185
14 15,6 14,5 16 17 18,6 18,6
15 15,5 16,5 18 19,5 19,5
155 14,5 16 175 19 19 20,5
15,5 17 185 20 20 21,5
16 17,5 19 19,6 21 22,5
17 18,5 20 20,5 22 24
17,6 19 21 19,5 21,5 23 25
18 20 22 20,6 22 24 25,5

Berlin: Julius Springer 1924.
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Tabelle 27. Fiir die Art der Nietungen, die Blech-

Fort-
Kesselmantel Uberdruck
Durchmesser
mm 7 8 9
600 11 14 14
700 14 14 17 14
800 14 17 14 17 14
900 17 14 17 14 20 17
1000 17 14 20 17 20 17
1100 20 17 17 17
1200 17 17 20
1300 17 20 20
1400 17 20 23
0 1500 17 20 23
Nietlochdurchmesser d. 1600 20 03 23
1700 20 23 26 23
1800 20 23 23
1900 23 26 23 26
2000 23 23 23
2100 23 26 23
2200 23 26 23 20
2300 23 26 23
2400 26 26 23
2500 26 29 23
600 26 32 32
700 26 32 38 46
800 32 46 38 46 38 46
Engere Nietlochteilung . 900 38 46 38 46 44 52
Empfohlen wird, den 1000 38 46 4 52 4 52
Mittelwert zwischen 1100 44 52 52 52
engg‘oer und weitester 1200 52 52 60
Teilung zu nehmen. 1300 52 60 60
1400 52 €0 68
1500 52 60 68
1600 60 68 68 86
1700 60 68 76 86
: 1800 60 68 86
Engere Nietlochteilung £. ;ggg gg 76 o6 26 1?2
Empfohlen wird, den
Mittelwort zwischen | 2100 | 68 86 | 95 116
engster und weitester 2200 68 86 95 116 130
Teilung zu nehmen. 2300 86 95 148
2400 95 95 148
2500 95 104 148
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stirken, Nietlochdurchmesser und Teilungen.

setzung.
in at
10 11 12 13 14 15
14 17 14 17 14 20 17 20 17 20 17
17 14 20 17 20 17 20 17 23 17 23 17
20 17 20 17 23 17 23 20 20 20
20 17 23 17 20 20 23 23
23 17 20 20 23 23 26
20 20 23 23 26 23 26
20 23 23 26 23 26 23
23 23 26 23 26 23 23 20
23 26 23 26 23 23 20 23
26 23 26 23 23 20 23 23
23 20 23 23 23 23
26 23 23 23 23 23
23 23 20 23 23 23 23
23 23 23 23 23 23
23 20 23 23 23 23 26
23 23 23 26 23 26
23 23 23 23 26 26
23 23 26 26 26 29
23 23 26 23 26 26 29
23 26 26 26 29 29
32 46 38 46 38 46 44 52 44 52 44 52
28 46 44 52 4 52 4 52 50 52 50 52
44 52 44 52 50 52 50 60 60 60
44 52 50 52 60 60 68 68
50 52 60 60 68 68 76
60 60 68 68 % 86 95
60 68 68 76 86 95 116
68 68 7% 86 95 116 116 130
68 % 86 95 116 116 130 148
76 86 95 116 116 130 148 148
86 102 116 148 148 148
95 116 116 148 148 148 148
116 116 130 148 148 148 216
116 148 148 148 148 216
116 130 148 148 148 216 234
148 148 148 166 216 234
148 148 148 216 234 234
148 148 166 234 234 252
148 148 166 216 234 234 252
148 166 166 234 234 252 2562
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Tabelle 26 B. Doppellaschennietung.

b) Dreireihige Lingsnaht und zweireihige Rundnaht.

@“

Die Kalkulation der Werkstattzeiten. Tabellen 26 und 28.

K,=wie beia); ¢; = wie bei a);
N 6 = 4’ Qi = ”
- k = 900 §= 9
203 k., = 1150/cm2 o= .
“ S n=2>5; 0, = .
§,
Abb. 15,
40 DN mm 10 12 15 19 23
bis covviiiiiiiit.. mm 12 15 19 23 27
N mm | 17 20 23 26 29
Geroe i cm? 227 | 3,14 | 415 5,31 6,61
......... mm [118 138 156 175 194
weite Teilung {(p; ........... 0,855| 0,855| 0,853| 0,86 | 0,85
1 SR 084 | 08¢ | 08 | O 815 0 805
Bevinnnnnn mm (110 130 148 166 184
enge Teilung {q), ........... 0,845 0,846 0,844| 0,843 0,843
Y SR 08 | 083 | 082 | 0805 0,79
€ e mm | 275 30 35 40 44
€l it mm | 33 40 425 | 48 52,5
2 mm | 52 60 70 75 80
Rundnaht #,............ mm — | 64 73 80 —

Tabelle 28. Nietverbindungen fiir den Apparatebau.

(Uberlappungsnietungen)

Nietdurchmesser d =

}50 s— 4 (s = Blechstérke)

Nietlochdurchmesser d; = d + 1

Teil halbe Abstand der

U | Uberlappung | Nietreihen
einreihig | 2d, I 8 1,5d, —
zweireihig | 2,6d, 4 15 1,56d, 0,6t
dreireihig | 3d, + 22 1,5d, 0,5¢
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Stemmen (Tabelle 29).

Das Stemmen der Nie-
ten und Néhte wird durch-
wegs mit dem PreBluft-
hammer ausgefithrt; nur an
besonders schwierigen und
hartnéckigen Punkten setzt

. der Hand-
, meillel ein,
S ! ebenso na-

tiirlich bei
Abb. 16. Montagen

und Reparaturen, wenn
keine PreBluft zur Verfi-

gung steht.
In der Regel ist — sau-
bere Paf- und Anrichte: Abb. 17, Stemmen (Ruthsspeicherbau)

arbeit vorausgesetzt — das
Verstemmen der #duBeren Nihte und Nietkopfe als ausreichend

Abb. 18. .
Stemmarbeiten an einem Ruthsspeicher (Behélter- u. Apparatebau G.m.b.H., Hennigsdorf).
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zu betrachten. Bei stark be-
anspruchten Néhten wird auch
innen gestemmt. Die Innen-
stemmung wird jedoch leichter
ausgefiihrt.

Beiden Zahlenreihen,,Kopf-
und Versenknieten stemmen‘
gibt die Rubrik', Leistung je
Stunde‘‘die Zahlder Nietképfe

an, die der Durchschnittsar-
beiter erreichen soll. Da das
Stemmen im Gegensatz zum
Nieten nur einen Mann je
Werkzeug erfordert (was na-
tirlich nicht ausschlieBt, daB
der Akkord an eine Gruppe
vergeben wird), so sind die
Zahlen der Reihe ,,Minuten je
Stiick reziprok zu jenen der
stiindlichen Leistung.

Die Zeiten fiir Behauen und
Stemmen von Nihten, Wech-
seln und Laschenenden sind
auf die Mantelblechstirke be-
zogen.

Bei der Berechnung der
Werte sind wie beim Nieten
die normalen Einrichte- und
Nebenarbeiten beriicksichtigt
worden. Es handelt sich wie
dort um die Vorbereitung nor-
maler Riistungen, das An-
schlieBen der Schliuche, den
Werkzeugwechsel,das Wenden
der Werkstiicke.

Bei den besonders aufge-
fuhrten Einzelfillen ist in der
Zeit jeweils das komplette
Stemmen der betreffenden

Glatte Stemmarbeit.

Stemmen mit PreBluft.

Tabelle 29.

Die Kalkulation der Werkstattzeiten.

Tabelle 29.
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Tabelle 29.

Tabellen fiir die Werkstattvorkalkulation.
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78 Die Kalkulation der Werkstattzeiten. Tabelle 29.

Stemmen mit PreBluft (einige Einzelfille).

Fortsetzung.
Domkrempen
Verbindungsstutzen| Nieten stemmen
] usw. mit Krumm-
Flanschen komplett | Nieten und Naht stemmer

stemmen inkl. Nie- | auflen und innen
ten glatt hauen

Niet & Leistung | Minuten | Leistung | Minuten | Leistung | Minuten
je Stunde| je Niet {jeStunde| je Niet |jeStunde| je Niet
13 9 7 12 ) 32 1,9
16 9 7 11 5,5 26 23
19 8 8 10 6 23 2,6
22 8 8 9 7 20 3
25 7 9 8 8 17 3,5
28 7 9 7 8,5 14 4,2
31 6 10 6 9,5 12 5
Stemmen von Hand.
Nieten mit Krumm-
auflen | innen stemmer
Niet @ Leistung | Minuten | Leistung | Minuten Minuten
- jeStunde | je Niet | jeStunde | je Niet je Niet
13 27 2,2 54 1,1 4
16 24 2,5 50 1,2 5
19 20 3 42 1,4 6
22 15 4 34 1,8 7
25 12 ) 30 2 8,5
28 10 6,2 25 2,5 10
31 8 7,5 20 3 12

Nietverbindung eingeschlossen. Die Nahtlinge konnte hierbei
auf die Nietzahl reduziert werden, da jedem Nietdurchmesser
normalerweise eine bestimmte Nietteilung entspricht. Je nach
Schwierigkeit der Arbeit und Zugénglichkeit der Naht wechselt
der Zeitbedarf. Es handelt sich durchwegs um erprobte Erfah-
rungszahlen.

Der Krummstemmer wird erforderlich, wenn die Nietképfe un-
zugénglich sitzen, wie es beispielsweise Abb. 16 zeigt.

Abb. 17 zeigt im Hintergrund einen einzelnen Mann beim Ver-
stemmen von Nietkopfen. Im Vordergrund wird der AnpreBdruck



Tabellen fiir die Werkstattvorkalkulation. Tabelle 30. 9

fiirr die ungiinstig gelegene Naht durch einen zweiten Mann be-
wirkt, wihrend der erste nur den Hammer fithrt. Ein solcher
Sonderfall ist in den Tabellenwerten nicht beriicksichtigt. Sie
gelten, wie schon oben gesagt, fiir einen einzelnen Mann und
glatte Arbeit.

Eine solche ,,glatte Stemmarbeit* ist in Abb.18 zu sehen. Die
umfangreiche Ristung ist im Vergleich zu der hohen Nietzahl
eben noch als normal zu bezeichnen.

18. Beispiel: Der Mantel des in dem Beispiel fiir Nieten S. 66 beschrie-
benen Behilters soll gestemmt werden. Er bestehe aus 5 Schiissen.

1200 Kopfnieten, 16 &, aullen stemmen, je 1,9 2280 Min.
52 m Naht, bei 8-mm-Blech, je 13 Min. . 67 ,,
10 Wechsel behauen u. stemmen, je 12 Min. 120 ,,

3075Min. = 51,2 Std.
Stemmen des Domes: 80 Nieten, 16 &, auBlen und

innen, einschl. Naht, je 5,6 Min. . . . . . 440 Min. = 17,3 Std.

Stemmen der Stutzen (mit Stemmscheibe):
64 Nieten, 192, je 10 Min. . . . . . . .. 640 Min. = 10,7 Std.
Sa. 69,2 Std.

Herrichten und Einziehen von Siede- und Ankerrohren
(Tabelle 30).

Die Tabelle zeigt anschaulich die fiir das sachgeméfe Einwal-
zen der Rohre erforderlichen Arbeiten. Sie ist in dieser Zu-
sammenstellung auch fiir Angebotsrechnungen geeignet.

Die Zeit fiir das Einziehen der Siederohre schwankt je nach
den baulichen Verhiltnissen, der Zuginglichkeit der Rohrwéinde
und der Genauigkeit der Ubereinstimmung von Rohrende und
Rohrloch. Je strenger das Rohr paBt, desto linger dauert das
Einziehen, desto geringer ist aber auch die Walzarbeit und damit
die Anstrengung des Materials.

Bei Ankerrohren tritt beim Einziehen die eigentliche Ein-
schraubzeit gegeniiber den Nebenzeiten in den Vordergrund, so
daB einheitliche Sitze gehalten werden kénnen. Im allgemeinen
sind die Zeiten bei Ankerrohren wegen der gréSeren Wandstérken
hoher als bei Siederohren.
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Die Kalkulation der Werkstattzeiten.
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Die Tabellen gelten nicht fiir einzelne Rohre, sondern fiir

Rohrbiindel und Rohrreihen

iiblich sind.

ie bei Kesseln und Apparaten

, wie s
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Werkstattvorkalkulationen vollsténdiger Aggregate. 81

5. Werkstattvorkalkulationen vollstiindiger Aggregate.

19. Beispiel: A. Kalkulationder
Werkstattzeiten fiir einen Zwei-

flammrohrkessel, 2200z, 11000 / /“"‘\\ S
zyl. Lange, Abb. 19. )
Blechstirken: Mantel . 16 mm ) ‘ o)
Laschen . 13 ,, @ = TN
Boden . . 18 ,, \ >

Dommantel 11 ,, N
Domboden 13 ,, i
Wellrohre 10 ,, ’

Vernietung:
Léngsnaht: dreireihige
Doppellasche, Niet-@ = 25 mm
Rundnaht, zweireihig, Niet- @ = 25
Wellrohre: Niet-2 = 19 mm.

Die ausgefithrte Kalkulation 18t die
Art und Reihenfolge der erforderlichen
Arbeitsgéinge genau erkennen; trotzdem
erscheint mancher Hinweis angebracht.

Bei Kesselnihten gilt als Grundregel,
daB samtliche Nietlscher nach dem Zu-
sammenbau gebohrt werden, um genaues
Passen zu erzielen, oder daB bei Blech-
iiberdeckungen héchstens die im ober-
sten Blech liegenden Locher — und auch
diese nur kleiner — gebohrt werden. Die
fiir das Zusammenbauen nétigen Heft-
locher werden im ebenen Zustand der
Bleche und kleiner vorgebohrt, um Pas-
sungsunterschiede beim Aufbohrrn und
Aufreiben ausgleichen zu kénnen.

Weite Mantelschiisse: An einem
der drei Bleche werden sémtliche Niet-
locher angezeichnet. An den spateren
Rundnihten kénnen schon jetzt alle Niet-
locher vorgebohrt werden, an den spéte-
ren Lingsnihten nur Heftlocher. Das
Blech dient als Schablone fiir die beiden
anderen, welche nur die RiBlinien fiir
Beschneiden erhalten und im Paket ge-
bohrt werden.

Enge Mantelschiisse: Hier diirfen
durchwegs nur Heftlécher gebohrt wer-
den; die AnreiBarbeit an dem Schablo-

Turek-Ulbricht, Vorkalkulation. 6

Abb. 19. Zweiflammrohrkessel.
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82 Die Kalkulation der Werkstattzeiten.

nenblech ist entsprechend einfacher und hier mit 2/, der normalen bewer-
tet. Sonst sind die Vorginge analog.

Nach dem Biegen werden die Schiisse an den Enden — wie bei jeder La-
schennietung — auf eine gewisse Linge autogen geschweiBt. Die Zeit fiir das
Behauen der SchweiBkanten ist gegeniiber den Tabellenwerten wesentlich
erhoht, da umfangreiche Nebenarbeiten (Auseinanderklemmen der Fuge,
Wenden des ganzen Schusses) zu leisten sind. Das gleiche gilt fiir das
Schweilen.

Die Laschen werden aus entsprechend gerollten Schiissen in Streifen
ausgebrannt. ‘Die auBlenliegenden Laschen werden wieder vollstindig vor-
gebohrt, die innenliegenden erhalten nur Heftlocher. Das Abschérfen iiber
die verhiltnismaBig groBe Laschenbreite geschieht normalerweise auf Fris-
maschinen unter nachfolgendem Ausschmieden der Ecken. Die Tabellen-
zeiten fiir das Schirfen von Blechecken haben bei Laschen verstidndlicher-
weise keine Giiltigkeit.

Boden: Sie erhalten nur Heftlscher. Man wird sie bei der geringen
Lochzahl nicht unter die Bohrmaschine transportieren, sondern eine Luft-
bohrmaschine benutzen.

Zusammenbau: Der Mantel wird mit den Béden zusammengebaut
und vollstandig gebohrt; dann wird auseinander genommen, entgratet,
unter Weglassung des Vorderbodens wieder zusammengebaut, angerichtet,
aufgerieben, genietet und gestemmt. Die vorbereiteten Wellrohre werden
zusammen mit dem Vorderboden eingefiihrt. Fiir den Zeitbedarf dieser
Arbeit 148t sich keine Regel finden; die eingesetzte Zeit ist ein Erfahrungs-
wert, der von den baulichen Verhéltnissen abhéingt.

Die Wellrohrenden miissen von innen her zum Bohren angezeichnet
werden. Die schwierige Haltung erfordert Erhohung der Zeit.

Beziiglich des Einnietens des Vorderbodens verweisen wir auf die bei
der Besprechung der Niettabelle erwihnten Schwierigkeiten.

Stutzen, Dom, Mannlécher, Flanschen. Die Tabellen Nr. 33, 35,
36, 37 geben iiber die erforderlichen Arbeiten Aufschlufl.

Nach Festlegung der Zeiten fiir das Probieren, Anstreichen, Verladen
wird der vorsichtige Kalkulator fiir Hilfeleistungen und Transporte in der
Werkstatt, die an sich unvermeidlich sind und sich im voraus nicht iiber-
blicken lassen, einen von den Verhiltnissen in der Werkstatt abhingigen
Prozentsatz zuschlagen, um einen Ausgleich fiir die ordnungsgemif auf
der gleichen Auftragsnummer erscheinenden Hilfslohne zu schaffen.

Zuletzt werden die Einzelarbeiten nach den Arbeitsarten getrennt und
zu Akkorden zusammengefalt; dazu dient die Spalte ,,Akk. Nr.« des
Kalkulationsformulares.
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19. Beispiel.
. s, .
é Gegenstand Arbeitsvorgang éé Std. EE' Bemerk.
1| 8 Mantelbleche| 1 Blech anzeichnen, 420 Locher,
6950 x 2180 26@, % B . . . . . ... 315  5,2| —| AuBen-
x 16 3 Bleche zus.legen je 40 Min. und ie_!t;alle
(weite Schiisse)|  durchbohren, 340 Locher, 23 &, Tonen’
48 tief, je 3,7 Min. . . . . . 1378] 23 | 1| seite
2 Bleche anreifien, 2X 18 m, je 4 | 144] 2,4 — !i%ft'
3 Bleche hobeln (auflen u. innen) 16cher
zusammen 55 m, je 14 Min. 7701 12,8 2
3 Bleche biegen, je 175 Min. 525 8,71 3
2 Mantelbleche| 1 Blech anzeichnen =2/;von 420 =
6880 x 2180| 280 Locher, 25 @, % 75 Min. 210} 3,5 —
X 16 2 Bleche zus.legen, je 40 Min. und
(EngeSchiisse)| durchbohren, 80 Locher, 234, Nur
32 tief, je 3Min. . . . . . . 240 4 | 1| Heft-
2 Bleche hobeln (auBen u. innen), 16cher,
36,6 m, je 14Min. . . .. .. 510 8,5] 2 | da alle
2 Bleche biegen, je 175 Min. 350 5,8 3 | Seiten
6 SchuBenden [ je 200 mm lang autogen schweiBien innen
inklusive schriig hauen, je 3 Std. |1080[ 18 [ 4 | liegen
2110 Laschen 2 Bleche auf 2200 & biegen, je 50 | 120f 2 | 3 [ Die10
5=390 breit| 10 Laschen anreiBen zum Durch - Laschen
13 stark brennen, 28 m Riflinge, je4Min. | 112 1,9] —] werden
5=260 breit| 10 Laschen durchbrennen, 28 m, in 2 Ble-
13stark | je105Min. . . . . . . . . . 204 4,8 5 | “en g
anzeichnen: b Laschen je 120=600 u. dann
Locher, 23 &, % 70 und 5 Lasch. durchge-
je 30—=150 Locher, 23, % 70| 525| &7 —| Prannt
bohren: 5 Laschen je 120=600 Lo-
cher, 23 &, je 1,3 u. 5 Laschen je
30=150 Locher, 23 &, je 1,3Min. | 970 16,2| 1
10 Laschen hobeln, 53 m, je 12Min. | 636 10,6 2
2AuBenlaschen| = 4 Enden abschérfen, je 55Min. | 220] 3,7 6
3 Innenlaschen| = 6 Enden abschérfen, je 70Min. | 420 7 | 6
3| 2Boden 2200 & Nletlocher anzeichnen, 156 Locher
% 60=93Mn. . ...... 186 3,1 —
Heftlocher bohren, 24 Locher, 23 @
jebMin. . . ... ... .. 1200 2 |7
1,| 5 Mantel- |zum Bohren zusammenbauen inkl. Siehe
2, schiisse Aufweiten u. Einholen d. Wech- lznlflfl?;l
3 10 Laschen sel = 4 Rundnihte je 330 Min., Tab. 23
u. 3 Béden 2 Boden je 340 Min. . . . . . 2000 33,3] 8 |.Kessel
bohren: 936 Locher, 257, 32 tief, it
je 2,8 u. 540 Locher, 25 @, 42 tief, Mittel-
je 34Min. . . . ... ... 4456 74,2|10 zvvv"iesgth
5 Schiisse und | auseinandernehmen, je 120 Min. . | 840f 14 | 9 | 2000 w.
2 Boden entgraten, je 100 Min. . . . . . 700] 11,7 9 | 2500 &
285,1

6*
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N ) ERR N
é Gegenstand Arbeitsvorgang Eé Std. fi‘z«‘ Bemerk.
Transport: 285,1
5 Schiisse und | zusammenbauen, anrichten u. auf-
1 Boden reiben der Nietlocher von 25 auf
26 mm, 4 Rundnihte u. Laschen
je 240+4-4004-420, 1 Boden je
32044004420 Min. . . . . . 5380 90 | 9
nieten mit Maschine soweit mog-
lich, die iibrigen m. Lufthammer,
1320 Nieten, 25 @, je 3,6 Min. 4752] 79,2| 11
stemmen : 1320 Nieten, 25 &, aullen
je 3 Min., 1320 Nieten, 25 &,
innen je 1,4 Min.,, 60 m Naht
auflen je 20 Min., 60 m Naht
innen je 12 Min.,6 Laschenenden
je40 4+ 20Min. . . . . . . . 8088( 134,8| 12
4|6 Wellrohr- 8 Enden anzeichnen, 400 Lécher,
schiisse je0bMin.. . . ... .. .. 200]  3,3| —
8 Enden 64 Heftlocher, 20,
bohren, je 3,5 Min. . . . . . 224 8,7 7
4 mittlere Rundnihte zum Bohren
zusammenbauen, je 110 Min. .| 440 7,3] 8
4 mittlere Nahte durchbohren, 200
Locher, 20 @, 20 tief, je 1,8 Min. | 360 6 | 10
2 Wellrohre auseinanderbauen je
TOMin.. . . . v v o v v . 140 2,31 9
4Rundnéhte entgraten je 30 Min.| 120 2 | —|
4 Rundnéhte zus.bauen je 95 Min. | 380  6,3| —|
4 Rundnihte anrichten je 160 Min. | 640] 10,7 —
4 Rundnahte aufreiben, 200 Léch.
% 130Min. . . . . . . . .. 260 4,3 —
4 Rundnihte nieten, 200 Nieten,
jedMin. . . ... 800 13,3] 11
4 Rundnihte stemmen, 200 Nieten
innen und auflen, inkl. Naht je 6 [1200] 20 | 12
1|2 Wellrohre u. | in den Kessel einfahren und
—| 1Vorderbod.| ausrichten. . . . . . . . .. 1820 22 | 13
4| 4 Flammrohr- | anzeichnen, 200 Locher, je 1 Min.| 200[ 8,3 —
enden mit Bodenkrempe durchbohren,
200 Locher, 202, je 5,4 Min. . [1080f 18 | 14
entgraten, anrichten und aufreiben
je Ende 390 Min. . . . . . . 1560| 26 | 15|
.4 Flammrohr- | annieten: 100 Nieten, 19 &, je 6 M.
enden vorn, 100 Nieten, 19 &, je 11Min.
hintem . . . . . . . . ... 1700] 28,3] 16
stemmen: 100 Nieten, 197, je 7,5
Min. vorn, 100 Nieten, 197, je
7 Min. hinten (Nieten u. Naht
auflen u.innen) . . . . . . . 14501 24,2] 17

790,1
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. =} .
é Gegenstand Arbeitsvorgang gé‘ Std. gg’ Bemerk.
Transport: 790,1
1|1 Vorderboden| entgraten, anrichten u. aufreiben | 960[ 16 | 15
— einnieten: 164 Nieten, 25 &, je 14 |2296] 38,3} 16
4 stemmen: 164 Nieten, innen und
auBen, inkl. Naht, je 5+2,7Min. |1262| 21 | 17
5| 4 schmiede- 4 Stutzenbleche anzeichnen, je 20 | 80| 1,3] —|
eiserne 4 Stutzenbleche schneiden, je 35| 140 2,3] 18
Stutzen 4 Stutzenbleche biegen, schweilen,
bérdeln u. aufpassen, je 600Min. [2400{ 40 | 19
4 Krempen a.nzeichnen, 64 Lécher,
jelMin. . . . .. ... .. 64 11| —
4 Krempen bohren, 64 Locher,
202, je ,L3Min. . . . . .. 831 1,4| 20
4 Krempen behauen, 35 Min. . .| 140 2,3| 22
4 Flanschen aus 30 mm-Blech ausbrennen, je18| 72| 1,2] 5
4 Flanschen gerade richten, je 25 | 100] 1,7 23
4 Flanschen bohren, 32 Locher,
23, je 2,6Min. . . . . . . 80 1,3| 20
4 Stutzen und 4 Flanschen drehen
u. Gewinde schneiden, je195Min. | 780] 13 | 24
4 Flanschen aufziehen, vernieten
u. befeilen, je 50 Min. . . . . 200 3,3 22
6|1 Domverstir-| biegen u. schweiBien, 180 Min. . . | 180] 38 | 25
kungsring aus| nach Kesselradius biegen . . . 421 0,7 —|
71 9020 anzeichnen, 16 Lécher, je 0,6 Min. 8l 0,1 —
bohren, 16 Locher, 23 @, je2Min.| 32| 0,5] 20
5| 2 StutzenPos.h| am Kessel anzeichnen, 48 Locher,
+| u.1RingP.6| jel,75Min. . . . . . . . .. 84 1,4 —
6 am Kessel anbohren, 48 Locher, je
4Min. . ... . . -0 o0 . 192 3,2 21
3 Locher ausbrennen, 2 je 15 Min.
und 1 zu 20 Min. . . . . . . 50 0,8 b
3 Locher behauen, 2 je 30 Min und
1zu456Min. . ... .. .. 105 1,7] 22
am Kessel anschrauben, anrichten
u. aufreiben, 2 je 7hu. 1zu 60M. | 210]  3,5| 26
annieten: 32 Nieten, 19 & je 6 Min.,
16 Nieten, 22, je 8 Min.. . .| 320] 5,3 27
stemmen: 32 Nieten, 192, aullen
u. innen, inkl. Naht, je 7 Min. . | 224 3,7 28
7|1 Dommantel, | anzeichnen (Abwicklung u. Niet-
2550 % 1000 locher) . . . . . . . . . .. 1200 2 | —
x11 schneiden . « . . . . « . < . . 48 0,8 18
brennen. . . . « . .« . o« oo . . 30 0,5/ 5
Heftlocher bohren, 20 Locher je 2| 40 0,7] 20
hobeln, 4,6 m, je 9,6 Min.. . . .| 421 0,7 2
biegen . . . . . .. .. ... 907 1,5 3
Lingsnaht im Feuer schweiien . | 650] 10,8 19
975,3

-
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@ . g i
£ Gegenstand Arbeitsvorgang Eé‘ Std. :E Bemerk.
Transport: 975,3
711 Dom 1 Domkrempe bérdeln (zweireihig) ) 800{ 13,3[ 19
1 Domkrempe anzeichnen. . . .| 95 1,6| —|} Aus
1 Domkrempe bohren . . . . . 150f 2,5 20 Tab. 36
1 Domkrempe behauen . . . . . 90| 1,5| 22 ]]i)omel
8|1 Domboden |einbaven . . . . . . .. ... 1200 2 | 26ff et
m. eingepref3-| Boden u. Mantel zus.durchbohren | 100} 1,7 20)| +i,ep
tem Mannloch{ Boden u. Mantel entgraten, an- - g;m_
richten u. aufreiben . . . . . 4001 6,7 26([ 1 rin-
nieten . . . . .. ... ... 190 3,2 27 en
stemmen . . . . .. ... .. 2701 4,5] 28 &
5| 2StutzenPos. b| anzeichnen, je 25 Min. . . . . . 50 0,8 —|] Aus
—| amDommantel| anbohren, je 60 Min. . . . . . . 120 2 | 21{|Tab.33
7 2 Locher ausbrennen, je 10 Min. . | 20| 0,3| 5 || Stut-
2 Lécher schrig hauen, je 30 Min.| 60[ 1 | 22((|zen an-
2 Stutzen anschrauben, anrichten ferti-
u. aufreiben, je 76 Min. . . . .| 150] 2,5 26||gen u.
2 Stutzen annieten, je 85 Min. .| 170| 2,8 27||anbrin-
2 Stutzen stemmen, je 95 Min. . .| 190] 3,2| 28|] gen
1 Dom am anzeichnen . . . . . . . . .. 145 2,4] —]]  Aus
Kessel anbohren . . . . . . .. . .. 1901 3,2 21 ng;n?éﬁ
entgraten, anrichten u. aufreiben | 550 9,2| 26|{ kompl.
annieten . . . . . . . . . . . 480] 8 | 27|[anferti-
stemmen: Nieten aulen u. innen, B | Picieeg
Naht nur auBen . . . . . . . 570[  9,5] 28]] gen
912 Wasser- aus Blech ausbrennen, je 10 Min. 20 0,3 5
stands- gerade richten, je 15 Min. 30 0,5 23
flanschen, anzeichnen, je 15 Min. . . . . . 30| 0,b] —|
100/220 & drehen, je 66 Min. . . . . . . . 130 2,2| 24{| Aus
bohren u. versenken, je 40 Min.. | 80| 1,3| 20}|Tab.35
am Vorderboden anzeichnen .| 60] 1 {—|| Flan-
am Vorderboden anbohren, je 32 64| 1,1 21{| schen
2 Mittellscher ausbohren im Boden | 120 2 | 21| anfer-
2 Flanschen annchtenu aufreiben, tigen
je4dOMin. . . . ... ... 80{ 1,3} 26{|{u. an-
2 Flanschen annieten, je 60 Min.. | 120 2 | 27| brin-
2 Flanschen stemmen, je 60 Min. | 120 2 [ 28|| gen
16 Stiftschraubenlécher Gewinde
schneiden u. Stiftschrauben ein-
ziehen, je 10 Min. . . . . . . 1601 2,7 29
10] 2 gepreBte anzeichnen, je 8§ Min.. . . . . . 16| 0,3] —
Mannloch- | 2 Deckel und 4 Biigel bohren und
deckel versenken . . . . . . . . . 401 0,7 20
4 Schrauben u. 2 Griffe einnieten,
stemmen, die beiden Deckel ein-
passen u. 4 Biigel anpassen . .| 280] 4,6] 22
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X i = ]
é Gegenstand Arbeitsvorgang Eif Std. 3’2 Bemerk.
Transport: 1079,7
11| 2 Wasserstand-| anbohren u. anbﬁngen, je 50 Min. 175 99| 29
marken und 1| anbohren u. anbringen, je 75 Min. iod B
Kesselschild
1 Kessel auf Holzer legen, blind verschrau-
ben, fiillen u. druckdicht abliefn. | 570] 9,56 30
anstreichen, 88 m?, je 8 Min. . .| 704] 11,7 31
verladen . . . . . ... ... 300 5 | 32
Transporte innerhalb der Werk-
statt, etwa 5% . . . . . . . 51,2 —
1160 Std.
Akkordzusammenstellung.
1. Anzeichnen im Lobn . . . . . . . . . . . ... .. 44,1 Std
2. Schneiden Akkord Nr.18 . . . . . . . . . . . . . .. 31 ,,
3. Bohren, Akkord Nr.1, 7, 10, 14, 20, 21 . . . . . . . . 168,7 ,,
4. Hobeln, Akkord Nr.2 . . . . . . . . . ... .. .. 32,6 ,,
5. Brennen, Akkord Nr.5 . . . . . . . . . . ... ... 8
6. Schirfen und biegen, Akkord Nr.3, 6 . . . . . . . .. 28,7 ,,
7. Autogen schweiflen, Akkord Nr.4 . . . . . . . . . .. 8
8. Entgraten, zusammenbauen, anrichten und aufreiben,
Akkord Nr.8, 9, 13, 15, 26. . . . . . . e e e 27,1 ,,
9. Nieten, Akkord Nr. 11, 16, 27. . . . . . . . . . . .. 180,4 ,,
10. Stemmen, Akkord Nr.12, 17, 28 . . . . . . . . . .. 2229 ,,
11. Schweiflen und bérdeln, Akkord Nr.19, 25. . . . . . . 67,8 ,,
12. Behauen, Akkord Nr.22 . . . . . . . . . . ... .. 18,7 ,,
13. Richten, Akkord Nr.23. . . . . . . . . . .. ... .22,
14. Drehen, Akkord Nr.24 . . . . . . . . . . . . . . .. 15,2 ,,
15. Stiftschrauben einsetzen usw., Akkord Nr.29. . . . . . 2,7 ,,
16. Probieren, Akkord Nr.30 . . . . . . . . . . . . ... 9,5 ,,
17. Anstreichen, Akkord Nr.31 . . . . . . . . . . . . .. 11,7 ,,
18. Verladen, Akkord Nr.32 . . . . . . . . . . . . . .. b
19. Diverse Transporte . . . . . . . . . . . « « .« . . . . 51,2 ,,

1160 Std.
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Abb. 20. Verdampfapparat.
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20, Beispiel:
A. Stiickliste zum Verdampfapparat nach Abb. 20.

(Im Auszug.)

%e‘f] Stck Gegenstand Werkstoff | Bemerkungen
1,2 | 4 |Mantelbleche zum Oberteil
4180 x 2070 x 11. . . . . L] St 34.21
3| 2 |Mantelbleche zur Heizkammer
4180 x 2800 x 15 . . . . . . St 34. 21
4| 1 |Eliptisch gewélbter Oberboden gepreBt und an-
2600 3 x 13 . . . .. ... St 34. 21| gedreht bezogen
5| 2 |Robrboden 2600/620 & x26 . .| St 34.21| gepreBt und an-
gedreht bezogen
6 | 1 |Zirkulationsrohr, Blech
1920 x 2400 x 10. . . . . . St 34. 21
7| 1 ]|Tellerboden 2800 X 20 . . . . . St 34. 21 | gepreBt und an-
gedreht bezogen
8| 38 | Winkelringe 90.90. 20, 2620 &,
etwa 84501g . . . . . . .. St 37. 12
9| 1 |Blechstutzen 8002 X 400 hoch!
X100 v v v e e e e e St 34. 21
10 | 1 |Flansch 80 x 20 x 8201z . . .] St37.21
11 1 | GuBstutzen 50012 mit Stemm-
scheibe . . . . . . .. ... Ge
12 | 2 | GuBstutzen 1251@ mit Stemm-
scheibe . . . . . . . . ... Ge
13) 1 Blechtrlchter 2000z x 500 hoch
............ St 37. 21
13al 1 Rohrstutzen 7562 mit Aufwalz-
flansch . . . . . . .. ... St 37. 28
14 | 1 | Blechring 1500 Xx 200 hoch x 3| St 87.21
15 |. 6 | Flacheisenbiigel 50 x 10 lg 200 .[ St 37.12
16 | 2 |Rohre 6@ X 2000 mit Aufwalz-
flanschen . . . . . . . . . . St 37. 28
17| 2 | GuBstutzen 30013 . . . . .. Ge
18 | 1 | GuBstutzen 1001z . . . . . . Ge
19 | 3 | Schaugliser 1601 . ... . . . Ge
20 | 1 | Mannlochstutzen 400(0’ ..... Stg
21 4|FiBe. . . . . . o . oo . Ge
22 | 3 | GuBstutzen 80 IQ ....... Ge
23 | 2 | GuBstutzen 501z . . . . . . . Ge
24 | 4 | GuBstutzen 601 . . . . . . . Ge
251 2 |Robrstutzen 601 . . . . . . St 37. 28
271 2 | Rohrstutzen 301 . . . . . . St 37. 28
26 |2400f Messingrohre 27/30 @ X 23601g. .| Mess m. ausgeglithten
Enden zum Ein-
walzen
28 | 1 | Verstirkungsring zu Teil 7,
100 X 20 X 28004 . . . . . St 37. 12

B. Werkstattvorkalkulation
rates. Apparate von der Bauart und GroB8e des in Abb. 20 dargestell-
ten Verdampfapparates werden in Zuckerfabriken zum Eindicken: des

eines Verdampfappa-
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Zuckersaftes verwendet. An Hand der Schnittzeichnung und der Stiick-
liste, welche alle wichtigen BaumafBie der Einzelteile enthilt, wollen
wir eine werkstattgerechte Kalkulation des vollstindigen Apparates
durchfiihren.

Die Betrachtung der Zeichnung lehrt, daB der Apparat aus zwei Haupt-
teilen besteht. Das Unterteil, die sogenannte Heizkammer, setzt sich
zusammen aus zwei Mantelblechen (Teil 3), zwei Winkelringen (8), zwei
Rohrboden (5), deren Aushalsungen durch ein Zirkulationsrohr (6) ver-
bunden sind. Der Warmeaustausch erfolgt durch die Wandung von 2400
eingewalzten Siederohren.

Das Oberteil ist mit Winkelring (8) an die Heizkammer angeflanscht.
Es besteht aus vier Mantelblechen (1-u. 2), dem Oberboden (£) mit Stutzen
und Einbauten. Den unteren Abschlul des vollstéindigen Apparates bildet
ein durch Flacheisenring verstiarkter Tellerboden (7).

Von den zahlreichen Stutzen eines solchen Apparates wurde nur ein
beschrinkter Teil dargestellt, um die Abbildung nicht uniibersichtlich
werden zu lassen. In der Stiickliste sind sie jedoch mit allen fiir die Kalku-
lation wichtigen Abmessungen vollstindig aufgefiihrt.

Zeichnung und Stiickliste bilden.den Ausgangspunkt fiir die Werkstatt-
kalkulation. Die Aufschreibung der einzelnen Arbeitsginge folgt wie ge-
wohnt dem Fabrikationsvorgang, wobei auf mégliche Vereinfachungen oder
auf besonders schwierige Arbeitsbedingungen Bedacht genommen werden
muB; die Tabellenwerte kénnen daher nicht in allen Fillen bedingungslos
angewendet werden. Um den Fabrikationsvorgang ganz anschaulich dar-
zustellen, wurde mit Hilfe graphischer Darstellung ein Fertigungsplan ent-
-worfen, an Hand dessen das Fortschreiten der Fabrikation und der allméh-
liche ZusammenfluB der Einzelteile zum Fertigfabrikat anschaulich verfolgt
werden kann (vgl. Tafel ITI im Anhang). Derartige Pline werden in der
Fertigung als sogenannte Abstreichlisten verwendet. Der vorliegende, Plan
erfuhr gegeniiber solchen Listen insofern eine Erweiterung, als die Arbeits-
ginge ihrem tatsdchlichen Zeitbedarf entsprechend eingetragen wurden.
Eine ausfiihrliche Besprechung soll weiter unten folgen; einstweilen geniige
ein Hinweis auf dieses Anschauungsmittel, das uns die Verfolgung der
Kalkulation erleichtern soll. )

Die Zeitwerte des Beispiels sind den Tabellen unter sinngeméifer An-
wendung auf die Sonderheiten der Fabrikation entnommen. Die Haupt-
gesichtspunkte bei Abfassung der Kalkulation seien im folgenden besprochen.

Mantelbleche des Oberteiles. Anzeichnen und Bohren. Die Mantel-
bieche werden im ebenen Zustand gebohrt; die niedrigen Betriebsdriicke
lassen dieses vereinfachte Verfahren in manchen Fillen des Apparatebaues
zu. Sorgfiltiges Anzeichnen und Zusammenbauen ist bei dieser verbilligten
Arbeitsweise selbstverstindliche Voraussetzung. Die in Béden, Winkel-
ringen und Mantelblechen getrennt und etwas kleiner gebohrten Nietlocher
miissen sich nach dem Zusammenbau ausreichend genau decken und nach
erfolgtem Aufreiben ein befriedigendes Nietloch ergeben.

Je zwei der Mantelbleche sind untereinander gleich. Es geniigt demnach,
je eines der Bleche als Schablone vorzuzeichnen und mit dem anderen
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gemeinsam zu spannen und zu bohren. An den mitgebohrten Blechen sind
vom Vorzeichner nur die RiBlinien fir das spitere Beschneiden zu ziehen.
Beim gemeinsamen Bohren der Bleche wird ein Teil der bei getrenntem
Bohren erforderlichen Nebenarbeiten erspart. Diese Ersparnis ist grofer
als die durch das Zusammenspannen der Bleche erforderlich werdende Zeit.

Beschneiden: Beim Anreifien wurden zwei winkelrechte Blechkanten als
Basis genommen, zu beschneiden sind demnach nur eine Léngs- und eine
Querseite.

Hobeln: Bei Apparaten, die meist nur aulen gestemmt werden, kann
man die inneren Blechkanten ungehobelt lassen. In unserer Kalkulation
ist das Hobeln jedoch fir alle vier Kanten eingesetzt.

Schirfen: Die Betrachtung der Zeichnung ergibt, dal an jedem Mantel-
blech zwei Ecken auszuschérfen sind.

Biegen: Da jeder Schufl aus zwei Blechen im Umfang besteht, sind nur
zwei Drittel der Tabellenwerte einzusetzen.

Zwel Mantelbleche zur Heizkammer. Die Art und Reihenfolge
der Arbeitsginge ist analog. Zu beachten ist die grofere Blechstirke. Die
zwei Bleche miissen hier wegen der Rohrbéden mit je vier Schirfen ver-
sehen werden.

Winkelringe. Das Anzeichnen auf Lénge mit PaBzugabe ist in der
Sagezeit inbegriffen. Das Anbringen der Stemmkanten kann auf zweierlei
Art geschehen: durch Anhobeln im geraden Zustande oder durch Andrehen
des fertig gebogenen und geschweifiten Winkelringes. Hier ist das erst-
genannte Verfahren zugrunde gelegt.

Am gebogenen, ungeschweilBten Ring werden die Umfangsstichmafe der
zugehorigen Mantelschiisse abgerollt, der Ring wird auf richtige Linge ab-
gebrannt und zum SchweiBlen behauen. Die Zeit fiir das Abrollen der Magle
ist der Geringfiigigkeit wegen nicht besonders aufgefiihrt, ebenso die fiir
das Brennen.

Oberboden: Er wird vom Hiittenwerk gepreBt und mit angedrehter
Stemmkante bezogen. Die Arbeiten am Boden beschrinken sich demnach
auf das Anzeichnen der Nietlcher fiir die Rundnaht und das Anbringen
der Stutzen. Einstweilen werden nur die Nietlocher der Rundnaht gebohrt.

Tellerboden. Auch dieser sei gepreBt und gedreht bezogen gedacht.
Zu bohren sind neben den Nietlochern fiir die Stutzen die Senklocheér fiir
Annieten des Flacheisenringes, den die Konstruktion zur Verstirkung des
Bodenrandes vorsieht.

Verstirkungsring. Den Hauptanteil der Zeit nimmt das Biegen und
Richten in Anspruch. Dies ist durch die verhéltnismaBig groBe hochkant
zu nehmende Dimension des Querschnittes bedingt. Alle anderen Arbeits-
ginge beanspruchen normale Arbeitszeiten. Den fertigen Ring vernietet man
mit dem Tellerboden durch Senknieten. Die SchlieBkopfe werden mit dem
PreBluftmeiBiel geebnet und anschlieBend gestemmt. Zwischen den Senk-
nieten sind die Schraubenlécher zur Befestigung des Bodens am Winkel-
flansch der Heizkammer zu bohren.
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Stutzen 8002 am Oberboden. Die Fertigung bietet insofern Neues,
als die Stutzenkrempe gebordelt werden mufl: AnschlieBend wird sie mit
dem: PreBluftmeiBiel bearbeitet, die Nietlocher werden angezeichnet und
gebohrt. Der aus einem Flacheisenring angefertigte Flansch ist nach Fertig-
stellung innen durch Andrehen mit einer Schweifkante zu versehen. Der
Flansch wird sodann mit dem Stutzen verschweit und der ganze Stutzen
zum Abdrehen der Dichtfliche auf die Bank genommen. (Die Dreharbeiten
sind als in ein anderes Fertigungsgebiet fallend in die Kalkulation nicht auf-
genommen.) Zuletzt werden die Schraubenlocher im Flansch angezeichnet
und gebohrt.

Anbringen von Stutzen (allgemein). Durch die zuerst gebohrten
Nietlocher des ausgerichteten Stutzens werden die Nietlscher am Mantel
(bzw. Boden) durchgerissen und gebohrt. Die Stutzenoéffnung wird aus-
gebrannt und behauen. Unter Zwischenlage der parallel angefertigten
Stemmscheibe (bei GuBstutzen) wird der Stutzen angeschraubt, die Blech-
wandungen werden angerichtet, dann wird aufgerieben, genietet und ge-
stemmt.

Rohrbéden, gepreBt und angedreht bezogen. Die grofie Zahl eng
nebeneinander liegender gleicher Locher ermoglicht beim Bohren eine
schnellere Arbeitsweise. Die Tabellenwerte sind demnach nicht ohne
weiteres in Anwendung zu bringen, vielmehr ist genaues Festlegen der Ein-
richte-, Neben- und Hauptzeiten erforderlich, was unter Beriicksichtigung
aller dieser Gesichtspunkte einen niedrigeren Satz ergibt, als die Tabellen
ausweisen (ein dhnliches Beispiel ist S. 36 eingefiigt). Ein Aufreiben der
Rohrlécher ist nicht vorgesehen, wohl aber ist auf sorgfiltiges Entgraten
Bedacht zu nehmen, um ein sicheres Anliegen der Walzstellen zu gewéhr-
leisten. Die Zeit hierfiir fillt immerhin bei der Kalkulation ins Gewicht.

Von den Nietlochern werden nur jene der dufleren Bodenkrempe gebohrt;
die innere Aushalsung bleibt bis zum erfolgten Einbau des Zirkulations-
rohres ungebohrt. Diese Vorsicht ist angebracht, denn es wire bei getrenn-
tem Bohren von Bodenaushalsung und Zirkulationsrohr kaum ein aus-
reichendes Decken der Locher zu erzielen, sollen doch nicht nur die Niet-
reihen in zwei Rohrbodenkrempen mit dem Heizkammermantel, sondern
auch die Nietreihen in Bodenaushalsungen und Zirkulationsrohr gleichzeitig
iibereinstimmen. '

Zirkulationsrohr. Anzeichnen: nur Schnittkanten ohne Nietlocher.
Hobeln: Die Langsseiten fiir X-SchweiBung, eine Querseite mit Stemm-
kante, die andere gerade. SchweiBen: AuBen und innen. Ausglithen und
rundwalzen: Zur Beseitigung der Spannungen und Wiederherstellung der
zylindrischen Form, da genaues Passen notwendig.

Zusammenbauarbeiten: Die beiden Mantelbleche der Heizkammer
werden entgratet, zusammengebaut, geheftet, angerichtet, gerieben und
50 weit genietet, daB die Rohrboden noch von oben bzw. unten eingeschoben
werden konnen. Den oberen Rohrboden vereinigt man vor dem Einbau
in den Mantel mit dem Zirkulationsrohr, weil die Nietnaht an der Aushal-
sung spiter nicht mehr zugénglich ist. Boden und Rohr sind winklig aus-
zurichten (Zeiten wesentlich erhoht), die Nietlocher vom Inneren des Rohres
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her anzuzeichnen und gleichfalls von innen her mit transportabler Maschine
zu bohren. Der gleiche Vorgang wiederholt sich bei der Aushalsung des

unteren Rohrbodens.

Nach dem Anrichten und Aufreiben der restlichen

Locher wird genietet und gestemmt, und die 2400 Messingrohre werden
eingezogen und eingewalzt, worauf die Kammer auf Dichtigkeit zu priifen
ist. Das gleiche geschieht fiir den ganzen Apparat nach erfolgtem voll-
stindigem Zusammenbau.
Fiir den letzten Posten der Kalkulation gelten die Bemerkungen, die
der Kalkulation des Zweiflammrohrkessels angefiigt wurden (S. 82).

Werkstattkalkulation des Verdampfapparates nach Abb. 20.
é Gegenstand Arbeitsvorgang g g EE
1 | 4 Mantelbleche| anzeichnen = 2 Schablonen je 270
-+ [4180x 2070 x 11| Locher, 20, % 60 Min. . . . 324 54| —
2 | zum Oberteil |2 X 2 Bleche zusammenlegen je 45 Min.
u. durchbohren = 2270 Locher,
203, 22 tief, je L8 Min.. . . . . 1060 17,7] 1
4 Bleche beschneiden, je 2 Seiten = 4
mal 6,2m, je 14 Min. . . . . . . 344 5,7] 2
4 Bleche je 4 Seiten hobelr = 4 x
124m je 10 Min. . . . . . . . 4961 83| 3
4 Bleche schirfen = 8Ecken, je 30 M.| 240] 4 | 4
4 Bleche biegen, je 120 Min. . . 4801 8 |4
3|2 Mantelbleche |anzeichnen = 1 Schablone = 448
4180 2800x 15| Locher, 20, % 60 Min. . 269 4,6 —
zur Heiz- 2 Bleche zusammenlegen, je 45 Mm .
kammer und durchbohren = 448 Ldécher,
207, 30 mm tief, je 2,4 Min.. . .|1120| 18,7| 1
2 Bleche je 2 Seiten beschneiden = 2
mal Tm, je I8 Min. . . . . . .. 2621 4,2 2
2 Bleche je 4 Seiten hobeln = 2x14m
jel4Min. . . . . . . ... .. 392| 6,5|3
2 Bleche schiarfen = 8 Ecken, je 46 M. | 360| 6 4
2 Bleche biegen, je 135 Min. . . . .| 270| 4,5| 4
813 < Ringe 3 X Eisen absédgen, je 14 Min. . . 421 0,715
90/90,/20 3 < Eisen je 1 Seite Stemmkante an-
2620 L. & hobeln, 3x8,5bm, je 12Min. . . .| 306 5,1| 3
3 < Ringe biegen u. richten, je 550M. [1650| 27,5} 6
3 9 Ringe zum Schweiflen behauen,
je40Min. . . . . .. .. 1200 2 17
3 <),:R1nge autogen schweiflen, ]e 60 180 3 |8
3 < Ringe anzeichnen = 3x 300 Lé.,
% b5 Min. . . . . 495 8,2 —
3 4 Ringe bohren: 3 x 120 Schrauben-
16cher, 24 &, ]e 2 Min., 3 X 180 Niet- ‘
locher, 20, je 1,8 Min, . . . .|1692 28,219

168,2
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é Gegenstand Arbeitsvorgang é % EE
Ubertrag: 168,2
1 gewélbter anzeichnen = 180 L., 20 #, % 50Min. | 90| 1,5| —
Oberboden, Nietlocher bohren = 180 Locher, 202 |
2600 2 x 13 13 mm tief, je 1,4 Min. (auf Seiten-
bohrmaschine) . . . . . . . . .| 2521 4,2]9
2 Rohrbdden | anzeichnen u. ankérnen, je 1080 Min. {2160| 36 | —
2600 @, 25 mm| bohren!: 2 X 180 Nietlscher, 20z, 25
stark mm tief, je 2,5 Min., 2 x 2400 Rohr-
16cher, 30 @, 25 mm tief, je 1,6 Min: {8580 143 | 10
(siehe Bemerkung)
2% 2400 Rohrlécher entgraten, je 0,8 ] 864 | 14,4] 11
1 Zirkulations- |anzeichnen, 10 m, je 3,5 Min. . . 35| 0,6 —
| rohr, 6001.& |schneiden 2 Seiten = 4, 3 m, je 10 Min.| 43 0,7] 2
%10, 2400 1g., | hobeln, 8,6 m, je 10 Min. . . . . . 86| 1,43
aus 1 Blech biegen. . . . . . . . . ... .. 1101 1,8] 4
1920 x 2400 x 10| Langsnaht autogen schweiBen, 2,4 m
auBen je 70 u. innen je 21 Min. . . | 218 3,6 8
nach dem Schweilen ausglihen und
sauber rund walzen . . . . . .| 150] 25| 4
5 {1 Zirkulations- |zusammenbauen und ausrichten . .| 270 45| 13
—+ | rohr m. oberem| Nietl6cher anzeichnen, 40 L., % 60 M. | 24 0,4] —
6 | Rohrboden mit Luftmaschine durchbohren, 40 L.,
202, 35 mm tief, je 8 Min. . . 3201 5,3 14
entgraten, anrichten u. aufreiben . .| 480| 8 13
nieten, 40 Nieten, 192, je 6 Min. .| 240] 4 | 15
stemmen: 40 Nieten, 19 &, je 2,614,
4 m Naht, je 13427 Min. . . . . 4241 7,11 16
1, |1 Oberteil: entgraten, zusammenbauen, an-
2, 14 Mantelbleche richten und aufreiben. . . . . . 2680] 44,7} 13
4, | Pos. 142, nieten, 716 Nieten, 19, je 3 Min. . |2148] 35,8 15
1 Boden Pos. 4, | stemmen: 536 Nieten, 19 &, je 2,2 Min.
197Ring Pos. 8 180 Nieten, 194, je 2,6 Min., 33 m
Naht, je 13 Min. . . . . . . . . 2076] 34,6] 16
1 Heizkammer- | entgraten, zusammenbauen, anrichten
mantel = und aufreiben . . . . . . . .. 4801 8 | 13
2 Bleche Pos. 3| nieten, 120 Nieten, 19 &, ]e 3Min. .| 360 6 {15
stemmen: 120 Nleten, 19(25 je 2, 2Mm
5,6 m Naht, je 20 Min. . . . . . 376 6,3] 16
3, |1 Heizkammer: | entgraten, zusammenbauen, an-
5, |1 Mantel mit richten und aufreiben. . . . . . 4440 74 | 13
6, | 2 Béden, Zirkulationsrohr mit unterer Boden-
237 Ringen und | krempe durchbohren, 40 Locher,
1 Zirkulations- 20, 35 mm tief, je 8 Min. . . 320] 5,31 14
rohr nieten: 720 Nleten, 19g, ]e 3 Mm
40 Nieten, 192, je 6 Min. . .[2400] 40 | 15
1 Bohrzeit nach spez. Kalkulation. 661,9
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é Gegenstand Arbeitsvorgang é % %E
Ubertrag: 661,9
stemmen : 360 Nieten, 19 &, je 2,2Min.
720 Nieten, 19 &, je 2,6 Min., 40 N.
19, je 3u. 4 Min., 34 m Naht, je 20 {3634 | 60,5| 16
711 Tellerboden |gepreBt bezogen . . . . . . . .. — | - |-
anzeichnen, 108 Lécher, % 175 Min. | 189] 3,1| —
bohren: 40 Locher fiir Verstirkung,
202, 20 mm tief, je 1,8 Min., 40 L.
versenken, je 0,8 Min., 36 Locher fiir
Stutzen Pos. 11, 20z, 20 mm tief,
je 1,8 Min., 32 Locher fiir Stutzen
Pos. 12, 20 &, 20 mm tief, je 1,8 Min. | 230| 3,8]| 17
28 |1 Verstirkungs-| biegen und richten . . . . . . . . 7201 12 37
ring aus [/) 100{ zum SchweiBlen behauen . . . . . 421 0,717
% 20, 28004. @ | schweien (autogen). . . . . . . . 66| 0,9] 8
anzeichnen, 40 Locher, % 100 Min. .} 40| 0,7] —
40 Nietlocher bohren, 20, 20 mm
tief, je 1,8 Min.. . . . . . . . . 721 1,2] 17
7, |1 71 RingPos.28] anschrauben, anrichten u. aufreiben,| 330| 5,6| 13
28] an den Teller- | annieten, 40 Versenknieten, je 4,6M.,| 180] 3 | 15
boden Pos. 7 |stemmen u. behauen, 40 Nieten, je
22u.2Min. . . . . .. ... 168 2,81 16
120 Schraubenlécher anzeichnen,
0,60Min. . . . . .. ... .. 2] 1,2 —
120 Schraubenlocher, 24 &, 40 mm tief
bohren, je 3,3 Min. . . . . . . . 3961 6,6] 17
11 |1 Stemmscheibe| schneiden u. bohren, 140 4 2x20 .| 80] 1,3| 12
+1| 500l @ ausbrennen 1x12 +2x7 . . . . . 26] 04| 8
12| 2dgl. 125 1. &
11 |1 GuBstutzen |an den Tellerboden anschrauben, an-
+ | 500>, 36 Niet.| richten u. aufreiben, 1 zu 220 und
12 |2 GuBstutzen, 2j¢120Min. . . . . . . . . . . 4601 7,6] 13
125 @, 32 Niet.| annieten, 68 Nieten, 20 @, je 8,6 Min.| 578] 9,6| 15
stemmen, 68 Nieten, 20 @, je 10 Min. | 680| 11,3| 16
13 |1 Saftfang aus | 3 Bleche anzeichnen, je 24 Min. . .| 72| 1,2 —
+ | 4 mm-Blech |3 Bleche schneiden, 3x4 m, je 56 Min.| 60] 1 12
13 3 Bleche biegen u. richten, je 1560 Min. | 450 7,56 18
a 3 Liangsnahte schweillen, 3,6 m, je 36
uld4Mn. . . . . . ... ... 1801 3 |19
1 Konus nach dem SchweiBen richten | 120] 2 18
1 Rohrstiick absdgen . . . . . . . 5] 0,1] 19
1 Rohrstiick einschweilen . . . . . 36| 0,6] 19
1 Flansch aufziehen u. walzen . . .| 24| 0,4] 20

o)
—
Re=
Ne)
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% ) g < e
& Gegenstand Arbeitsvorgang = & 2=
Ubertrag: 810,9
16 |2 Rohre, 757, |absdgen, je 5Min. . . . . . . .. 104 0,2]5
2000 Ig. anzeichnen, 4X3 Min. . . . . .. 121 02| —
4 Flanschen | bohren, 44 Locher, je 1 Min.. . .| 16| 0,3} 21
aufwalzen, 4X24 Min.. . . . . . . 96 1,6] 20
1 Schelle aus [/]| biegen und fertig bearbeiten . 70 12] 22
50/10
1516 71 50x 10 zur| biegen, je 12 Min. . . . . . . . . 721 1,2] 22
Befestigung bohren, 6x4 Locher, je L2 Min. . .| 29| 0,5 21
des Saftfingers| am Saftfang anbohren, 24 L., je 1,6 36| 0,6] 21
14 {1 Blechring, schneiden, 5 m, je 5 Min. . . . . . 25| 0,4] 12
4 mm, 1500 &, | biegen u. richten, 1/, von 75 Min. . .| 37| 0,6} 18
200 mm hoch |am Boden Pos. 4 anschweilen = 8
* Heftstellen, je 16 Min. . . . . . 120 2 |23
9|1 Blechstutzen, | anzeichnen . . . . . . . . . . .. 24| 04| —
800 &, 400hoch| schneiden, 3,5 m, je 9 Min. . . . .| 33| 0,5} 12
aus 10-mm-BL | hobeln, 4,6 m, je 10 Min. . . . . . 451 0,7] 3
biegen . . . . . .. .. .. ... 7B 1,2] 18
1 Krempe bordeln . . . . . . .. 450 17,561 22
1 Krempe, Nietlocher anzeichnen, 54
Locher, % 50 Min. . . . . . . . 27 05| —
1 Krempe, Nietlocher bohren, 54 L.,
20, jel,2Min. . . . .. ... 65 1,1 21
1 Krempe behauen, 3 m, je 25 Min. . | 75| 1,2| 7
10 |1 /i Ring, biegen und richten . . . . . . . . 200 33} 22,
80x% 20, 800 & |schweillen (autogen). . . . . . . . 241 0,41 23
an Pos. 9 anschweiBen, 2,6 m, je 82 M. | 204| 3,4| 23
40 Schraubenlécher anzeichnen, % 55| 22| 0,4] —
40 Schraubenlocher bohren, 21, je
18Min. . . . .. ... . ... 72 1,21 21
9, |1 StutzenPos. 9] an den Oberboden Pos. 4 anzeichnen,
15| 54 L., 2 GuB- 84 Locher, % 175 Min. . . . . . 147| 2,6 —
-+ | stutzen Pos. 23| anbohren, 84 Locher, je 3,6 Min. . .| 302] 5 |21
23| 24 L., 6 Halter| anschrauben, anrichten u. aufreiben,
Pos. 15, 6 Leh.] 1zu 230, 2je 80 u. 6 je 12 Min. .| 462| 7,7 24
annieten: 54 Nieten, 19, je b, 24 N,
19, je 8,5, 6 N., 16 @, je 4,2 Min. | 500| 8,3 25
stemmen: 54 Nieten, 19 &, je 6, 24 N.
19, je 10, 6 N., 16 &, je 2,6 Min. | 579 9,6 26
23 |2 Stemmschei- |schneiden und bohren, je 15 Min. 30| 0,6] 12
a| ben, 50 L. & ausbrennen, je 5Min. . . . . . . . 10 0,2] 19
13 |1 Saftfang in das
14 komplett einpassen u. einbauen . .| 450| 7,5| 24

Oberteil

881,6
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é Gegenstand Arbeitsvorgang é 5 EE
Ubertrag: 881,6
17 |2 GuBstutzen, anzeichnen:
48Locher, 20 & 80 Locher, 232, % 120
18'|1 GuBstutzen,
18Lécher, 20 & 183 Locher, 202, % 100 Min. . 330 5,5 —
19 |3 Schaugléser,
42Locher, 20 & 60 Locher 172, % 85 Min. . .
20 |1 GuBstutzen,
30Locher, 20
21 |4 GuBfiiBe, bohren:
80Locher, 23 & 80 Locher, 23 &, je 2,8 Min. . .
22 13 GuBstutzen,
45Lécher, 20 @ 183 Locher, 20 &, je 2,6 Min.; [ 819] 13,6 28
24 14 GuBstutzen,
60Locher, 17 & 60 Locher, 17@, je 2,3 Min.
am Apparat anzeichnen:
80 Lécher, 232, % 200 Min. . .
183 Locher, 20, % 175 Min. . . ¢ | 570| 9,6 —
60 Locher, 17, % 175 Min. . .
am Apparat anbohren mit Luft-
bohrmaschine :
80 Locher, 23 &, je 4,6 Min. . . .
183 Locher, 20, je 8,8 Min. . .| |1270] 21,2] 28
60 Locher, 172, je 3,6 Min.
14 Locher ausbrennen, 3 je 15 Min. u.
11je10Min.. . . . . . . ... 155 2,6] 32
14 Stutzenlocher schrig hauen, 3 je 30
und 11je25 Min.. . . . . . . . 3656| 6,1] 33
Stutzen u. FiiBe anschrauben, anrich-
u. aufreiben:
1 400 je180Min. . . . . . .
2 300 je166Min. . . . . . .
3 150z je125Min. . . . . . .
1 1002 je110Min. . . . . . . 2145| 35,7| 29
3 80zjl00Min. . ... ..
4 60zje 0OMin. . . . . . .
4 FiiBeje120Min. . . . . . .
annieten:
80 Nieten, 22z, je 10 Min. . .
183 Nieten, 19, je 8,6 Min. . .{ |2805| 46,7| 30
60 Nieren, 16 &, je 7,6 Min. . .
stemmen:
80 Nieten, 22 &, je 11,5 Min. .
183 Nieten, 19z, je 10 Min. . . 3290 54,8 31
! 60 Nieten, 16 &, je 9 Min.
118 Stemmschei-| anzeichnen, schneiden u. bohren: 1 zu
| ben zu Pos. 17 40, 2 je 3b, 3 je 30, 1 zu 25, 7 je 20
bis 24 und 4 je30Min. . . . . . . .. 485 8,11 12
ausbrennen: 3 je 10, 4je8u. 7je 5M.| 97| 1,6 32

‘Turek-Ulbricht, Vorkalkulation.

T1087,—Std.

7
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g Gegenstand Arbeitsvorgan g 3 [
¥ g 8ang = | » |47
Ubertrag: 1087,
25|12 Rohrstutzen, |anfertigen und in die Heizkammer
601 g einpassen u. einschweiBen, je 70 M. | 140 2,31 32
2719 Rohrstutzen, |anfertigen und in die Heizkammer ein-
30La passen u. einschweiflen, je 52 Min. | 104 1,91 32
4800 Rohrlécher] sauber machen, zum Rohre einziehen | 960| 16 | 27
26,2400 Rohre, in den Apparat einziehen und beide
30 auB. o Enden walzen, je 4,8 Min. . lise0] 192 | 27
1 Heizkammer | auf Holzer legen, simtliche Offnungen
blind zuschrauben, fiillen, probieren
und Wasser wieder ablassen . . .| 720 12 | 35
1 Heizkammer |zusammenbauen, Dichtung herrichten
mit Oberteil u. zwischenlegen u. mit 120 Schrau-
ben 7/4" zusammenschrauben . 113201 22 | 35
1 Tellerbodenan| anbauen, Dichtung herrichten und
die Heizkammer| zwischenlegen u. mit 120 Schrauben
I verschrauben . . . . . . . 1080 18 | 35
1 kompl. Appa- | auf Holzer legen, alle Flanschen blind
rat (Ober- u. verpacken, Apparat fiillen, probieren
Unterteil) u. Wasser wieder ablassen . . . .|1020| 17 | 35
1 Apparat auflen reinigen, 63 m?, je 4 Min. . .| 252 4,27 36
auBen streichen, 63 m?, je 8 Min. . .| 504 8,41 36
1 Schild anbohren und anbringen . . . . . 60 1 |34
Fiir unvermeidliche Transporte inner-
halb der Werkstatt etwa 4% — | 482 | —
1430,— Std.
Akkordzusammenstellung.
1. Anzeichnen, im Lohn ausgefihrt . . . . . . . . . .. 84,8 Std.
2. Schneiden, Akkord Nr.2, 12 . . . . . . . . . . . .. 22,4 ,,
3. Hobeln, Akkord Nr.3 . . . . . . . . . . . ... .. 22 .
4. Bohren, Akkord Nr.1, 9, 10, 14, 17, 21, 28 . . . . . . 276,4 ,
b. Séagen, Akkord Nr.5 . . . . . . . . ... ... 0,9 ,,
6. Schirfen und biegen, Akkord Nr. 4, 18. . . . . . . . . 38,1 ,,
7. Schmieden, Akkord Nr.6, 22, 37 . . . . . . . . . .. 51,8 ,,
8. Schweilen und brennen, Akkord Nr.8, 19, 23,32 . .. 26 ,,
9. Anrichten und aufreiben, Akkord Nr. 11, 13, 24, 29, 35 . 286,6 ,,
10. Nieten, Akkord Nr.15, 25, 30. . . . . . . . . . . .. 1534 ,,
11. Stemmen, Akkord Nr.16, 26, 31, 34. . . . . . . . . . 188 '
12. Behauen usw., Akkord Nr. 7, 20,33 . . . . . . . . .. 10,8 ,,
13. Rohre einziehen, Akkord Nr.27 . . . . . . . . . . .. 208 ,,
14. Reinigen und streichen, Akkord Nr.36 . . . . . . .. 12,6 ,,
15. Transporte . . . . . . . . . . ... .0 48,2 ,,
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I1I. Graphischer Fertigungsplan.

Fiir eine planvolle Abwicklung der Fabrikation gentigt es nicht,
den einzelnen Arbeitsgéngen in bezug auf Verbesserungsfihigkeit
nachzuspiiren und im kleinen Ersparnisse zu suchen, wenn nicht
gleichzeitig die groBe Linie im Auge behalten wird. Es gilt nicht
nur, den Ablauf des einzelnen Arbeitsganges durch Schaffen giin-
stiger Arbeitsbedingungen, durch Bereitstellen der geeignetsten
Hilfsmittel, durch Abschluf} richtiger, den Arbeitsfrieden und die
Arbeitsfreudigkeit fordernder Akkorde helfend. zu beeinflussen. Wir
dirfen den Fabrikationsvorgang als solchen nicht als Selbstzweck
nehmen und miissen unseren Gesichtskreis in kaufménnisch-wirt-
schaftlicher Hinsicht erweitern.

Der Werteumsatz im Fabrikbetrieb soll sich in moglichst kurzer
Zeit vollziehen. Je kiirzer die Zeit zwischen Auftragserteilung
und Ablieferung des Fertigprodukts, desto geringer sind die Zinsen-
lasten der im Material angelegten Geldwerte, um so rascher wird
kostbarer Raum unter den Kranen frei, um so eher also wird die
Werkstatt fiir neue Auftrige aufnahmeféhig, und desto giinstiger
ist der Ausnutzungsgrad der Werkeinrichtungen. Nicht zuletzt
wird der Kunde durch Einhaltung der zugesagten Termine be-
friedigt — ein nicht unwichtiges psychologisches Moment heutiger
Verkaufstechnik. ’

Ohne eingehende Planung, d.h. also: Klarheit bei Termin-
abgabe iiber die Aufnahmefihigkeit der Werkstatten, Beriick-
sichtigung der Konstruktionsdauer, Disposition des rechtzeitigen
Materialeinganges, Ubersicht iiber den Zeitbedarf der Fertigung
des iibernommenen Auftrages und der Verteilung dieser Zeiten
auf die Arbeitsplatze, endlich ohne Ermittlung der Arbeits-
belastung des einzelnen Arbeitsplatzes durch die insgesamt laufen-
den Auftrige wird die Beherrschung der Fabrikation in Hinsicht
auf Kiirzung der Gesamtfertigungsdauer nicht moglich sein. Es
ist dies ein #uBerst schwieriges, aber ebenso dankbares Gebiet,
denn die Reibungen infolge fehlender oder mangelhafter Dis-
position machen sich im Fabrikbetrieb duBerst unangenehm fiihl-
bar. Die Werkstatt ist unter Umstdnden durch eine Zahl von
Einzelteilen beschwert, an denen nicht weitergearbeitet werden

kann, weil entweder die Arbeitsmaschinen durch noch eiligere
T
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Sachen besetzt sind, oder Zusammenbauteile fehlen, die in der
Fabrikation zuriickgeblieben waren.

Man wird sich dariiber klar sein miissen, da8 eine ideale Losung
des Terminproblems in den seltensten Fallen moglich sein wird,
vielleicht dort, wo auf Lager gearbeitet werden kann. In der
Einzelfertigung, bei welcher erst der erteilte Lieferungsauftrag alle
Arbeiten einleitet, wird man oft arg in die Klemme kommen. Der
Kunde diktiert in vielen Fallen die Lieferfrist und bewirkt so je
nach Wichtigkeit der Lieferung Umdispositionen; die bestellten
Rohmaterialien treffen nicht im erforderlichen Moment ein, zum
Zeitpunkt der Aufstellung des Gesamtfertigungsplanes stehen zur
Anfertigung der Kalkulation, welche den Ausgangspunkt zur
Ermittlung der Platzbelegung bildet, die zeichnerischen Unter-
lagen noch nicht zur Verfiigung. Der Terminplan in solchen
Werken wird also ein Kompromif} vorstellen miissen, das sich den
jeweils geltenden Verhéltnissen elastisch anzupassen weil, aber
doch die zu erfiillenden Notwendigkeiten klar erkennen 1iBt.

Der Zeitbedarf der Fertigung, wie ihn allein die Vorkalkulation
erkennen lassen kann, bildet die Ausgangsstelle fiir die Planung
der Termine. Der Kalkulation kommt also auch hier eine wichtige
Aufgabe zu.

Die Reihenfolge der Arbeiten, der ZusammenfluB der Einzel-
teile zu immer grofer werdenden Komplexen, die zeitliche Folge
des Zusammenbaues 148t sich am besten an Hand graphischer
Darstellung verfolgen'. Vervollstdndigt man einen solchen Fer-
tigungsplan insofern, als man den einzelnen Arbeitsgang seiner
Dauer gemifl maBstablich aufzeichnet, so kann man, vom End-
produkt beginnend und in verkehrter Reihenfolge die Arbeitsginge
auftragend jenen Zeitpunkt feststellen, an welchem das Einzel-
material spitestens zur Verfiigung stehen muBl, wenn der End-
termin eingehalten werden soll, und um wieviel sich der Endtermin
hinausschiebt, wenn das Einzelmaterial zum planméiBig fest-
gelegten Zeitpunkt nicht eingegangen war. Andererseits 148t sich
erkennen, welche Arbeitsstiicke den groBten Zeitaufwand er-
fordern und somit zuerst in Angriff genommen werden miissen,
welche hingegen spiter zurecht kommen und zur Vermeidung von
Werkstiickanhdufungen im Lager belassen werden konnen. Nicht

1 Vgl. Betriebshiitte. Verlag Wilhelm Ernst u. Sohn, Berlin, 2. Aufl.
1924, S. 553: Abstreichlisten.
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zuletzt ersieht man aus dem Plane die Platzbesetzung, d. h. den
Arbeitsvorrat der einzelnen Maschinen oder Arbeitsplitze.

Ein solcher Fertigungsplan wurde fiir den im letzten Beispiel
besprochenen Verdampfapparat entworfen (vgl. Tafel III im An-
hang). Die Zahl der verfolgten Einzelteile konnte auf das Wesent-
liche beschrinkt werden, ebenso waren die Stutzen und sonstigen
Anniet- oder Einschweilteile nach ihrer Lage an den Hauptteilen
des Apparates (Heizkammer, Oberteil, Oberboden, Tellerboden)
in Gruppen zusammenzufassen.

In der Ordinate ist das Fortschreiten der Arbeitsginge ver-
zeichnet, die Abszisse stellt den zeitlichen Verlauf dieser Génge
dar. Das MaB der Teilung gibt dabei die Lénge eines normalen
Arbeitstages von 8 Stunden an, so da vom Endtermin aus die
Kalenderdaten nachgetragen werden kénnen.

Wihrend die Akkordkarte auf die Gesamtzahl der Stunden
aller am Akkord beteiligten Leute ausgefertigt ist, interessiert hier
nur die tatsichliche Dauer der Arbeit. Uber die Zahl der Kolonnen-
teilnehmer wurden daher je nach der Arbeitsart und der GroBe
des bearbeiteten Stiickes bestimmte Annahmen getroffen. Die
Querstriche durch die den Arbeitsgang darstellende Waagrechte
sollen die Zahl der Leute andeuten (kein Querstrich: 1 Mann).

Die unvermeidlichen Transporte und Ruhepausen zwischen den
Einzelarbeiten deuten sich durch das schrige Abfallen der Ver-
bindungslinien von Operation zu Operation an. Der Plan selbst
zeigt die Herstellung des Apparates so, als ob nur an diesem Auf-
trag allein gearbeitet wiirde. Da dies nicht der Fall ist, sind die
Zeitpunkte des Beginnes der Arbeit an einem Einzelteil nur so
zu werten, daB sie den spitesten Termin des Arbeitsbeginns dar-
stellen, der noch eine Gewihr fiir rechtzeitiges Fertigwerden bei
Ausbleiben weiterer Storungen bietet. In der Praxis wird man
also unter Beriicksichtigung der sonst noch laufenden Auftrige
frither mit der Fertigung beginnen miissen. Der Plan dient dann
als Kontrolle, ob keiner der Einzelteile im Riickstand geblieben ist.

Wie der Plan deutlich zeigt, benétigt die Heizkammer den
groBten Zeitraum, bedingt. durch ‘die zahlreichen Stutzen, die
Rohrbéden mit ihrer hohen Lochzahl, die vielen einzuwalzenden
Rohre. 15 Arbeitstage spiater mufl mit den Blechstutzen und den
sonstigen Teilen des Oberbodens begonnen werden, um ihn mit
dem nachfolgenden Mantel des Oberteils zusammenbauen zu
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konnen. Am lingsten hat der Tellerboden Zeit, da er zuletzt an-
geschraubt wird. Insgesamt werden 45 Arbeitstage bei stérungs-
freiem idealem Verlauf benétigt, also 7'/, Wochen nach Eingang
der auswirts bestellten Materialien.

Séamtliche Stiicke passieren zu Beginn der Fertigung den An-
reiflstand, und auch wihrend der Fabrikation hat der Vorzeichner
mit ihnen zu tun. Die Spalten 1, 16, 18, 20, 28 gehoren ibm.
Ebenso 148t sich mit einem Blick der durch diesen Auftrag ver-
ursachte Arbeitsvorrat fiir das Bohren, Hobeln, Schneiden,
Schweillen, fiir die Feuerschmiede, Nieter, Stemmer und Hand-
arbeiter iibersehen. Sehr stark sind die Bohrmaschinen besetzt,
ihnen wird man besonderes Augenmerk zuwenden miissen. Man
erkennt leicht die besondere Eignung derartiger Pline firr die
Disposition in der Werkstatt.

Fiir den Vorkalkulator ist ein solcher Plan der Niederschlag
seiner gedanklichen Vorstellung iiber das Werden des Erzeugnisses.
Die einmalige Aufstellung eines Fertigungsplanes fiir hiufiger vor-
kommende Typen — in diesem Falle in Form einer Abstreichliste
ohne Riicksicht auf die Einzelarbeitsdauer — entlastet sein Ge-
déchtnis und hilft ihm bei Abfassung der Kalkulation, an Hand
derer der Plan dann so erginzt werden kann, da8 die Dauer
der Arbeiten maBstdblich abzulesen ist. Aber auch Abstreich-
listen in der oben bezeichneten Form werden bei niedriger ge-
spannten Anspriichen geniigen, wenn in dem ohne Riicksicht auf
die GréBe einmal ermittelten Normalplan einer bestimmten Bau-
art bei jedem Arbeitsgang seine Dauer schriftlich vermerkt und
die Akkordnummer angegeben wird. Die Verfeinerung in der
Anwendung solcher Fertigungspline wird also je nach Art der
Fabrikation gesteigert werden konnen.

Die Angebotskalkulation, welche sich rasch ein iibersichtliches
Bild der notwendigen Arbeitszeiten und ihrer Verteilung auf die
einzelnen Arbeitsarten machen muB, wird durchgearbeitete Fer-
tigungspléne erledigter Auftrige ebenfalls mit grofiem Nutzen
verwerten kénnen.
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IV. Angebotskalkulation.

1. Grundsiitzliches.

Uber die Grundfragen der Angebotskalkulation haben wir uns
in der Einleitung schon ausgesprochen. Die Bedingungen, die ihr
gestellt werden, sind denkbar widersprechend ; sie soll genau und
doch nicht zeitraubend, schlagfertig und doch treffsicher sein. Sie
arbeitet bei der beschrankten Zahl von Auftragseingéingen gegen-
iiber umfangreicher Angebotsarbeit mit einem ungiinstigen Wir-
kungsgrad und muB ihre Methoden méglichst vereinfachen. Trotz-
dem darf sie nicht fliichtige Arbeit leisten, denn jedes Angebot —
und gerade die knapp gerechneten — kann zum Auftrag fithren
und die Ursache von Verlusten werden. Ebenso darf sie nicht
uber das Ziel schieBen und die Preise zu groBziigig einsetzen, weil
sonst Auftrige verlorengehen.

Thre wiinschenswerte Treffsicherheit wird die Angebotskalku-
lation nur dann erreichen, wenn sie alle Erfahrungsquellen des
Werkes sich nutzbar macht und die Unterlagen, die ihr aus der
Nachrechnung, der Werkstattvorkalkulation, dem Einkauf, der
Buchhaltung zur Verfiigung stehen, in der fiir die eigenen Zwecke
brauchbarsten Weise zusammenstellt. Eine der Grundbedingungen
bei der Endpreisfeststellung ist die Anwendung eines richtigen
Verfahrens der Selbstkostenermittlung. In der Schrift ,,Selbst-
kostenrechnung (Vorrechnung und Preiskalkulation) im Ma-
schinenbau‘ des Vereins Deutscher Maschinenbauanstalten findet
sich eine ausfiihrliche Kritik der einzelnen Rechnungsmethoden,
die an Klarheit nichts zu wiinschen ibrig lat. Wir kénnen es
uns nicht versagen, die Hauptpunkte dieser fir uns wichtigen
Abhandlung hier kurz zusammenzufassen.

Die gesamten Aufwendungen bei Herstellung eines Erzeug-
nisses lassen sich gliedern in Einzelkosten und Gemeinkosten.

. Einzelkosten (oder unmittelbare Kosten) sind solche, die un-
mittelbar fir das einzelne Erzeugnis oder den einzelnen Auftrag
(Kostentrager) festgestellt werden konnen. (Einzelmaterial,
Einzell6hne, aber auch Modellkosten, Werkzeugkosten, Konstruk-
tionskosten usw.) Gemeinkosten (oder mittelbare Kosten) sind
alle anderen Kosten, die fiir die Gesamtheit der Kostentriger er-
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mittelt werden, so daB ihre Verteilung auf die einzelnen Erzeug-
nisse oder Auftréige nach irgendeinem Schliissel erfolgen muB.

Weil diese Verteilung eine der groSten Fehlerquellen bei der
Preisbildung ist, sollten alle Kosten, die sich in ihrer wahren Héhe
fiir ein Erzeugnis feststellen lassen, auch bei der Selbstkosten-
rechnung méglichst unmittelbar fiir das Erzeugnis gebucht werden.
Die verbleibenden Gemeinkosten miissen durch Zuschlige auf die
Einzelkosten verrechnet werden. Dies geschieht

1. durch Zuschlige zum Gewicht der Erzeugnisse,

2. durch prozentuale Aufschlige auf die Einzellohne,

3. durch Trennung der Gemeinkosten in Betriebsunkosten
und Handlungsunkosten, wobei die Betriebsunkosten auf die
Fertigungsléhne, die Handlungsunkosten auf die reinen Her-
stellungskosten, (Material plus Lohne plus Betriebsunkosten) auf-
geschlagen werden.

Ferner als vollkommenstes Verfahren

4. die Trennung der Gemeinkosten nach ihren Zweckgebieten
in Gemeinkosten des Materialwesens, Gemeinkosten der Fertigung
und Gemeinkosten des Vertriebes.

Die unter 1—3 genannten Verfahren sind insbesondere fiir
Werke mit vielartigen Erzeugnissen zu ungenau. Das Verhiltnis
der Materialmengen und Materialwerte zu den Summen der
Fertigungsléhne und Lohnstunden ist bei verschiedenen Erzeug-
nissen aufBerordentlich verschieden. Als Regel soll gelten, daB
nicht mehr als n6tig durch Zuschlag auf die selbst schwankenden
Fertigungsléhne zu decken ist. Erzeugnisse mit hohem Lohnwert
werden sonst zu hoch und solche mit geringem Lohnwert zu
niedrig belastet.

Nach Vorschlag 4 sind die Gemeinkosten wie folgt zu verteilen :

a) Die Gemeinkosten des Einkaufs der Materialien, ihr Auf-
lagernehmen, ihre Lagerung und Pflege sind durch Zuschlige auf
Menge, Gewicht und Wert der Materialien zu decken.

b) Die Gemeinkosten der Fertigung sind durch Zuschlage auf
die Fertigungslohnstunden (Zeitzuschlige) oder Fertigungslohn-
summen zu decken.

c) Die Gemeinkosten des Vertriebes sind durch Zuschlige auf
die Herstellungskosten, d.h. die Summe von Werkstoffgesamt-
kosten und Fertigungsgesamtkosten zu decken.
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Das Schema II (entnommen aus der Schrift ,,Selbstkosten-
nachrechnung und Buchhaltung in Maschinenfabriken®, Verein
Deutscher Maschinenbauanstalten, S. 8, Schema 2) gibt eine an-
schauliche Darstellung des Verfahrens der Selbstkostenermittlung.

Eine dauernde Uberwachung der Richtigkeit der Zuschlagssitze
ist unbedingte Voraussetzung fir die richtige Preisbildung.

Nach diesen vorbereitenden Erlauterungen wird es leicht er-
klarlich sein, wie vorsichtig bei der Abgabe von Angeboten vor-
gegangen werden mufB, soll der errechnete Preis nicht weit von der
Wahrheit entfernt liegen. Ein Verfahren nach 1, welches die
Kosten durch Zuschlage auf das Materialgewicht ermittelt, ver-
sagt vollstandig, wenn es sich um verschiedene Erzeugnisse handelt,
und seine Anwendung bei verschiedenen Grofen der gleichen
Bauart ist immer noch ungenau genug, dall der festgestellte
Verkaufspreis unter den Selbstkosten liegen kann. Weil dieses
Verfahren mit 100 kg-Preisen doch noch verhéltnisméBig oft und
gerade in Werkstiatten mit vielartigen Erzeugnissen bevorzugt
wird, soll an einem besonderen Beispiel die Verschiedenheit der
Resultate vorgerechnet werden.

21. Beispiel: Es handele sich um 2 Behélter von gleichem Fassungsinhalt
und gleichen Blechstéirken, jedoch verschiedener Verteilung der Haupt-
abmessungen, so dafl der Angebotskalkulator ohne weiteres dazu neigen
wird, die 100 kg-Preise des bereits einmal angefertigten Behilters seinem
neuen Angebot zugrunde zu legen; er wird es um so sicherer tun, als die
Gewichte der beiden Behilter gleich grof} sind. Im folgenden die Kalkulation
der beiden Bassins.

Behélter I. Inhalt = 5,6 m3. Behilter II. Inhalt = 5,6 m3
2500 x 1500 — 1500 hoch 2500 x 2250 — 1000 hoch
Material : Material:
1 Bodenblech 2500 x 1500 2 Bodenbleche 2500 x 1150
X6. ... 0. 180 kg X6. . 00000 278 kg
3 Mantelbleche 2720 x 1500 5 Mantelbleche 1950 x 1000
Xb.o o oooo. ... 450 ,, XD oooooo .. 390 ,,
8m <4 60,60/8 . . . . .. 57 ,, 9,6 m <7 60/60/8 . . . . . 67 ,,
8m <7 50/50/7 . . . ... 42, 9,6 m < 50/60/7 . . . . . 49 ,,
7,2 m Anker 97 50/50/¢ . . 37 ,, Nieten 13 x 35 . . . . . 41 ,,
b,om (A 60 x 3.. . . . . 18 ,,
Nieten 13 x 35 . . . . . 37 ,,
Gewicht 821 kg Gewicht 825 kg




Grundsétzliches.

Behidalter I (Fortsetzung).
1 Bodenblech anzeichnen

220 Locher °/, 40 Min. . 88 Min.
schneiden 5 m je 7 Min.
u. lochen 216 je 0,5 M. 143

hobeln 8 m je 7,5 Min. 60

richten . . . . . . . 40
3 Mantelbleche anzeich-
nen 1zu 88+ 2je 40 Min. 168
schneiden 4,2 je 7 Min.
u. lochen 220 je 0,6 M. 417
hobeln 8,4 je 6,5 = b4 162

6 Ecken schirfen je 12 72

4 Ecken biegen je 90 360
1 <2 Rahmen 60/60/8
4 Ecken biegen je 70 M. 280
1 <~ Rahmen 50,50;7
4 Ecken biegen je 60 M. 240
2 97 Rahmen einpassen u.
anzeichnen . . . . . . 360
bohren 540 L. 149
je 0,8Min. . . . . . 432

zus.schweiflen 4 X 15 60

6 Ankerwinkel anzeichnen
je6Min., abségen je4Min. 60
bohren 72L. 14 % je0,8 58

3 Anker [j Eisen schnei-
den je 2, richten je 6 M. 24

anzeichnen je 6, bohren

je 2Min. . . . . . 24,
1 Behilter zus.bauen, an-
richten u. aufreiben . . 480 ,,
1 Behilter nieten 670 N.
132 je 2,2 Min. .. 1470 ,,
1 Behélter stemmen 560N.
je 1,4 u. 21 m je 8 Min. 950 ,,
1 Behilter probieren 120 ,,
1 Behalter auflen anstr. 128
Transport u. Diverses . . 306 ,,
6500 Min.
=~ 108 Std.

107
Behidlter II (Fortsetzung).
2 Bodenbleche anzeichnen
400 Lécher °/, 40 Min. 160 Min.
schneiden 3,7 je 7 Min.

u. lochen 205 je 0,5 M. 256 ,,
hobeln 7,2 je 7,5 Min. 108 .,
schérfen 2 je 12 Min. u.

richten 2 je 35 Min.. 94 ,

5 Mantelbleche anzeich-
nen 1 zu 54 u. 4 je 256 M. 154
schneiden 3,7 je 7 Min.

u. lochen 137 je 0,6 M. 460 ,,
hobeln 6 je 6,5 = 39 M. 195 ,,

10 Ecken schérfen je 12 120 ,,
4 Ecken biegen je 70 M. 280 ,,
197 Rahmen 60/60/8
4 Ecken biegen je 70 280 ,,
1 <2 Rahmen 50/50/7
4 Ecken biegen je 60 240 ,
2 < Rahmen einpassen u.
anzeichnen . . . . . . 400 ,,
2 <~ Rahmen bohren
675 Locher je 0,8 Min. 540 ,,
zus.schweiBlen 4 X 15 60 .
1 Behilter zus.bauen, an-
richten u. aufreiben. . 600 ,,
1 Behilter nieten 885 N.
137 je 2,2 Min. .. 1947,
1 Behilter stemmen 750 N.
132 je 1,4 Min., 26 m
Naht je 8 Min. . . . . 1268
1 Behélter probieren 120 ,,
1 Behalter auflen anstr. 128 ,,
Transport u. Diverses . . 310 ,,
7710 Min.
=~ 128 Std.

Gewicht des Behilters I = 821 kg

Gewicht des Behilters IT = 825 kg
Arbeitszeit je 100 kg = 13 Stdn. gegen Arbeitszeit je 100 kg = 15,56 Std.
Das Beispiel zeigt mit groBter Anschaulichkeit (wobei wir
unterstreichen mochten, daB die Voraussetzungen fiir die beiden
Behilter mit Absicht fast {ibereinstimmend gewéhlt wurden) den
Unterschied in der Zahl der Fertigungsstunden, und zwar ist sogar
wider Erwarten der Behilter I trotz der inneren Verankerung
billiger als Behilter II, wobei der Unterschied der Fertigungs-
stunden immerhin 20% ausmacht.
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Nun wird sich der EinfluB dieses Unterschiedes je nach der
Anwendung des einen oder anderen Zuschlagverfahrens natiirlich
verschieden auswirken. Am gréBten ist der Fehler, wenn einfach
der erfahrungsgeméfBe 100 kg-Preis itbernommen wird ; die Unter-
schiede werden gemildert, wenn der Wert des Materials getrennt
berechnet und mit den anteiligen Zuschliigen versehen wird, wobei
dann die Fertigungskosten in der Form ,,Stunden je 100 kg* ver-
wendet und mit den zugehorigen, jetzt nicht mehr so gewichtigen
Zuschlidgen belastet werden.

Um die moglichste Genauigkeit bei der Preisermittlung zu er-
reichen, wird man sich so wenig wie méglich auf schwankende
Werte stiitzen. Von den Einzelkosten ist das Material genau
ermittelbar, die zugehérigen Gemeinkosten kénnen also ohne
Furcht vor Fehlerquellen zugeschlagen werden. Sind die Ver-
triebsgemeinkosten ebenfalls von den Fertigungsgemeinkosten ge-
trennt worden, so ist die Gefahr des vollstdndigen Danebengreifens
nicht mehr ganz so groB, denn die jetzt noch mit gréBerer oder
geringerer Sicherheit zu ermittelnden Fertigungskosten werden
mit ihren entsprechend verkleinerten Zuschlégen fiir den Gesamt-
preis nicht mehr so ausschlaggebend sein wie bei einem Verfahren,
welches alle Gemeinkosten auf die Lohne bezieht. Trotzdem ist der
EinfluB dieser Kosten noch groBl genug, daB von der Reduktion der
Fertigungsstunden auf die Materialgewichte abgeraten werden muf.

2. Hilfstabellen fiir Angebotszwecke.

Es heiBt nun, an die Stelle der idealen Werkstattkalkulation
der Léhne etwas Gleichwertiges oder fast Gleichwertiges zu setzen,
das die umfangreiche Kleinarbeit einer solchen vermeidet, aber
trotzdem die moglichste Annéherung an ihre Ergebnisse gestattet.
Das gelingt durch Auflésen der Kessel und Apparate in ihre
Grundelemente  und Aufstellung von Hilfstabellen, so also fiir
Riimpfe, Stutzen, Dome, Mannl6cher usw.

Der Rumpf als Element fiir sich ist in seinen GréBenverhalt-
nissen und Formen, der Ausbildung und Anzahl seiner Nihte so
vielgestaltig, daB man unmdglich eine feste Formel fiir die Fer-
tigungskosten in Abhingigkeit von den GroBenverhiltnissen finden
kann. Er muf also noch weiter zergliedert werden. Das gelingt,
wenn wir uns die zur Herstellung eines Rumpfes notigen Arbeiten
auf die Ndahte konzentriert denken.
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In den Hilfstabellen Nr. 31, 32 ist dieser Gedanke zur Aus-
fithrung gebracht. Es sind fiir die verschiedenen Verbindungs-
arten aus den Einzeltabellen zusammengetragene Durchschnitts-
werte ermittelt worden. Die Rundnéhte wurden jeweils komplett
fiir einen bestimmten Durchmesser behandelt, wihrend die Lings-
nihte auf den laufenden Meter bezogen sind. Auf diese Weise
erst wird es moglich, jeden beliebigen Rumpf mit weit angeniherter
Genauigkeit zu kalkulieren.

GewiB ist auch bei einem solchen Verfahren mit einigen Fehler-
quellen zu rechnen; so muBte bei der Reduktion der Arbeiten auf
den laufenden Meter Liangsnaht eine gewisse Annahme fiir die
SchuBbreiten getroffen werden, denn die Einrichte- und Neben-
zeiten fir einzelne Arbeitsginge (wie Hobeln, Biegen usw.) wachsen
nicht proportional den SchuBbreiten, und das Stemmen der
‘Wechsel an den SchuBenden fillt natiirlich je nach der SchuBbreite
verschieden ins Gewicht. Der Gedanke, eine Kalkulation in dieser
Form auszufithren, lieBe sich zu noch héherer Genauigkeit aus-
gestalten, wenn man die einmalig auftretenden, den SchuBbreiten
nicht proportionalen Zeiten getrennt verrechnet; fiir normale Ver-
héltnisse jedoch wird das vorgeschlagene Verfahren zum Ziel
fithren. Aus den angefiihrten Griinden wird es sich daher empfeh-
len, insbesondere bei hoch beanspruchten Kesselnihten die Ta-
bellenzeiten mit einem Zuschlag von etwa 5% zu versehen, um
Nebenarbeiten, die durch die erforderliche Qualitéitsleistung her-
vorgerufen werden, ausgleichen zu konnen.

Bei den Rundnéhten koénnen die erforderlichen Arbeiten ein-
deutig festgelegt werden; hier ist jedoch zu beachten, daB firr die
Vernietung normale Verhdltnisse angenommen sind. Bei unzu-
ginglichen SchluBnéhten ist die Anwendung der Hilfstabelle natiir-
lich nicht statthaft.

Die Tabellen wurden fiir die hiufigsten Nietverbindungen, so-
wie fiir autogen, elektrisch und im Feuer geschweifite Nidhte durch-
gerechnet. Beim Vergleich der autogenen und elektrischen Schwei-
Bung ist der bei gréBeren Materialstirken wesentlich ansteigende
Verbrauch an Schweiligasen in Betracht zu ziehen, der das auto-
gene SchweiBen stark verteuert. Ein Vergleich der Gesamtkosten
von genieteten oder nach irgendeinem Verfahren geschweiliten
Néhten ist eine Aufgabe fiir sich, die zum groften Teil mit den
Angaben der vorliegenden Schrift gelést werden kann.
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Fir haufiger wiederkehrende FElemente, wie Stutzen, Flan-
schen, Dome, Mannlécher war es moglich, fir Herstellung und
fertige Anbringung vollstindige Hilfstabellen aufzustellen, die eine
direkte Ubertragung der zusammengefaBten Zeiten in die Angebots-
kalkulation zulassen. Je nach der Verfeinerung in der Unterteilung
der Zuschlagsitze zu den Fertigungslohnen 148t sich jede einzelne
Arbeitsart aus den Tabellen entnehmen und mit den zugehérigen
Gemeinkostensétzen belasten; oder es lassen sich Gruppen fiir
Hand-, Maschinen-, SchweiBarbeit bilden, oder es kann fiir grébere
Rechnung die Summe der gesamten Fertigungsstunden mit einem
Pauschalzuschlag belegt werden.

Tabelle 31. Lingsnihte (Zeit fir 1 1fd. m).

LEERE EIE -
= 8 = o =1 a:'g =g
E ° g 2 % g :; f‘gé £F 5% 8 £ | Gesamtzeit

215 5 |8 225|255 2 5| etm

AHERHERE L
13| 6—10|25| 45| 18| 15| 60| 80| 70! 65} 8378 = 6,3 Std.
16| 8—12(25| 48| 20| 18( 70| 95| 65| 70| 411 = 6,9 ,,
19(10—14 (25| 52| 24| 25| 80|110| 65| 75| 466 = 7,6 ,,
22112—18 (25| 62| 28| 32| 90|125| 70| 85| 517= 8,6 ,,
13| 6—10/30| 64| 18| 18| 60| 90|100| 86| 466 = 7,8 ,,
16| 8—12(30| 68| 20| 22| 70(105| 92| 90| 497 = 83 ,,
19(10—15|30| 74| 24| 30| 80|120| 92| 98] 648 = 9,1 ,,
22/12—18 30| 84| 28| 38| 90|140|100|105| 615 = 10,3 ,,
13| 6—10(58(112| 36| 40| 80/110|180|165| 781 =13 ,,
16| 8—12(60(135| 40| 50 (100 (125|185 |185| 880 = 14,7 ,,
19 [10—15 | 60 {145 | 48| 65| 110|150 | 180 | 202| 960 =16 ,,
22112—18 (60165 | 55| 80! 125|180 180, 2101066 = 17,6 ,,
16 {10—12 80 218| 60| 65| 130|150 216 2051118 = 18,6 ,,
1913—16 |75 210| 80| 80| 150|175 |190| 215 (1175 = 19,6 ,,
22115—18 |75 240| 90| 90| 180|190 | 200 | 2251290 = 21,6 ,,
2516—20 | 75 295| 95110 210|210 | 210 | 245 (1440 =24 ,,
28 [18—22 | 75 .320 105 {130 | 240 | 230 | 225 | 270 |1595 = 26,6 ,,

I
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Tabelle 31. Langsnédhte.
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(Fortsetzung.)

Yo 8 g .E a g “’5
S22 1213 |8 % | %S| Gesamtzeit
D = Q| 2 2
_ :g (5] =1 [=) ) B =& je 1m
AR » s 1S |1al=° |5 ﬁ? )
< m (7]
]
3 4|12|10| — |50 8| 7 160:2,7Std.§§§§
N 5—6 |12 |12 | 13|60 | 45| 8|25 =35 , [EE54
Langsnihte | 7_g | 14|14 | 16 | 65|51 | 9]|229=38 . [S5%%
autogen | 910/ 14 [ 18 | 20 | 70 | 70 | 10 | 282 = 4,7 ,, |SZE3
geschweiBit [11—13/ 16 | 22 | 24 | 75 | 82 | 12| 321 =53 ,, [S952
jolm [14—16 16 |28 |32 | 80 125 | 15[ 396 =66 ,, [G5 %
18—20| 18 | 34 | 36 | 90 |150 | 18 | 456 = 7.6 ,, |Ee53
20—25( 20 | 40 | 40 [100 [170 | 22 | 512 =85 ,, |55£8
mﬂ:a
S
gw
56|12 |12 |13 | 60 | 85 | 12| 144 = 2,4 Std.
Lingsnihte | 7—8 | 14 | 14 | 16 | 65 | 47 | 15| 171 =27 ,,
elektrisch | 9—10/ 14 | 18 | 20 [ 70 | 70 | 18| 210 =35 .,
o [11—13 16 | 22 | 24 | 15| 95 | 20| 252 = 4,2
geschweiBt "¢ 16 | 28 | 32 | 80 [135 | 25 | 316 — 5.3 .
jelm kg o0l 18| 34| 36|90 (175 | 30| 363 =61 .,
2225 20 | 40 | 40 |100 |200 | 35 | 435 = 7.3 ..
. un- = =] 8
-S%’ gefihrer ,qé % T:EE §D = Gesamtzeit _
=@ |Durch- | § |3 |85 |.8| B je 1m
M= messer | £ | < S |25
w0 173
o 6—8 | bis 600| 12| 8| 12|60 | 470] 562 = 9,4 Std.
Langsnahte | 910/ ,, 800| 14 | 10 | 14 | 65 | 520| 623 = 10.4 ,,
im Feuer |11—12| ,, 1000| 16 | 12 | 18 | 70 | 670| 784 =13 ..
o [13—14| ) 1200 18 | 14 | 22 | 75 | 50| 877 = 14,6 ..
ge.s°hf'e’ﬁt 15—17] ., 1200| 20 | 16 | 28 | 80 | 920| 1062 = 17.7 ..
jelm |48 o0 . 1500| 22 | 19 | 34 | 90 |1080| 1243 = 20,7 ..
2225/ ,, 1500| 25 | 22 | 40 (100 1550 1717 = 28,6 .,

Tabelle 32. Rundnihte (je eine komplette Naht).

Att d S © g 5|858 g Gesamtzeit
-1 - . S22 1) N
Nietmg ; 'QE)E £ E %E gﬁ;‘;’ 8 § fiir eine Rundnaht
£l 2 | 8 | 5|87 |54% 2| 2
Einreihig | 13| 6—10| 400| 60| 45| 220 | 90| 80| 495 = 8,3 Std.
iberlappt |16] 8—12| 400| 70| 50| 260 | 90| 85| 555 = 9,3 ,,
13| 6—10| 500| 70! 50| 240 |110| 95| 5656 = 9,4 ,,
16{ 8—12| 500 80| b5H| 270 |105|100] 600 = 10 v
19|10—14| 500{ 90 80 300 |105|105] 680 = 11,3 -,,
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Tabelle 32. Rundnéihte (je eine komplette N aht). (Fortsetzung.)

Art der
Nietung

Gesamtzeit
fiir eine Rundnaht

lichter @
einbauen
entgraten
anrichten
aufreiben
nieten

Einreihig [13! 6—10| 600 135
iiberlappt | 16| 8—12| 600 120

19|10—14| 600|100| 95 125

13| 6—10| 700 85| 70| 320 | 156|125] 755 =
16| 8—12| 700| 95| 85| 370 |145|125| 820 =
19(10—14| 700|110 |110| 420 | 145|135| 920 =

1
1
1
13| 6—10| 800 90| 80| 370 {175 |135] 850 =1
16| 8—12| 800110 (100 | 420 |165|140| 935 =1
1
1
1

-3
o
(=2
(=}

660 =11 Std.

©
S
N
ot
[SCRSTE Y
=
cod
=t
Do = = | stemmen
Soo

19|10—14| 800|130 |130| 480 | 165|150}1055 =

13| 6—10| 900| 95| 90| 420 | 200|150 955 =
16| 8—12| 900|115|115| 460 | 190 | 160]1040 = 17
19 {12—14| 900|140 |145| 520 [190|170| 1165 = 19,

7

13, 6—101000 | 105|100 | 480 | 220 | 165]1070 =
16| 8—1211000 120120 | 510 [ 205|170]1125 = 18,7 ,,
19 {10—14 | 1000 | 150 | 160 | 560 | 205|180|1266 =21 ,,
22|12—16| 1000 180 | 175| 650 | 215|190 1410 = 23,6 ,,

16| 8—12{1200| 125|145 500 | 250 | 23512565 = 20,9 ,,
19|10—14 {1200 | 140|190 | 540 | 245|250] 13656 = 22,7 ,,
22 12—16 | 1200 | 150 | 190 | 600 | 240 | 260 | 1440 =24 ,,
25| 14—18|1200 | 160|195 | 680 | 235 | 2856|1555 = 25,9 ,,

16| 8—12|1500( 160|180 | 520 | 315 |285]1460 = 24,3 ,,
19 |10—14 {1500 | 175|230 | 570 | 305|310 {1590 = 26,56 ,,
22112—16| 1500 190|240 | 630 {300 |320{1680 =28 ,,
25| 14—181500| 200 | 240 | 720 | 290 | 3501800 =30 ,,

16| 8—12{2000|210|240| 760 | 420|380}2010 = 33,6 ,,
19 | 10—14 | 2000 | 225 | 310 | 800 | 410|405 | 2150 = 35,8 ,,
22|12—16 | 2000 | 240 | 320 | 840 | 400|425} 2225 =37 ,,
25| 14—18| 2000 | 250 | 325 | 900 | 390 | 470 | 2335 = 38,9 ,,

Zweireihig | 13| 6—10| 400| 70| 58| 240 |120|100| 588 = 9,8 Std.
itberlappt {16 8—12| 400 80| 70| 280 |120|110| 660 =11 ,,

13| 6—10| 500| 75| 68| 260 | 165|130 688 = 11,6 ,,
16| 8—12| 500! 85| 90| 290 !150|140| 755 = 12,6 ,,
19|10—14| 500| 95|115| 320 | 150|150| 830 = 13,8 ,,

13| 6—10| 600| 85| 80| 280 [185{150| 780 =13 ,,
16| 8—12| 600 95 110) 320 | 185|165| 875 = 14,
19]10—14] 600| 105|142 | 375 | 185|180| 985 =

13| 6—10| 700| 90| 95| 300 |215|170| 870 =
16| 8—12| 700|100|130| 350 | 215|195| 990 =
1910—14| 700|120 |165; 420 | 215|205 1125 =

1
1
1
1
13| 6—10| 800 /100|110 | 320 | 250|200 980 =1
16| 8—12| 800|120 |145| 400 | 245|2201130 = 1
2
1
2
2

19}10—14| 800|130 |190| 480 | 245|230 1275 =

13| 6—10| 900|105|120| 370 | 280|220 | 1095 = 18
116] 8—12| 900|130|162| 440 | 275 245 | 1252 = 20,
19 [10—14| 900150210 | 500 | 280 | 260 | 1400 = 23,
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Tabelle 32. Rundnéhte (je eine komplette Naht). (Fortsetzung).
Art d a g 28,58 ¥ g Gesamtzeit
I T [} o " h-] z i
Nietugg 2 g% g E '5§ §§'§ é g fir ei;S:tRnuile&naht
ala” | 2887|588 % |2
Zweireihig [ 13| 6—10| 1000 | 115|135 | 450 | 310|240 | 1250 = 20,8 Std.
iberlappt | 16| 8—121000| 140|180 | 480 | 300|270 1370 = 22,8 ,,
19|10—14 1000 | 160|235 | 510 | 310(290] 1505 =25 ,,
22112—161000| 190 | 255 | 540 | 320|310 1615 = 26,9 ,,
16| 8—12|1200|130|210| 520 | 360|315 15356 = 25,6 ,,
19(10—14 | 1200|160 | 280 | 560 | 370|320} 1690 = 28,2 ,,
22 12—16 {1200 180|290 650 | 385 | 360 | 18656 = 31,1 ,,
25|14—18 (1200|210 300 700 (400 | 3952005 = 33,4 ,,
16| 8—12|1500| 160 | 270 | 630 | 450 |395]| 1905 = 31,7 ,,
191 10—14 | 1500 | 180 | 350 | 680 | 460 | 4252095 = 34,9 ,,
22112—16 | 1500 200 360 | 720 | 480 | 4565|2215 = 36,9 ,,
25| 14—18| 1500 | 230 | 340 | 840 | 450 | 450 | 2310 = 38,6 ,,
16| 8—12(2000| 200|350 850 | 600|500 | 2500 = 41,7 ,,
19110—14 | 2000 | 240 | 450 | 880 | 600 | 550 | 2720 = 45,3 ,,
22112—16| 2000 | 260 | 485 | 920 | 650 | 610} 29256 = 48,7 ,,
25|14—18 2000 | 290 | 450 | 100 | 600 | 600 | 2940 =49 ,,
Rundnaht autogen geschweift Rundnaht elektr. geschweilt
® 28| g 25| §
@ s&| § . :!é’ N .
8 +f | 2 |ag| €| .. Gesamtzeit g |gg| g | .. Gesamtzeit
% §§ 2|2 E g. fiir eine Rundnaht |} '2 | 2 g & fiir eine Rundnaht
3 = R EREEIE-
2001 3—4 | —| 28/ 5] 32= 06Std.)|—|—|— —
300] 3—4 | —| 40; 8| 48= 08 ,, |—|—|— —
400} 3—4 | —| bb| 10| 65 = 1,1 ,, ||—| —| — —
4001 5—6 | 16| 74| 13| 103 = 1,7 ., || 16/ 58 20| 94 = 1,6 Std.
5001 5—6 | 20| 90| 16] 126 = 2,1 ,, || 20| 72| 24| 116 = 1,9 ,,
600] 5—6 | 24/108| 19| 161 = 2,6 ,, || 24| 85 28} 137 = 2,3 ,,
7001 5—6 | 28|125| 22] 176 = 2,9 ,, || 28/100, 33| 161 = 2,7 ,,
600] 7—8 | 30{120; 24] 174 = 2,9 ,, || 30,104 38} 172= 2,8 ,,
800f 7—8 | 40|164| 30| 234 = 3,9 ,, || 40,143 52| 236 = 3,9 ,,
1000] 7—8 | 50200 38| 288 = 4,8 ,, || 50 176; 64| 290 = 4,8 ,,
1200 7—8 | 60[240| 45| 346 = 5,7 ,, || 60/210, 76| 346 = 5,8 ,,
600|] 9—10| 36{165| 30| 221 = 3,7 ,, || 36{146| 47| 229 = 3,8 ,,
800} 9—10) 50{210| 38] 298 = 5 ,, || 50{200| 65| 315 = 5,2 ,,
1000] 9—10| 60/260| 48| 368 = 6,1 ,, || 60i246| 80| 386 = 6,4 ,,
1200] 9—10| 72|310| 55| 436 = 7,2 ,, || 72/292 95| 469 = 7,6 ,,
1500] 9—10| 90390 70| 550 = 9,1- ,, || 90/370|120] 580 = 9,6 ,,
800{11—13| 62|245| 50| 357 = 5,9 ,, || 62/273| 78] 413 = 6,9 ,,
1000{11—13| 76300/ 58] 434 = 7,2 ,, || 76/336] 96| 508 = 8,5 ,,
1200|11—13| 90({360| 68| 518 = 8,6 ,, || 90/400/114] 604 =10 ,,
1500|11—13| 115450 86| 651 = 10,8 ,, |{115504[{144| 763 = 12,7 ,,
2000]11—13{150{/590|110| 850 = 14,1 ,, }||150{660|190/1000 = 16,6 ,,
1000|14—16| 90{430| 64| 584 = 9,4 ,, || 90|464|128| 682 = 11,3 ,,
1200/ 14—16/106|510| 76| 692 = 11,2 ,, ]{106|550|152f 808 = 13,4 ,,
1500]14—16|134|650| 96| 880 = 14,6 ,, ||134|696/192}1022 =17
2500]14—16/176| 850/ 1261152 = 19,2 ,, }|176]912|252)1340 = 22,3 ,,

Turek-Ulbricht, Vorkalkulation.

8
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Tabelle 34. GuBstutzen mit Stemmscheiben
bohren und komplett anbringen.

8 5 |81, 8lo |2g g |8 |8 Gesamtzeit fiir
g 151 |2l | 5 le.|B8|8s|E54|E |.3 _
Eolscm |8 |5s| £ 55|55 S8 28 25 558 ] ag| o 3 plmmartiem e
SylE8|82 8 28| 5 |5 6% §91<81<2|g85| 5% | S € nenundStemmen
55|28 8|7 |8e| < |E8|S8 q5|8S|E4|5824|8%E 28| eines Gus-
=173 %”’ 5= .f‘;’. B 9 gg SO ISP ] EEE nglng stutzens
= N find 2 o LRIsS S |;ng
SRS | 2R |BEETIR IR |7 Min. | Std.
20 |125| 8|17 8| 16|15| 12| 30/ 10| 10| 50 | 60| 72| 283 | 4,7
25 125|10|17| 8| 20|15| 12| 38{10| 10| 60 | 75| 90| 338 | 5,6
30 (25111]17| 9| 22|15| 15| 42|10| 15| 70 | 82]100| 370 | 6,2
40 | 28|12(17|10| 25|15 15| 45{10| 15| 75 | 90|105| 405 | 6,7
50 | 28|13|17|10| 28|20| 18| 50|10 | 15| 80 {100 |115| 446 | 7,4
60 |28|14(17/12| 30| 20| 18| 55{10| 20| 90 {105|125| 485 | 8,1
70 13014 |17{12| 32|20 20| 55|10 | 20| 95 |105|125| 494 | 82
80.130| 15117 13| 34|20 20| 60| 10| 25|100 110|135 527 | 8,8
100 |80{16(20|15| 40|25} 25| 65| 15| 30| 110 |135|165| 645 | 10,7
125 | 32|18(20| 17| 45|25| 25| 70| 15| 35| 120 (150|185 | 687 | 11,6
150 {32|19(20|19| 48|25| 30| 75| 15| 40| 125 {160|200| 737 | 12,3
175 132(20(201 20| 50| 25| 30| 80| 15| 45|130 |170|210| 775 | 12,9
200 [32]22|20(22| 55|30| 35| 85|20 | 50| 140 185|230 | 852 | 14,2
225 |32]24(20|24| 60|30| 40| 90| 20| 55| 150 |200|250| 919 | 15,3
2560 [32|2620|26| 65|35| 45[100| 20| 60| 155 {220 |270| 996 | 16,6
275 | 32|28|20| 28| 70| 35| 50 {110| 20| 70| 160 (235|295 | 1073 | 17,9
300 |35|30|23|35| 82| 40| 60(140|25| 75| 165 300|360 | 1282 | 21,4
350 | 35|33 (23|38| 92|45| 65|150| 25| 85| 170 |330 | 385 | 1385 | 23,1
400 | 35|36 |23|40] 98|50 70|170| 30{100| 180 (350 | 420 | 1508 | 25,1
500 | 35| 40/23| 45]110| 60 | 80 |190| 40 |120| 220 |400 | 480 | 1745 | 29,1
L H Tabelle 35.
2 M7, Anfertigen und Anbringen von Flanschen.
o = o g8
2 =} o ‘“;’ 5 § §8 %'ga
SlE el el S lealzs| £ |e3| 5|5 |22 | 252
Lo | £ 5181 |2 FEEE 2 52| 5 | 2 |87 | 2es
o b~ = Q.2 N
E '}; ’% c § gmﬁ‘s 'g -?33 sle gg Bug | Gesamt
% SR E g =M |87 |Min.|std.
20| 90| 6 15| 35 8| 25] 10 16| 20| 30| 35| b 45 | 230 | 3,8
25| 100] 6 | 5| 35| 8 | 25| 10] 16| 20| 30| 35| b 45 | 230 | 3,8
321120 6 | 5| 40] 8 | 25| 10| 16] 20| 30| 40] & 45 | 250 | 4,1
40 | 130j10 | 7 | 40| 8 | 30| 10{ 16| 25| 30| 40] & 45 | 266 | 4,4
50 | 140{10 | 7 | 45| 8 | 30| 10| 16| 25| 35] 45| 6 45 | 282 | 4,7
60 | 15010 | 8 | 50|10 | 30| 10| 16} 25| 35| 45| 6 45| 290 | 4,8
70 | 160/10 | 8 | 55|10 | 30| 10{ 16f 30| 35| 50} 7 451 306 | 5,1
80 | 190|15 [10 | 55|10 | 30| 10| 16| 30| 35] 50} 7 451 313 | 5,2
90 | 200[15 {10 | 60|10 | 40 15| 32| 40| 60} 60} 8 80| 430 | 7,1
100 | 220{15 {10 | 65|15 | 40] 15| 32| 40| 60| 60] 6 |g| 80 | 438 | 7,3
125 | 240[20 |12 | 70{15 | 40] 15| 82| 50| 60| 60| 6 |5| 80 | 460 | 7,7
150 | 265/20 |12 | 75|15 | 40 15 82 50| 70| 70} 8 1x 80| 477 | 8
175 | 800[25 |15 | 80|15 | 40| 15| 32| 60| 70| 70| 8 || 80 | 510 | 8,6
200 | 32025 |15 | 85|15 | 40f 156! 32| 60| 70| 70; 8 }J=| 80 | 515 | 8,6

8%*
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099 | OIT | 002 | 0¥9 | 089 | 09% | 083 | 08T | 08T | 0ge | o¥& | 0ge | g31 | oer | 08 | 91—ar | 0oo1
089 | 90T | 9.9 | OIS | 099 | 03F | 033 | OLT | O.T |gIe | 088 | 00 | 03T | O¥T | 08 | 91—=ar1 | 0g6
009 | 00T | 099 | 08F | OPS | 00F | OT& | 09T | 09T | 00€ | 033 | OLF | SIT | geT | 08 | 91—=21 | 006
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Hilfstabellen fiir Angebotszwecke.

Tabellen 36 und 37.

Tabelle 36. Dome komplett anfertigen und am Kessel

anbringen. (Fortsetzung.)
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Domverstarkungsring
po| .§ |38 |.3s| | 5| 8 5.8 3%t
2R | BE |&8E| § | £ | = |38E| 3| 4t
8 | £ |87 5| 5| 8|83 &35
600 | 80x12 | 120 40 10 20 35 90 bb 15
660 | 80x12 | 120 40 10 20 35 90 bb 15
700 | 80x12 | 120 40 10 20 35 90 5b 15
7650 | 80x12 | 120 40 10 20 35 90 55 15
800 { 90x15 | 150 45 12 24 40 100 60 20
850 } 90x15 | 150 45 12 24 40 100 60 20
900 | 90x15 | 150 45 12 24 40 100 60 20
950 | 100x20 | 180 50 15 32 50 120 70 20
1000 | 100x20 | 180 50 15 32 50 120 70 20

Gesamtzeit fir Anfertigen und Anbringen eines

kompletten Domes.

D2 des Domes

600 | 650 | 700 | 750 | 800 | 850 | 900 | 950 | 1000
Krempe mit | 3723 | 4030 | 4405 | 4649 | 5026 | 5278 | 5584 | 5906 | 6189 |Min.
einfacher = = = = = = = = =
Naht 62 | 67 | 3 | 77 | 84 | 8 | 93 | 98 | 103 |Std.
Krempe mit | 4325 | 4670 | 5052 | 5279 | 5656 | 5943 | 6289 | 6696 | 6891 [Min.
doppelter = | = =] = = | =| = | = | =
Naht 72 | 78 | 84 | 88 | 94 | 99 |104 [110 |115 |Std.

Tabelle 37. Mannlochdeckel 320—420 1. &

R
A ' vz
A

komplett anfertigen inklusive
Verstarkungsring und komp-
lettes Anbringen und Einpas-

sen am Kessel.

Abb. 21,
1 Mannlochblech, 370 x 470 X 16—18 mm
anzeichnen . . . . . . . .. 12 Min.
schneiden 1,2m je 144+ 7 . . 23
gerade richten. . . . . . . . 14 ,,
1 Fithrungsring, 320 x 420 4uB. @, aus [21 30 x 20,
biegen und schweilen . . . . . . . . . .. 8 ,,




118 Angebotskalkulation. Tabelle 37.

Tabelle 37. Mannlochdeckel 320—420 1. ». (Fortsetzung.)

Ubertrag: 134 Min,
1 Blech und 1 Fithrungsring anzeichnen, bohren,
2 Locher 24 je 2 Min., 1 Loch 192 1,5 Min.,
12 Locher 14 je 21Min. . . . . . . . . 18 ,,
"versenken 12 Lgcher je 0,5 Min., 3 Locherje 1,6 12 ,
1 Handgriff, 2 Schrauben, 2 Biigel vom Lager
entnehmen . . . . . . . . . .4 v e 0 0 —
1 Deckel zusammenschrauben, bearbeiten, nieten
und stemmen . . . . ... ... ... 120 ,, zus. 5 Std.

1 Verstarkungsring, 335 X 4351 @ aus [/1 90 X 18

biegen und schweilen . . . . . . . . . .. 180 Min.

anzeichnen . . . . . « . « ¢« ¢ v 4 . 4 . . 12 ,,

bohren, 12 Lécher je 1,6 Min. . . . . . . . 36 ,,

behauen, 3m je 35 Min. . . . . . . . .. 105 ,, zus. b,b Std.

1 Mannloch am Mantel anzeichnen, 24 Lécher,*
% 175 Min. 4+ 2m je 4Min. . . . . . . .. 50

1 Mannloch am Mantel anbohren, 24 Locher, 21 &,
je 4 Min.+12 Licher innen versenken je 2,5Min. 126 ,,

1 Mannloch am Mantel Loch ausbrennen, 1,2 mje15 18 ,,
1 Verstérkungsring anschrauben, anrichten und

aufreiben . . . . .. . 0000000 110
1 Verstidrkungsring annieten, 12 Nieten je 3 Min.+4-
12 Nieten je 4,6 Min. . . . . . . . . . .. 90 ,,
1 Verstarkungsring stemmen, 24 Nieten je 2,2 Min.,
-+ 3m Naht je 12Min. . . . . . . . . .. 89 ,, =zus. 8 Std.

1 Deckel komplett einpassen und 2 Biigel anpassen 90 Min. = 1,5 Std.
Zusammen 1190 Min. ~ 20 Std.

1 Mannlochdeckel komplett anfertigen . . . . . . . . . . 5 Std.
1 Verstirkungsring komplett anfertigen . . . . . . . .. 5,6 ,,
1 Deckel mit Ring komplett anbringen, 8 + 1,6 Std. . . . 96 ,,

zusammen 20. Std.

Fiir einen gebogenen Mannlochdeckel kommt hinzu:
1 Deckelblech biegen . . . . . . . 45 Min.
1 Fiihrungsring biegen. . . . . . . 20 ,, }= 120 Min. = 2 Std.
1 Verstirkungsring biegen . . . . . 55 ,,
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Abb. 22. (Entnommen aus Dubbel, Taschen-
buch fiir den Maschinenbau, Verlag J. Springer.)

Fertigstellen und Anbringen
von gepre8ten Mannloch-

deckeln
Anzeichnen. . . « ¢ v v ¢ ¢ ¢ 4 4 o v . 8 Min.
Deckel und Biigel bohren und versenken . . 20 ,,

2 Schrauben u. 1 Handgriff einnieten u. stemmen 55 ,,
Mannlochdeckel komplett anbringen . . . . 8 ,,

168 Min. = 2,8 Std.

In welcher gedringten Form sich mit Hilfe der vorstehen-
den Tabellen eine Angebotskalkulation erledigen liBt, sei an
dem Zweiflammrohrkessel gezeigt, der auf S.81 ff. fiir die
Werkstatt durchkalkuliert wurde. Fiir die Aufstellung der
Kalkulation wurde der Vordruck auf Tafel I und II (Anhang)
benutzt.

Ein Vergleich der Gesamtsumme der Zeiten von Werkstatt-
und Angebotskalkulation zeigt eine befriedigende Ubereinstim-
mung.

Bei den Nahten wurde auf die Zeiten ein Zuschlag von 5%
gelegt; wir verweisen diesbeziiglich auf S.109.

Mit den Hilfstabellen nicht zu erfassen war vor allem die
Innenstemmung des Kessels, sodann der Einbau der Wellrohre
und des Vorderbodens; fiir diese Teile war eine normale
Kalkulation erforderlich, deren Zeiten summarisch beigetragen
wurden.

Der auch bei Werkstattkalkulationen normale Zuschlag fiir Un-
vorhergesehenes tritt hier wieder auf; vorsichtigerweise wird man
bei Angeboten den Prozentsatz etwas héher wihlen.
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Angebotskalkulation.

22, Beispiel. Angebotskalkulation fiir einen Zweiflamm-
rohrkessel 2200z, 11000 zyl. Lange (vgl. die Werkstattkalkulation

S. 81).
Stiickliste.
5 Mg Gegenstand und Werksioff ‘?eWiCht kg P;sis Zr:_is Bemer-
3| & Abmessungen YOH] einzeln_|gesamb]gin. [ ° | kungen
= ' roh |fertig| fertig | heit
3 |Mantelbleche 6950 x 2180
X16. . v v o oo St 34. 21 bestellt
2 [Mantelbleche 6880 x 2180
X16. . .« . o 0. St 34. 21 bestellt
5 |AuBenlaschen . . . . . . St 34. 21 bestellt
b |Innenlaschen . . . . . . St 34. 21 bestellt
1 [Gewdlbter Hinterboden :
2200z X 18 mit ausge-
halsten Flammrohrloch.] St 34. 21 .bestellt
1 |Gewélbter Vorderboden
2200 X 18 mit ausge-
halsten Flammrohrloch.
u. eingepreBt. Mannloch | St 34. 21 bestellt
1500|Nieten 25, 75u. 901g. .} St 34.13 v. Lager
6 |Wellrohrschiisse 800/900 |
x10. . ... . ... St 34. 21 bestellt
400 [Nieten 19 x 55 . . . .| St34.13 v. Lager
4 [Stutzenbleche 700 X 350
X14. ... ... St 34. 21 v. Lager
4 |Flanschen 250 X 30, aus
Blech auszubrennen . .| St 37.21 v. Lager
2 |Wasserstandsflanschen :
2202 X 30 auszubrenn. | St 37. 21 v. Lager
2 |Geprefite Mannlochdeckel
mit Biigeln . . . . . . St 34. 21 bestellt
4 [Mannlochbolzen . . . . . St 34. 13 v. Lager
2 |Mannlochgriffe . . . . . St 34. 13 v. Lager
1 [Dommantel 25650 x 1000
X11. .. ... St 34. 21 bestellt
1 [Domboden m. gepreStem
Mannloch 8002 x 13 .| St 34.21 bestellt
50 [Nieten 192 x 30 . . . .| St34.13 v. Lager
70 [Nieten 192 x 60 . . . .] St 34.13 v. Lager
1 |Verstiarkungsring aus (7190
x 20, 17001g.. . . . . St 34. 21 v. Lager
1 |Kesselschild . . . . . . . Mess. v. Lager
2 |Wasserstandsmarken . . .| Mess. v. Lager
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Kalkulation der Fertigungszeiten.
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Zeit in Stunden

7z : S
—| Gegenstand Arbeits-Vorgang o8 | B8 |8 | &%
‘D 22122 |8 (22
= H% | 2% |5& M3
s w2
Mantel b Langsnahte = zus. 11 m
Doppellasche Tab. 31 .|=2 (117 |131
5 Rundnihte zweireihig ;ﬁ
iiberlappt Tab.32. . .[$5[180 [108
Wellrohre 4 Rundnihte einreihig g8
itberlappt Tab. 32 52 | 24
1 Dom 800 % Krempe, zweireihig anfertlgen,
anbringen, Tab. 36 . . . .| 43 | 40 | 11
4schm.eis. Stutzen|komplett anfertigen, anbringen
1001 & Tab.33 . . . ... ... 64 | 33
2 Flanschen 901.2 [komplett anfertigen, anbringen
Tab.35 . . . . ... .. 5 9
2 Mannlochdeckel |nieten, stemmen, einpassen
Tab.37 . . . . .. ... 4 1,6
2 Wellrohre,
1 Vorderboden  |einziehen und ausrichten 22
4 Wellrohre 4 Enden durchbohren, anrich-
ten, aufreiben, nieten, stem-
men . . . . .0 . . .. 56 | 46
1 Vorderboden anrichten, aufreiben, nieten,
stemmen. . . . . . . . . 37 | 26
3 Schilder anbringen . . . . . . . . . 2 1
1 kompl. Kessel [innen stemmen, 1500 Niet. je
1,4 4+ 68 m Naht je 12 . .| 48,6
1 kompl. Kessel [fiillen, probieren, entleeren, an-
streichen, verladen . . . .| 30
Transporte und Unvorherge-
sehenes, etwa 8% 83,8
660,6 |419,6 |11,0 | 83,8

Gesamtsumme: 1175 Std.
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V. Geschiiftsgang der Vorkalkulation.

Das Zusammenarbeiten der einzelnen Werkabteilungen bei Ab-
gabe von Angeboten und Ausfithrung von Auftrigen kann sich
wie folgt abspielen:

1. Angebotsabgabe.

Die vom Kunden einlangende Anfrage wird in der Angebots-
stelle des kaufménnischen Biiros registriert und an die technische
Abteilung weitergegeben. Dort wird Entwurfszeichnung und
Stiickliste angefertigt; diese wird zweckmiaBig in ein Angebots-
formular (vgl. Anhang, Tafel 1 u. 2) unter Ausrechnung aller
Gewichte eingetragen. Zeichnung und Formular (mit zwei Durch-
schriften) geht weiter an die Vorkalkulation zur Eintragung der
Fertigungsstunden; von dort aus wird es der kaufméinnischen
Angebotsstelle zur Abrechnung vorgelegt, worauf das Angebot
abgegeben werden kann. .

Das Original der Kalkulation wird im kaufménnischen Biiro
aufbewahrt, technisches Biiro und Vorkalkulation erhalten je eine
Durchschrift. Die Ablage kann nach den Angebots- bzw. Kal-
kulationsnummern oder nach Sachgebieten erfolgen.

2. Werkstattvorkalkulation.

Den Ausgangspunkt firr die Werkstattkalkulation bildet Werk-
stattzeichnung und Stiickliste, die vom technischen Biiro an die
Arbeitsvorbereitung gelangen. Unter Benutzung eines zweck-
méBigen Formulares (vgl. z. B. die Vordrucke bei den Kalkulations-
beispielen S. 83) verzeichnet der Kalkulator jeden Einzelvorgang
der Herstellung, worauf die zusammengehorigen Arbeitszeiten zu
AXkkorden vereinigt und auf Arbeitszettel iibertragen werden. Mit
diesen Arbeitszetteln erhilt die Werkstatt einen Durchschlag der
Kalkulation (und eventuell einen Fertigungsplan), um jederzeit
iber die vom Kalkulator angenommene Arbeitsweise unterrichtet
zu sein. Nach- oder Mehrarbeiten, die in der Kalkulation nicht
vorgesehen sind, miissen streng getrennt behandelt werden und
bediirfen der Genehmigung der Betriebsleitung.

Alle Arbeitszettel miissen vor Weitergabe an das Lohnbiiro
im Vorkalkulationsbiiro gepriift werden. Nach Abrechnung des
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vollsténdigen Auftrages wird der Kalkulator die tatsichlich ver-
fahrenen Zeiten den vorkalkulierten Stunden gegeniiberstellen,
um fiir seine spiteren Kalkulationen Schliisse ziehen zu konnen.

VI. Literaturnachweis.

Refa-Blitter fir spanabhebende Formung. Beuth-Verlag, Berlin.

Selbstkostenrechnung (Vorrechnung und Preiskalkulation) im Maschi-
bau. VDMA (Verein Deutscher Maschinenbauanstalten).

Selbstkostennachrechnung und Buchhaltung in Maschinenfabriken.
VDMA.

Spalckhaver-Schneiders-Riister: Die Dampfkessel.  Julius
Springer, Berlin.

Dorl, A.: Vorzeichnen. Werkstattbiicher Nr 38. Julius Springer, Berlin.

Schimpke, Paul: Die neueren SchweiBiverfahrens. Werkstattbiicher
Nr 13. Julius Springer, Berlin.
. Betriebshiitte, Taschenbuch fiir Betriebsingenieure. Verlag W. Ernst
& Sohn, Berlin.

Gottwein, K.: Schlosserei- und Montage-Arbeitszeitermittlung. Julius
Springer, Berlin.



o3y T
A uegsox — 3 JUPIMOBs10qeBIY 93{09M2830qeBUY INJ IB[NULIOL
-JJ0ISHIO M
aorez| +ea [ uorez| woa | wotez| wa | worez| wa
‘v
9N IOULIOASBUNBIPIIT
TAYIOM, T IsLgepwIg
— | Wy owwmssjoqesuy
TIoA, Q¢ PUNIOPIOIT i
Bunyoediop |
3e[YosnzuuIMeyY (I
U9YSONSQAIIIIBA O
uejsojmBsedsBunidijeg g
U0}SO{JWIBSOBHOISHION V
‘WA bunjejsuswwosnz
— ) 7w gweses wegsoxprepory
“ug
R e Y A . 3y | W [9du | wu | BRI0Y | B1Ie)| qol o 2 [ax
: : ussuny jwese3| upzuI ueSunssowIqy pun puelsusdopn =
auyQ .- - Juesod | jreyuly B 9
%Momnmmm sﬁwﬁm puwsuasen LA Toured spIg  |10p swig B JYOIMAD TOM 28 L
us}soyjjapopy asIoms
B1ggweos | ‘Igeryossne Sunspoedio g ouyo |ueysop e Sunpope | T w
‘[uyomed | ‘[gel[yosute oBepuoO -83RIINY 10} JONEPIUESOH !
¥ - goanp
....................... Toxy Sunejery UQYJLIYOSIOA |WOYIOAN ==+~  IONePsBUNBIHIO] THUOISSNRIOA
s1q S13ou aqe3qy -890qa8Uy | woypopy «ooceeeeee [9ZSUOIIHNIJSUOY] *[IYOISSNBIOA we um.au.“_omaaw
“sN-sjoqebuy w1
ofugyezuey) | pyg-----oeoo: ‘oqog[jziol wb--- woa § gereddy oo Yongg -+
uN bosfuy oBuery -Ipurdy, _ L —
TossomyoIN (Y
‘I 1°FelL ‘Ie[nwaiojsgoqosuy




Jroiqof epejssefory 19.f syeudsfnoysep

£

jsoysbuniepigfeg Jop S 4

** U9)SONUIOWSY) INJ Je[yosnyz
B R R oy
.............wﬂﬁhOEOEhONV
seccecreig[OYSNIBY INZ IYNJUY
°*** UAIYNQASusyeH ‘)YoeIJeag
* JYoRIJpULT ‘BUN[9)SAZUIBCA
ceveeececeeccygpsoysbunyondieop ‘3

.e

(@+9 + g+Vv) ¥49Mq s1e.dsfnoy 194

(9+g-+vy) A%/ Bojyosnzuuimed ‘g

tessevevesans \O+Q+<\ swuwng
TerttYt UQISONJWDSOD-SqOIIJISA O

*** NI WT BUNPBIIS A
Secceetee UQUOISIAOIJ
sessecssveccs ﬂ@p.ﬁwn\wmvnﬁﬂﬂh@N?
**uaIynQesjus)ed pun -zUSZIT
cssrrecces m+< UOA e\e ......
UQ)ISOHUIOWOBSIIIPID A
cecece(g-+y) uepsoysbunyeyssely

Eunf,
. 194 °
}s0y} 9 13494 °g

eeecer et UY)SOYSUOIPNIPSUOI
‘8midneg ‘eqordyoni(q ‘|pwe
ediieeeett oyuoseD ‘ueBung

~JOLLIO A ‘9BNOZNI0 A\ 9I9PUO0Saq
8813194 () * *[I9JUBUI)SONI[OPOI
Beupaaq) " °°*c A8EIYISNZ

YOT[gOIYIsUld auyQIsSunsigio g

*** us)soyywsed-ffojsysom y
cecec s SUNIOPIMUY INJ JYIRLL

AR O BeIYOSNZIFOISHID
BeI)Iaq() *° * * UYSONJJOISHIO M

WY ewwng
‘WY Sepyosnz-s3undraeq
WY euyqorrey

‘P18 BWIWNG

MRS °Z S

*9Y09MZ8)0¢eBUY INJ IBMWIOT

-pueg

19319q1%
-SITH
199
“PAYdg
+ 10919qTE
3 -
g -wseR
19319918

uopunjlg§ u

o

Suedio A -sj10qIYy

pue)jsuator)

“IN
BL

us)s0y
-jues

us9s0y
-IBL

-39

T T93% 1L

bunuysasqy

uapunjssbunbisa4 43p uonD)nY)DY

"IR[NWIO}S)0qafuy




‘urIeg ‘re3urrdg snine UoA 3V[IOA

1o

oy | fulaly

‘UOETNA[CHIOA “PUIHIQIA-HOINT,

W8 08| 62|82

| £ L GO

48

92

72

&2

AW

22

22

L

72

AL

I72

®

7AW AW AWANKANREWAWEWRY AW AV

S

AN AR AN/ AN AN A ZL | 9L G4

)22

oL

R

/24
Z

¥
3

W2 odBHD

TBSSOTIT \

D M T

&ﬁﬁﬁdﬁ§®§q§§&a§3§¥

TagrmOTgISET_Lapoiae

TP LN alOI0 AOlDZIo]]

A

A Do

HIZAOMUIF ¥ UDHAIZLIG FI0Y DOBZ)

7

fail

U]

w231

A A

BIGGITE TG el Jl AT afiiT7

¥_—<

T UIITDETIZ ¥ LB JIEITT FI0y TIULIDHZIT]

P27

|
B;

1
A

13|

=5

&ﬂﬁﬂ§§&§§®

”A
ESASINENEN }Nh%h%kwmgnwnug

ITGa) U D[S |

UoT329570 J750] |

DATGYIT «

LA
L1

i

e

I~
]y )
oS

N[
| 4—

/)A

EDS

T

WoIoHeg  LajaIiRugs

| .——-—f’/‘k"

“29/

R e T T Tl T T

UFJd

e
—
L1

UGGIPLIID U ITD UEPTOIGISUD UGZIILS

|| s

e

&xuﬁxw%m%%§nwwTh%k%mgnwwwh%
5

87
1

T
{11
187
/Q\N%§“%

4—————§

Tolgogi_UuapogITy o Lalgs €|

N\

Uadejog| LL

A

TRIIO] inZ U NoZUD| L

dogap e |47

4+
1
T T +T1

UFPToMISED IS ]| L

—
L1
e

7704 79| §L|

B N e o, oy
B!

“/3pipg 2L

DB 1Y oNT Ly D5o| I |

Al

8T

1
»

-
:;/ zf

TBgremgIS | OF |

Pes

HoRDiog ogIamyos i

f
(=3
/’

LB [ond "uobarg

-1

ZhITS)

8‘”J

18]
1

[ 40

— 1
”f‘” //’/
L

A8

DI

o111 1

B’
]

e 7

a1

| 11 le7
{
4

UalH0g|

™ N[ 110 QN [y

T_M

S N o N N R Y YR

|6 |
A
7
75904 | 9
T o]
A
15}
[Z |
L

T ID

_“_3g ////

y

ot +—-18]

Ll

ob-t- |- 4f]

LGROPIFYE “D LTS

Z500g )

0,/

-—/’

T 8]
T,

2
RSy
L1

4441 4o | LT

-t —

441

DU 1ISDN Y f5IZ|

I O I -
AN I I

I I B £,

444t L 1

Tt

o+ +++—+ T—-a' [ 14
T-ﬁ

O 0L el

. ST

ot - — —

SERREER

I

770 GUSTIT]]

BP0 008 “PZ7S)

OPLYO] TALTFLY7|

o-+++

THOTSLGTLTIIHAIT

GG T

ol

o+

&Sﬂ§§
OFZI] TZ ZG7] 7

oF~++

§N§NNNNNNN%N%NN\NN%

NERSEEREEN

THILTYZI &ﬁﬂm&§@5¥
T

TII 193% L

‘ueidsSunSiyroq royosiydery



Verlag von Julius Springer / Berlin

Die Dampfkessel nebst ihren Zubehorteilen und Hilfs-

einrichtungen. EinHand- und Lehrbuch zum praktischen Gebrauch
fir Ingenieure, Kesselbesitzer und Studierende. Von Reg.-Baumeister
Professor R. Spalckhaver, Altona a.E. und Ing. Fr. Schneiders , M.-
Gladbach, Rhld. Zweite, verbesserte Auflage. Unter Mitarbeit von
Dipl.-Ing. A. Riister, Oberingenieur und stellvertretendem Direktor des
Bayrischen Revisions-Vereins. Mit 810 Abbildungen im Text. VIII,
481 Seiten. 1924, Gebunden RM 42.50

Handbueh zum DampffaB- und Apparatebau. Von Ing.
G. Honnicke. Mit 213 Textabbildungen und 114 Zahlentafeln. - VII,
209 Seiten. 1924. Mit Nachtrag. Gebunden RM 16.—
Nachtrag 24 Seiten. 1927. Einzeln RM 1.—

Der Kesselbaustoff. Abri8 dessen,wasder Dampfkessel-Uberwachungs-
Ingenieur von der Herstellung, den Eigentiimlichkeiten und der Priif-
weise des Baustoffs wissen mufB. AnlaBlich eines Lehrganges auf der GuB-
stahlfabrik der Friedr. Krupp A.-G. gehaltene Vortrige. Von Dr.-Ing.
Max Moser. Dritte, durchgesehene und erginzte Auflage. Mit 143 Ab-
bildungen. IV, 29 Seiten. 1928. ' RM 7.50

Die Kessel-und Maschinenbaumaterialien. Nach Erfahrungen
aus der Abnahmepraxis kurz dargestellt fiir Werkstéatten- und Betriebs-
ingenieure und fiir Konstrukteure. Von O.Hénigsberg, Zivilingenieur,
Wien. Mit 13 Textfiguren. VIII, 90 Seiten. 1914. RM 3.—

Die Werkstoffe fiir den Dampfkesselbau. Eigenschaften und
Verhalten bei der Herstellung, Weiterverarbeitung und im Betriebe. Von
Oberingenieur Dr.-Ing. K. Meerbach, Erde bei Aachen. Mit 53 Text-
abbildungen. VIII, 198 Seiten. 1922. RM 7.50; gebunden RM 9.—

Werkstoff-Fragen des heutigen Dampfkesselbaues. von
Max Ulrich, Leiter der Abteilung fiir Maschinenbau einschlieflich Me-
tallographie an der Materialpriiffungsanstalt an der Technischen Hoch-
schule Stuttgart. Mit 163 Abbildungen im Text. XII, 180 Seiten. 1930.

RM 22.50; gebunden RM 24.—

Richtlinien fiir die Anforderungen an den Werkstoff und

Bau von Hochleistungsdampfkesseln. Ausgabe Januar
1928. Mit ,,Richtlinien fiir Schrauben und Verschraubungen*. Mit zahl-
reichen Textfiguren. Herausgegeben vonder Vereinigung derGro 83 -
kesselbesitzer E. V., Berlin W 62, Maassenstr. 9. 70, zum groBen
Teil einseitig bedruckte Blatter. Neudruck 1930. Kartoniert RM 4.50

F. Tetzner, Die Dampfkessel. Lehr- und Handbuch fiir Studierende
Technischer Hochschulen, Schiiler hoherer Maschinenbauschulen und
Techniken sowie fiir Ingenieure und Techniker. Siebente, erweiterte
Auflage von Studienrat O. Heinrich, Berlin. Mit 467 Textabbildungen
und 14 Tafeln. IX, 413 Seiten. 1923. Gebunden RM 10.—



Verlag von Julius Springer / Berlin

Lehrbuch der zeitgemiBen Vorkalkulation im Maschinen-

bau. Von Ingenieur Friedrich Kresta, Beratendem Ingenieur, Wien.
Unter Mitarbeit von Theodor Kich, Oberingenieur und Betriebsleiter,
Ravensburg, Wiirttemberg. Zweite, umgearbeitete Auflage. Mit
132 Abbildungen, 116 Tabellen und 7 logarithmischen Tafeln. IX, 294
Seiten. 1928. Gebunden RM 22.—

Lehrbuch der Vorkalkulation von Bearbeitungszeiten.
Von Direktor Kurt Hegner, Berlin. Erster Band : Systematische Ein-
filhrung. Zweite, verbesserte Auflage. (Schriften der Arbeitsgemein-
schaft Deutscher Betriebsingenieure, Band II.) Mit 107 Bildern. XTI,
188 Seiten. 1927. Gebunden RM 15.—

Neuzeitliche Vorkalkulation im Masehinenbau. Von Fr. Hell-
muth, Techn. Chefkalkulator, Ziirich und Fr. Wernli, Betriebsingenieur,
Baden. Mit 128 Abbildungen im Text und zahlreichen Tabellen. V,
219 Seiten. 1924, Gebunden RM 11.—

Die Kalkulation in Masechinen- und Metallwarenfabriken.
Von Ingenieur Oberlehrer Ernst Pieschel, Dresden. Zweite, ver-
mehrte und verbesserte Auflage. Mit 214 Figuren und 27 Muster-
formularen. VIII, 258 Seiten. 1920. Gebunden RM 6.70

Moderne Zeitkalkulation. Aus der Praxis des allgemeinen Maschinen-
baues. Bearbeitet von Otto Auerswald, Vorkalkulator. Mit 69 Abbil-
dungen im Text und 42 Tabellen. VIII, 126 Seiten. 1927. RM6.—

gebunden RM 7.59

Kalkulationstabellen zur Bestimmung von Stiickzeiten

fiir Handschmiedeformung. Von Bernhard Preus, Techmscher
Kalkulator. V, 73 Seiten. 1929. M 7.—

Richtige Akkorde. Zugleich ein praktischer Weg zur
Rationalisierung der Fertigung besonders im Maschi-
nenbau. Von Dr.-Ing. G. Peiseler. Mit 64 Textabbildungen. VII,
157 Seiten. 1929. RM 9.—; gebunden RM 10.50

Anwendungen der mathematischen Statistik auf Probleme
der Massenfabrikation. von Professor Dr. R. Becker, Dr. H. Plaut
und Dr. I. Runge. Mit 24 Abbildungen im Text. VI, 119 Seiten. 1927.
Berichtigter Manuldruck 1930. RM 12—





