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iber den Preis diese Akkumulation ermdglicht hat. Durch
einen aus der Belastung dieser Akkumulation entstandenen
Fonds — so glaube ich -— konnte man die Méoglichkeit
schaffen, soziale, kulturpolitische und andere Aufgaben zu
erfiillen, die bisher aus staatlichen Mitteln nicht bewdltigt
werden konnten. Die Frage, inwieweit man auBerdem noch
den einzelnen Biirger direkt an diesem Vermdgen beteiligen
kann, bedarf'sicherlich eingehender Priifung.”

Kein neuer Standort
Diese Auflerungen Rosenbergs lassen die entscheiden-
den Fragen offen und ungeklirt: Wie soll der Sozial-
oder Kulturfonds von der bisherigen Vermégensakku-
mulation abgezweigt werden? Welche Folgen wird das

haben? Soll der Fonds selbst oder nur seine Rendite
konsumiert werden? usw. Der Sinn ist auch wohl nur
der, daB Rosenberg selbst eine Frage aufwirft, die er
fiir dringend klarungsbediirftig halt, bei der aber ge-
rade innerhalb der Gewerkschaften noch jede Uber-
einstimmung fehlt,

So hat auch dieser Kongrei des DGB zu keiner neuen
Standortbestimmung unserer Gewerkschaften zur Wirt-
schaftspolitik gefiihrt, die seit Jahren iiberfdllig ist.
Auch sonst blieb alles beim alten, und damit das Un-
behagen der Gewerkschaften: in unserer Marktwirt-
schaft bestehen. H.D.O.
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ie Ursache einer zu teuren industriellen Produk-
D tion liegt vielfach in der ungeniigenden ferti-
gungstechnischen Vorbereitung der einzelnen Fabri-
kationsgdnge.

Die Arbeitsvorbereitung setzt iblicherweise ein, wenn
ein Erzeugnis bestellt wird und der Produktionsplan
seine Ausfiihrung vorsieht. Sie muB in engster Zu-
sammenarbeit mit den einzelnen Abteilungen des
Betriebes, der Kostenkalkulation, des Vorrichtungs-
baues und des Ein- und Verkaufs erfolgen. Diesen
Organisationsablauf nennt man in der amerikanischen
Industrie .Production Planning”.

Einzel- und Serienfertigung

Je nach der Art des Betriebes unterscheidet man Einzel-,
Reihen- oder Serienfertigung. In der Einzelfertigung
ist die Organisation zwar schwierig, aber weniger
intensiv als in der FlieB- und Serienfertigung. Bei der
letzteren lassen sich optische Kontrollen infolge der
immer wiederkehrenden Operationen gleicher Art
leichter durchfiihren, und bei einem gleichzeitig schar-
fen Formularwesen wird die Organisation liickenlos
funktionieren.

Anders im Klein- oder Mittelbetrieb mit Einzel- bzw.
Reihenfertigung, wo man nicht alles und jedes infolge
der Vielfalt und Verschiedenheit der Einzeldispositio-
nen vorschreiben kann und man sehr stark auf den
.good will* der Mitarbeiter angewiesen ist. Man
mufl daher gutdurchdachte Pramienanreize geben und,
falls nicht vermeidbar, auch Akkord arbeiten lassen.
Denn nur durch einen gesunden Leistungsanreiz wird
man bessere Ergebnisse erzielen und zufriedene Mit-
arbeiter haben.,

Fertigungsplanung und Fertigungssteuerung

Zunédchst muB man die beiden wichtigsten Begriffe
«Fertigungsplanung” und ,Fertigungssteuerung® klar
definieren. Zur Fertigungsplanung zdhlen alle ein-
malig zu treffenden MaBnahmen wie Erzeugungspla-
nung, Fertigungsablauf, Werkstoffplanung, Betriebs-
mittelplanung, Arbeitskrifteplanung und Fertigungs-
freigabe. Die Fertigungssteuerung umfafit die laufend
zu treffenden MaBnahmen, die zur Durchfiihrung eines
Auftrages erforderlich sind, wie Auftragsbearbeitung,
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Werkstoffbeschaffung und -bereitstellung, Termin-
bearbeitung, Vorgabe an die Werkstatt und Uber-
wachung des Fertigungsablaufs.

Die Arbeitsvorbereitung wandelt einen vom Konstruk-
tionsbiiro kommenden Fertigungsauftrag in einen
Werkstattauftrag um. Die begleitenden Unterlagen
wie Werkzeichnung, Lauf- bzw. Begleitkarten je Auf-
trag haben bis zur Fertigmeldung beim entsprechen-
den Teilstiick zu bleiben, Die Lohnzettel werden im
Arbeitsverteilerbiiro in die Facher einer Wandtafel
oder Sichtkartei gesteckt, so daB ihre Einordnung
genau dem Aufbau der Stiickliste des Erzeugnisses
entspricht. Fiir jeden fertigen Arbeitsgang erscheint
ein Rickmeldezettel, und dieser wird an Stelle des
Lohnzettels in die Wandtafel gesteckt bzw, bei einer
Sichtkartei der betreffende Kartenreiter entfernt.

Werkstoffbeschaffung und -bereitstellung muB immer
von der Arbeitsvorbereitung ausgehen, und eine sog.
»Bestellpunktskartei” sollte gleichlaufend vom Ein-
kauf und von der Arbeitsvorbereitung gefiihrt werden,
um immer optimale Lagerhaltung zu gewdhrleisten.
Auftrédge, fiir die noch Werkstoffe oder Fremdlieferteile
fehlen, diirfen in keinem Fall an die Fertigungsabtei-
lungen weitergegeben werden, da sonst die Kontrolle
iber den Arbeitsfortschritt verlorengeht und Anreiz
zur beriichtigten ,Terminjdgerei* jeder gegen jeden
gegeben wird.

Das Arbeitsverteilungsbiiro legt die Teilefertigung
nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten fest, um der
Montage fristgemdB den restlosen Teilebedarf zu
sichern.

Der Terminplan

Das ,Timing” oder die Terminangabe auf dem Auftrag
muf auf Grund des Leistungs- und Belastungsplanes
so erfolgen, daB sie eingehalten werden kann. An-
fang und Ende jeder Teilleistung muB durch ihre
Durchlaufzeit festgelegt werden. Der Leistungsplan
soll Klarheit {iber die mégliche Nutzleistung der Werk-
statt schaffen. Simtliche Arbeitsplédtze einer Werkstatt
(Maschinen, Werkbédnke etc) sind zusammenzufas-
sen, und die normal mégliche Leistungsfahigkeit ist in

. Arbeitsstunden einzutragen, und zwar die wirkliche
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Nutzungszeit der Maschinen wodchenweise auf Grund
der vorher zu berechnenden Arbeitsstunden! Nicht
Annahmen treffen, sondern die wirklichen Betriebs-
bedingungen ermitteln! Der Belastungsplan soll Klar-
heit iiber den gesamten Auftragsbestand schaffen.
Alle laut Arbeitsplan fiir einen bestimmten Arbeits-
platz anfallenden Auftrédge sollen v or Weitergabe an
die Meister oder Arbeitsverteiler von der Termin-
bearbeitung erfaBt und in den Belastungsplan einge-
tragen werden. Damit lassen sich zu jeder Zeit die
vorliegenden Teilarbeiten miihelos erkennen. Aber
der Zeitpunkt des wirklichen Arbeitsanfalles ist da-
durch nicht bestimmt, Dazu sind in einer Feinplanungs-
tafel die Teile mit der langsten Durchlaufzeit einzu-
tragen, und zwar nach Abteilungen unterteilt wie
Dreherei, Stanzerei, Abschneiderei etc., und nach Teile-
Nummern in Kartei-Sichtern abzulegen. Die erforder-
liche Kennzeichnung fiir fehlende Werkstoffe oder
eventuelle Kunden-Sonderwiinsche kann am besten
durch farbige Kartenreiter erfolgen.

Bei einwandfrei vorbereiteter Arbeit wird der Zusam-
menbau alle Einzelteile fristgerecht vorliegen haben.
Voraussetzung aber ist, daB die in Arbeit befindliche
Ware durch gutorganisiertes innerbetriebliches Trans-
portwesen sofort nach Beendigung des Arbeitsganges
(einschlieBl. Priiffung) an den folgenden Arbeitsplatz
kommt. Gegebenenfalls muB man Zwischenlager vor-
sehen, denn jede Behinderung durch fertige Teile am

Arbeitsplatz hemmt den ProduktionsfluB. Eine weitere
Moéglichkeit, den ProduktionsfluB zu verbessern, kann
auch darin bestehen, daB man die Reihenfolge der ein-

‘zelnen Arbeitsverrichtungen &ndert.

Die intangiblen Elemente

AbschlieBend kann gesagt werden, dafi bei Anwendung
der angefiihrten Vorschldge — natiirlich auf den eige-
nen Betrieb abgewandelt — sich im Laufe der Zeit
nicht nur Auswirkungen auf Preis, Qualitdt und Ter-
min, sondern auch auf die Senkung der Gemeinkosten
ergeben werden. Dariiber hinaus gibt es im Betrieb
Faktoren, die man als ,intangibel” bezeichnet. Das
sind Dinge wie Arbeitsstabilitdt, Sozialprobleme,
Flihrungsprobleme, Marktprobleme etc.

Diese unberiihrbaren Betriebselemente kann man mit
.Operation Research” bewdltigen. Wenn diese
mathematischen Rechenoperationen auch schwierig
und umfangreich sind, so lassen sich damit oft {iber-
gangene Verlustquellen aufspiiren und MaBnahmen
zur Beseitigung treffen. Wenn auch der Wunsch nach
perfekter Rationalisierung heute immer mehr im Vor-
dergrund aller betrieblichen MaBnahmen steht, diirfen
wir nicht vergessen, daB die Organisation aus Men-
schen besteht, die alle ihre persénlichen Eigenarten
haben. Die personlichen Probleme bei allen MaBnah-
men im voraus bedenken, um den sich ergebenden
Schwierigkeiten rechtzeitig begegnen zu kdnnen, wird
uns am raschesten zum Ziel fiihren.

Neuerscheinung:

Kommentar
von Dr. Erich Krien und Dr. Edward Hay

ca. DM 65—

Erlduterungen als Richtschnur gedient.

im Einzelfall zu unterrichten.

Die Allgemeinen Deutschen Spediteurbedingungen (AD $p)

ca. 860 Seiten, GroBoktav, Ganzleinen mit Schutzumschlag,

Der hiermit angekiindigte GroBkommentar bietet den mit einschldgigen Rechtsfragen
befaBten Kreisen die in dieser Form seit Jahrzehnten entbehrte Arbeitsgrundiage.

Der den ADSp zugrunde liegende Gedanke, das Interesse des Auftraggebers und des
Spediteurs im gleichen MaBe zu wahren, hat auch den Verfassern des Kommentars fir ihre

Mit einer zusammenfassenden Ubersicht tber das Zustandekommen der ADSp, ihre Auf-
stellung und Fortentwicklung in den letzten 50 Jahren wird dos Werk eingeleitet.

Das Gewicht der Erléuterungen liegt auf den Fragen, die die tdgliche Arbeit der am Spedi-
tionsverkehr Beteiligten aufwirft. Mit aller Sorgfalt werden von den Verfassern die in der
Praxis so bedeutungsvollen Spezialfragen herausgearbeitet.

Der in Kirze erscheinende Kommentar bietet allen am Speditionsverkehr Beteiligten, ins-
besondere der verladenden Wirtschaft, dem Speditionsgewerbe und den Versicherungen
sowie den mit der Rechtsauslegung und Rechtsvertretung befaBBten Gerichten und Anwc‘iﬁen
die umfassende, zuverldssige Grundlage, um sich Gber die Regelung des Speditionsgeschiifts
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