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ü b e r  d en  P re is  d iese  A kkum ulation  erm ö g lid it hat. D urd i 
e in e n  au s  d e r  B elastung  d ie se r  A kkum ulation e n ts ta n d en en  
F o n d s  —  so  g laube id i —  könnte m an die M ö g lid ik e it 
sd ia ffe n , soz iale , k u ltu rp o litisd ie  und an d ere  A ufgaben  zu 
e rfü lle n , d ie  b ish e r aus s taa tlid ien  M itte ln  n id it  b ew ä ltig t 
w e rd e n  k o n n ten . D ie F rage, inw iew eit m an außerdem  no d i 
d e n  e in ze ln en  B ürger d ire k t an  diesem V erm ögen  b e te ilig en  
k a n n , b e d a r f  s id ie r lid i e ingehender Prüfung."

K ein  neuer S tandort 
D iese  Äußerungen Rosenbergs lassen die entscheiden­
den Fragen offen und ungeklärt; W ie soll der Sozial­
oder Kulturfonds von der bisherigen Vermögensakku- 
m ulation abgezw eigt werden? Welche Folgen wird das

haben? Soll der Fonds selbst oder nur seine Rendite 
konsumiert werden? usw. Der Sinn ist auch w ohl nur 
der, daß Rosenberg selbst eine Frage aufwirft, die er 
für dringend klärungsbedürftig hält, bei der aber ge­
rade innerhalb der Gewerkschaften noch jede Über­
einstimmung fehlt.
So hat auch dieser Kongreß des DGB zu keiner neuen  
Standortbestimmung unserer Gewerkschaften zur Wirt­
schaftspolitik geführt, die seit Jahren überfällig ist. 
Auch sonst blieb alles beim  alten, und damit das Un­
behagen der Gewerkschaften in unserer Marktwirt­
schaft bestehen. jy. £). o.

Rationalisierung der industriellen Arbeitsvorbereitung
O. Böhm, Hamburg

Die  Ursache einer zu teuren industriellen Produk­
tion liegt vielfach in  der ungenügenden ferti­

gungstechnischen Vorbereitung der einzelnen Fabri­
kationsgänge.
D ie  Arbeitsvorbereitung setzt üblicherweise ein, wenn  
e in  Erzeugnis bestellt wird und der Produktionsplan 
se in e  Ausführung vorsieht. Sie muß in engster Zu­
sam m enarbeit m it den  einzelnen A bteilungen des 
Betriebes, der Kostenkalkulation, des Vorrichtungs­
baues und des Ein- und Verkaufs erfolgen. D iesen  
O rganisationsablauf nennt man in der amerikanischen  
Industrie »Production Planning“.

E inzel- u n d  Serien fertigung  
J e  nach der Art des Betriebes unterscheidet man Einzel-, 
R eihen- oder Serienfertigung. In der Einzelfertigung 
is t  d ie Organisation zwar schwierig, aber w eniger  
intensiv  als in der Fließ- und Serienfertigung. Bei der 
letzteren  lassen  sich optische Kontrollen infolge der 
im mer wiederkehrenden Operationen gleicher Art 
leichter durchführen, und bei einem gleichzeitig schar­
fen  Formularwesen wird d ie  Organisation lückenlos 
funktionieren.
Anders im Klein- oder Mittelbetrieb mit Einzel- bzw. 
Reihenfertigung, w o man nicht alles und jedes infolge  
der V ielfalt und Verschiedenheit der Einzeldispositio­
n en  vorschreiben kann und man sehr stark auf den  
„good w ill“ der Mitarbeiter angew iesen ist. Man 
muß daher gutdurchdachte Prämienanreize 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.

F er tig u n g sp la n u n g  u n d  F ertigungssteuerung

Zunächst muß man die beiden wichtigsten Begriffe 
„Fertigungsplanung" und „Fertigungssteuerung* klar 
definieren. Zur Fertigungsplanung zählen alle ein­
m alig zu treffenden Maßnahmen w ie Erzeugungspla­
nung, Fertigungsablauf, Werkstoffplanung, Betriebs­
m ittelplanung, Arbeitskräfteplanung und Fertigungs­
freigabe. D ie Fertigungssteuerung umfaßt die laufend  
zu treffenden Maßnahmen, die zur Durchführung eines 
A uftrages erforderlich sind, wie Auftragsbearbeitung,

W erkstoffbeschaffung und -bereitstellung, Termin­
bearbeitung, V orgabe an d ie W erkstatt und Über­
wachung des Fertigungsablaufs.

D ie Arbeitsvorbereitung w andelt einen vom  Konstruk­
tionsbüro kommenden Fertigungsauftrag in einen  
W erkstattauftrag um. D ie begleitenden Unterlagen  
w ie W erkzeichnung, Lauf- bzw. Begleitkarten je  Auf­
trag haben bis zur Fertigmeldung beim entsprechen­
den Teilstück zu bleiben. D ie Lohnzettel werden im 
Arbeitsverteilerbüro in  d ie  Fächer einer W andtafel 
oder Sichtkartei gesteckt, so daß ihre Einordnung 
genau dem Aufbau der Stückliste des Erzeugnisses 
entspricht. Für jeden fertigen Arbeitsgang erscheint 
ein Rückmeldezettel, und dieser wird an Stelle des 
Lohnzettels in die W andtafel gesteckt bzw. bei einer 
Sichtkartei der betreffende Kartenreiter entfernt.

W erkstoffbeschaffung und -bereitstellung muß immer 
von der Arbeitsvorbereitung ausgehen, und eine sog. 
.Bestellpunktskartei“ sollte gleichlaufend vom  Ein­
kauf und von  der Arbeitsvorbereitung geführt werden, 
um immer optimale Lagerhaltung zu gewährleisten. 
Aufträge, für die noch W erkstoffe oder Fremdlieferteile 
fehlen, dürfen in keinem  Fall an die Fertigungsabtei­
lungen w eitergegeben werden, da sonst die Kontrolle 
über den Arbeitsfortschritt verlorengeht und Anreiz 
zur berüchtigten „Terminjägerei“ jeder gegen  jeden  
gegeben wird.

Das A rbeitsverteilungsbüro leg t d ie  Teilefertigung  
nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten fest, um der 
M ontage fristgemäß den restlosen Teilebedarf zu 
sichern.

D er T erm in p la n

Das „Timing" oder d ie Terminangabe auf dem Auftrag 
muß auf Grund des Leistungs- und Belastungsplanes 
so erfolgen, daß sie eingehalten  werden kann. A n­
fang und Ende jeder Teilleistung muß durch ihre 
Durchlaufzeit festgelegt werden. Der Leistungsplan  
soll Klarheit über die mögliche Nutzleistung der W erk­
statt schaffen. Sämtliche Arbeitsplätze einer W erkstatt 
(Maschinen, W erkbänke etc.) sind zusammenzufas­
sen, und die normal mögliche Leistungsfähigkeit ist in 
Arbeitsstunden einzutragen, und zwar die wirkliche
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Nutzungszeit der M asdiinen w odienw eise auf Grund 
der vorher zu beredinenden Arbeitsstunden! N idit 
Annahmen treffen, sondern die w irklidien Betriebs­
bedingungen ermitteln! Der Belastungsplan so ll Klar­
heit über den gesam ten Auftragsbestand sdiaffen. 
A lle laut Arbeitsplan für einen bestimm ten Arbeits­
platz anfallenden Aufträge so llen  v o r  W eitergabe an 
die M eister oder A rbeitsverteiler von der Termin­
bearbeitung erfaßt und in den Belastungsplan einge­
tragen werden. Damit lassen sid i zu jeder Zeit die 
vorliegenden Teilarbeiten mühelos erkennen. Aber 
der Zeitpunkt des w irklidien Arbeitsanfalles ist da­
durdi nidit bestimmt. Dazu sind in einer Feinplanungs­
tafel d ie T eile mit der längsten Durdilaufzeit einzu­
tragen, und zwar nadi Abteilungen unterteilt w ie 
Dreherei, Stanzerei, A bsdineiderei etc., und nadi Teile- 
Nummern in Kartei-Siditern abzulegen. Die erforder- 
lid ie  Kennzeidinung für fehlende W erkstoffe oder 
eventuelle Kunden-Sonderwünsdie kann am besten  
durdi farbige Kartenreiter erfolgen.

Bei einwandfrei vorbereiteter Arbeit wird der Zusam­
menbau alle Einzelteile fristgeredit vorliegen haben. 
Voraussetzung aber ist, daß die in Arbeit befindlidie 
W are durdi gutorganisiertes innexbetrieblidies Trans­
portw esen sofort nadi Beendigung des Arbeitsganges 
(einsdiließl. Prüfung) an den folgenden Arbeitsplatz 
kommt. -Gegebenenfalls muß man Zwisdienlager vor­
sehen, denn jede Behinderung durdi fertige Teile am

Arbeitsplatz hemmt den Produktionsfluß. Eine w eitere  
M öglidikeit, den Produktionsfluß zu verbessern, kann 
audi darin bestehen, daß man die Reihenfolge der ein­
zelnen Arbeitsverriditungen ändert.

D ie in ta n g ib len  E lem en te
A bsdiließend kann gesagt werden, daß bei Anwendung 
der angeführten V orsdiläge —  natürlidi auf den e ige­
nen Betrieb abgewandelt —  sid i im Laufe der Zeit 
nidit nur Auswirkungen auf Preis, Qualität und Ter­
min, sondern audi auf die Senkung der Gem einkosten  
ergeben werden. Darüber hinaus gibt es im Betrieb 
Faktoren, die man als „intangibel“ bezeidinet. Das 
sind Dinge w ie Arbeitsstabilität, Sozialprobleme, 
Führungsprobleme, Marktprobleme etc.
D iese unberührbaren Betriebselem ente kann man mit 
»Operation R eseardi' bew ältigen. W enn diese  
m athem atisdien Redienoperationen audi sdiw ierig  
und umfangreidi sind, so lassen  sid i damit oft über­
gangene Verlustquellen aufspüren und Maßnahmen 
zur Beseitigung treffen. W enn audi der W unsdi nadi 
perfekter Rationalisierung heute immer mehr im V or­
dergrund aller betrieblidien Maßnahmen steht, dürfen 
wir nid it vergessen, daß die Organisation aus M en­
sdien besteht, die alle ihre persönlidien Eigenarten 
haben. D ie persönlidien Probleme bei allen Maßnah­
men im voraus bedenken, um den sid i ergebenden  
Sdiw ierigkeiten reditzeitig begegnen zu können, wird 
uns am rasdiesten zum Ziel führen.

Neuerscheinung:

Die Allgemeinen Deutschen Spediteurbedingungen (ADSp)
Kommentar
von Dr. Erich Krien und Dr. Edward Hay
ca. 860 Seiten, Großoktav, Ganzleinen mit Schutzumschlag,
ca. DM 65 —
Der hiermit angekündigte Großkommentar bietet den mit einschlägigen Rechtsfragen 
befaßten Kreisen die in dieser Form seit Jahrzehnten entbehrte Arbeitsgrundlage.
Der den ADSp zugrunde liegende Gedanke, das Interesse des Auftraggebers und des 
Spediteurs im gleichen Maße zu wahren, hat auch den Verfassern des Kommentars für ihre 
Erläuterungen als Richtschnur gedient.
Mit einer zusammenfassenden Übersicht über das Zustandekommen der ADSp, ihre Auf­
stellung und Fortentwicklung in den letzten 50 Jahren wird dos W erk eingeleitet.
Das Gewicht der Erläuterungen liegt auf den Fragen, die die tägliche Arbeit der am Spedi­
tionsverkehr Beteiligten aufwirft. Mit aller Sorgfalt werden von den Verfassern die in der 
Praxis so bedeutungsvollen Spezialfragen herausgearbeitet.
Der in Kürze erscheinende Kommentar bietet allen am Speditionsverkehr Beteiligten, ins­
besondere der verladenden Wirtschaft, dem Speditionsgewerbe und den Versicherungen 
sowie den mit der Rechtsauslegung und Rechtsvertretung befaßten Gerichten und Anwälten 
die umfassende, zuverlässige Grundlage, um sich über die Regelung des Speditionsgeschäfts 
im Einzelfall zu unterrichten.

Erich Schmidt Verlag • Berlin W 35 • Bielefeld • München

494 1959/IX


