1 Rechtsbewusstes Handeln 1.1 Rechtsgrundlagen

Nicht zu verwechseln damit ist der Begriff »Recht im materiellen und formellen Sinne«.
Die Rechtsnormen namlich, die das Recht als solches ordnen, werden als materielles
Recht bezeichnet (z. B. das burgerliche Recht und das Strafrecht), die Normen, die der
Durchsetzung des materiellen Rechts dienen, als formelles Recht (z. B. die Zivilprozess-
ordnung — ZPO, die Strafprozessordnung — StPO).

1.1.2.1.2 Abdingbare und unabdingbare gesetzliche Bestimmungen

Wenn die rechtlich vorgeschriebenen Regelungen durch die beteiligten Personen geén-
dert werden kénnen, so handelt es sich um eine nachgiebige oder abdingbare gesetzliche
Bestimmung. So ist das Vertragsrecht des BGB prinzipiell abanderbar, das oben ange-
fuhrte Verfahrensrecht in der Regel nicht, es ist »zwingend«.

Unabdingbar und damit zwingend kénnen z. B. tarifliche Mindestvergitungen nach Tarif-
vertragsgesetz sein, wahrend einer vertraglichen Abweichung »nach oben« aber keine
Grenzen gesetzt sind.

Nach § 74 Abs. 2 HGB ist die Zahlung einer Entschadigung an den Handlungsgehilfen im
Falle eines nachvertraglichen Wettbewerbsverbotes z. B. zwingend.

1.1.2.2 Grundziige des Gesetzgebungsverfahrens

1.1.2.2.1  Abgabe von Gesetzgebungskompetenzen
an die Europaische Union

In Art. 23 Abs. 1 GG heif3t es:

»Zur Verwirklichung eines vereinten Europas wirkt die Bundesrepublik Deutschland bei
der Entwicklung der Europdischen Union mit, die demokratischen, rechtsstaatlichen, so-
zialen und féderativen Grundsétzen und dem Grundsatz der Subsidiaritdt verpflichtet ist
und einen diesem Grundsatz im Wesentlichen vergleichbaren Grundrechtsschutz gewéhr-
leistet. Der Bund kann hierzu durch Gesetz mit Zustimmung des Bundesrates Hoheits-
rechte libertragen. «

Aufgrund dieser Norm werden mehr und mehr Souveranitatsrechte auf die Europaische
Union Ubertragen. Davon betroffen ist auch der Bereich der Gesetzgebung. Es kommt
nicht selten zu einer Konkurrenz zwischen innerstaatlichem und EU-Recht.

Die Abgabe der Kompetenzen an die Gemeinschaftsorgane liefe ins Leere, wenn das na-
tionale Recht dem Gemeinschaftsrecht vorgehen wirde. Das Bundesverfassungsgericht
rdumt dem Gemeinschaftsrecht folgerichtig einen Anwendungsvorrang ein, solange es
sich in den Grenzen bewegt, in denen zuvor Kompetenzen Ubertragen wurden.

Deshalb gilt fir die Bundesrepublik EU-Recht, und zwar in der Form der Grindungsver-
trage der Gemeinschaften und der Rechtsetzungsakte der EU-Organe, vornehmlich der
Verordnungen des Ministerrates. Dies sind immerhin 400 bis 500 im Jahr, zu denen noch
ca. 50 an die Gesetzgebungsorgane der Mitgliedslander gerichtete »Empfehlungen«
kommen, durch die die Vereinheitlichung nationalen Rechtes herbeigefihrt werden soll.

Wahrend die Verordnungen in den Mitgliedsstaaten unmittelbar gelten, sind Richtlinien
nur hinsichtlich ihres Zieles fur die Staaten verbindlich. Sie bedirfen daher noch der
Umsetzung in nationales Recht. Eine unmittelbare Geltung von Richtlinien kommt nur in
Ausnahmeféllen in Betracht, ndmlich dann, wenn diese so konkret gefasst sind, dass sie
unmittelbar gelten kdnnten und die Frist fir die Umsetzung abgelaufen ist.
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1.1.2.2.2 Gesetzgebungsbefugnisse Bund und Lander

In einem Bundesstaat wie der Bundesrepublik Deutschland verteilen sich die exekutiven
und legislativen Aufgaben auf den Bund (als Zentraleinheit) und die Gliedstaaten. Die Er-
fullung der exekutiven Aufgaben obliegt nach Art. 30 GG grundsétzlich den Landern, so-
weit das Grundgesetz keine andere Regelung trifft oder zulasst.

Die Kompetenzverteilung nach Art. 70 ff. GG fir den Bereich der gesetzgebenden Gewalt
sieht folgende Aufgliederung vor:

— Gesetzgebungskompetenz fir die Lander nach Art. 70 GG: soweit nicht im Grund-
gesetz dem Bund zugewiesen;

— ausschlieBliche Gesetzgebung des Bundes (Art. 71 und 73 GG): alle Bereiche, fir die
das gilt, sind aufgelistet;

— konkurrierende Gesetzgebung (Art. 72 und 74 GG): Grundsétzlich durfen Lander hier
nur tatig werden, wenn der Bund keine Regelung trifft; Ausnahmen gelten fir Gesetze,
die das Jagdwesen, den Naturschutz und die Landschaftspflege, die Bodenverteilung,
die Raumordnung, den Wasserhaushalt und die Hochschulzulassung sowie die Hoch-
schulabschlisse betreffen;

— Gesetzgebungskompetenz »kraft Natur der Sache«: So ist die Bestimmung der Natio-
nalhymne nicht geregelt, liegt jedoch natlrlicherweise beim Bund.

Unabhéangig davon fihren die Lander Bundesgesetze als eigene Angelegenheit aus (Art.
83 GG), der Bund hat nur die Rechtsaufsicht. Wenn die Gesetze im Auftrag des Bundes
ausgeflhrt werden, erstreckt sich die Bundesaufsicht auch auf GesetzmaBigkeit und
ZweckmaBigkeit der Ausflihrung (Art. 85 GG). Fir Bund und Lander besteht die Verpflich-
tung zu kooperativem Verhalten. Es gibt dazu Gremien, in denen Bund und Lénder ihre
Aufgaben gemeinsam planen und Entscheidungen treffen, wie z. B.

— Bund-Lander-Kommission fur Bildungsplanung,
— Finanzplanungsrat,

— Wissenschaftsrat,

— Kultusministerkonferenz,

— Ministerprasidentenkonferenz.

Im Ubrigen erfolgt die Mitwirkung an der Gesetzgebung des Bundes durch die Lander im
Bundesrat. Dieses wird deutlich bei nédherer Befassung mit dem Gesetzgebungsverfahren.

1.1.2.2.3 Das Gesetzgebungsverfahren

Gesetzesinitiativen kénnen eingebracht werden (vgl. Art. 76 GG) von

— der Bundesregierung (mit Stellungnahme des Bundesrates),
— dem Bundesrat (mit Darlegung der Auffassung der Bundesregierung),
— dem Bundestag (mindestens 5 % der Abgeordneten = Fraktionsstérke).

Im Plenum des Deutschen Bundestages erfolgen dann die so genannten Lesungen.

1. Lesung: Allgemeine Aussprache Uber die Grundsétze des Entwurfes, sofern vom Al-
testenrat oder von mindestens 26 Abgeordneten empfohlen, anschlieBend Verweisung an
einen der standigen Ausschisse (ggf. auch an mehrere), z. B.

— Sportausschuss,
— Innenausschuss,
— Auswartiger Ausschuss.

2. Lesung: — im Plenum — Berichterstattung, jeder einzelne Abgeordnete kann Ande-
rungsantrage stellen, Uber jeden einzelnen Paragraphen des Gesetzes wird abgestimmt.
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3. Lesung: Ist das Gesetz in der 2. Lesung unverandert angenommen worden, folgt die
dritte unmittelbar, sonst erfolgt vor der 3. Lesung eine erneute Ausschussberatung (und
hier Einzelberatungen), anschlieBend Schlussabstimmungen Gber Annahme oder Ableh-
nung, danach Verweisung an den Bundesrat.

Das féderative Organisationsprinzip unseres Staates wird durch Stellung und Aufgaben
von Bundesrat und Vermittlungsausschuss verdeutlicht. Aufgrund der Intensitat, mit der
der Bundesrat an der Gesetzgebung mitwirkt, sind »einfache« (Einspruchsgesetze) und
Zustimmungsgesetze zu unterscheiden: Unabhangig von der Frage, ob und wann durch
wen der Vermittlungsausschuss angerufen werden kann oder muss, ist dem Bundesrat
letztlich nur die Verhinderung von Zustimmungsgesetzen méglich.

Bei Zustimmungsgesetzen kann der Vermittlungsausschuss durch den Bundesrat, den
Bundestag oder die Bundesregierung angerufen werden. Das Gewicht des Vermittlungs-
ausschusses verstarkt sich daher bei unterschiedlichen Kréafteverhaltnissen in Regierung
und Bundesrat. In einer derartigen politischen Lage kann der Vermittlungsausschuss un-
ter Umstanden als »Kompromissschmiede« wirken.

1.1.3 Die Rechtsprechung

1.1.3.1 Rechtsprechung und Rechtsstaatlichkeit

Zu einem Rechtsstaat gehdrt nicht nur die Erflllung und Beachtung der rechtsstaatlichen
Ordnungsprinzipien, sondern auch die Organisation und das Funktionieren der Rechts-
pflege. Zu dieser Rechtspflege gehéren neben der eigentlichen Rechtsprechung auch die
Tatigkeiten der Staatsanwaltschaften, Rechtsanwaélte, Notare sowie der gesamten Justiz-
verwaltung.

Wesentliche Lebensvorgédnge sind im Recht mit bestimmten Rechtsfolgen verbunden.
Aufgabe eines Richters ist es, in Streitfallen den Sachverhalt und die damit verbundenen
Rechtsfolgen nach MaBgabe des geltenden Prozessrechts zu ermitteln. Dazu muss er
prufen, welche Rechtsnormen auf den zu betrachtenden Sachverhalt anzuwenden sind.

Gesetze regeln jedoch nicht alle, sondern nur die zu ihrer Entstehungszeit typischen
Lebensvorgénge. Die Rechtsnormen enthalten auBerdem nicht nur beschreibende, all-
gemein verstandliche Begriffe, sondern auch rechtlich wertende Begriffe, die in der Um-
gangssprache keine oder eine andere Bedeutung haben als im Recht (z. B. Anfechtung,
Eigentum, Besitz). Oft kann der Richter Gesetze deshalb nur anwenden, indem er sie
auslegt: Das heif3t, er berlcksichtigt den Wortlaut, die Systematik, die Entstehungsge-
schichte, sowie den Sinn und Zweck eines Gesetzes, bevor er entscheidet.

Zur Erflllung ihrer Aufgaben benétigen die Organe der Rechtspflege und naturlich auch die
Burger zuverlassige und Uberschaubare Grundlagen, die im Folgenden dargestellt werden.

1.1.3.1.1 Die Unabhéangigkeit der Rechtsprechung

Die Unabhangigkeit der Rechtsprechung von den beiden anderen Staatsgewalten wird
insbesondere durch Art. 97 GG deutlich:

»(1) Die Richter sind unabhéngig und nur dem Gesetze unterworfen.

(2) Die hauptamtlich und planméBig endgliltig angestellten Richter kénnen wider ihren
Willen nur kraft richterlicher Entscheidung und nur aus Griinden und unter den Formen,
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welche die Gesetze bestimmen, vor Ablauf ihrer Amtszeit entlassen oder dauernd oder
zeitweise ihres Amtes enthoben oder an eine andere Stelle oder in den Ruhestand ver-
setzt werden. Die Gesetzgebung kann Altersgrenzen festsetzen, bei deren Erreichung auf
Lebenszeit angestellte Richter in den Ruhestand treten. Bei Verdnderung der Einrichtung
der Gerichte oder ihrer Bezirke kénnen Richter an ein anderes Gericht versetzt oder aus
dem Amte entfernt werden, jedoch nur unter Belassung des vollen Gehaltes. «

Die Unabhangigkeit des Richters hat eine sachliche und eine persénliche Seite: Er ist
sachlich unabhangig, indem er bei der Wahrnehmung seiner Aufgaben keinen Weisungen
unterliegt, indem er allein dem Recht der bestehenden Rechtsquellen unterworfen ist. Er
ist persénlich unabhéngig, indem er dienstlich nicht »gegéngelt« werden kann.

1.1.3.1.2 Verbot der Rickwirkung von Rechtsnormen

Das Rickwirkungsverbot von Gesetzen beruht auf dem Gedanken des Vertrauensschut-
zes, der dem Rechtsstaatsprinzip (Art. 20 Abs. 3 GG) innewohnt. Der Biirger soll im Ver-
trauen auf bestimmte Rechtslagen geschiitzt werden.

Mit diesem Verbot wird verhindert, dass ein Gesetz einen Sachverhalt erfasst, der bereits
vor dem Zeitpunkt seines Erlasses abgeschlossen war und so bereits erworbene Rechts-
positionen schmalert (echte Riickwirkung). Grundsétzlich erlaubt ist hingegen die Ande-
rung kinftiger Rechtsfolgen von Sachverhalten, die selbst in der Vergangenheit liegen
(unechte Riickwirkung). Ganz ausnahmsweise kann sogar auch die echte Rickwirkung
zuldssig sein, z. B. wenn zwingende Griinde des Gemeinwohls dies erfordern.

1.1.3.1.3 Keine Strafe ohne Gesetz

Fur Strafgesetze gilt das Ruckwirkungsverbot ausnahmslos und ist ausdricklich in
Art. 103 Abs. 2 GG festgehalten:

»Eine Tat kann nur bestraft werden, wenn die Strafbarkeit gesetzlich bestimmt war, bevor
die Tat begangen wurde. «

Fur jeden soll jederzeit erkennbar sein, ob Handeln (durch Tun oder Unterlassen) strafbar
ist oder nicht. Die Strafbarkeit muss gesetzlich »bestimmt« gewesen sein (Bestimmt-
heitsgebot). Hieraus folgt nicht nur zwingend, dass ein formelles Gesetz vor der Tatzeit
vorgelegen haben muss; auch ist anerkannt, dass jede Analogie zulasten des Téters aus-
scheidet (Analogieverbot). Weiter muss auch die Hohe der Strafe vor der Tat gesetzlich
bestimmt gewesen sein (vgl. §§ 1 und 2 Strafgesetzbuch — StGB -).

1.1.3.1.4 Der Anspruch auf rechtliches Gehéor

Aufgrund von Art. 103 Abs. 1 GG hat jedermann vor Gericht Anspruch auf rechtliches Ge-
hér. Wer an einem Verfahren als Partei oder Angeklagter beteiligt ist, muss nach unserer
Verfassung Gelegenheit haben, sich zu dem Sachverhalt zu duBern.

Das Gericht muss die AuBerungen zur Kenntnis nehmen und bei der Entscheidung be-
riicksichtigen. Es kann einem Beteiligten aber eine angemessene AuBerungsfrist setzen
und darf nach deren Ablauf ohne AuBerung entscheiden; auBerdem ist es nicht verpflich-
tet, verspatete AuBBerungen noch in seine Entscheidung einzubeziehen.

Von wenigen Ausnahmen abgesehen, bei denen es um besonders eilige Entscheidungen
geht (z. B. Haftbefehl, Beschlagnahme, Durchsuchungsbefehl, einstweilige Verfligung),
muss der Betroffene vor jeder Entscheidung gehért werden (in den genannten Ausnah-
meféllen muss der Betroffene »unverzlglich« nachtraglich gehért werden).
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1.1.3.1.5 Verbot der Doppelbestrafung

GemaB Art. 103 Abs. 3 GG darf niemand »... wegen derselben Tat aufgrund der allgemei-
nen Strafgesetze mehrmals bestraft werden. «

Dieser Grundsatz schlieBt allerdings nicht aus, dass eine Person »wegen derselben Tat«
aufgrund verschiedener Normen strafrechtliche und zusétzlich wirtschaftliche Nachteile
erleidet. So kann ein Beamter, der eine Amtsunterschlagung begangen hat, einmal vom
ordentlichen Gericht bestraft und anschlieBend noch disziplinarisch belangt werden, ge-
gebenenfalls seinen Arbeitsplatz beim Staat verlieren.

1.1.3.1.6  Pflichtbindung des Ermessens

Gesetzliche Bestimmungen kdnnen der Verwaltung ein bestimmtes Tun oder Unterlassen
zwingend vorschreiben (»Muss-Vorschriften«). In solchen Féallen spricht man von gebun-
dener Verwaltung.

Es gibt aber auch Sachverhalte, die der Gesetzgeber nicht bis ins Einzelne regeln kann.
Deswegen Uberlasst er es in einem festgesetztem Rahmen dem Ermessen der Verwal-
tung, z. B. der Gewerbeaufsicht, ob sie entscheiden oder welche von mehreren in Be-
tracht kommenden mdéglichen Entscheidungen sie treffen will.

Der geringste Spielraum fir die Betatigung solchen Ermessens wird durch »Soll-Vor-
schriften« eingerdumt. In diesen Féllen spricht man von »gebundenem Ermessen«. Hier
kann die Verwaltung nur in besonderen Ausnahmeféllen von der gesetzlich vorgesehenen
Rechtsfolge abweichen.

Die Bindung des Ermessens ist am lockersten beim »freien Ermessen«, das der Verwal-
tung durch gesetzliche Formulierungen wie »kann«, »darf« u. &. eingerdumt wird. Dann
hat sie ihre Entscheidung nach sachlichen Gesichtspunkten unter gerechter und billiger
Abwagung des offentlichen Interesses und der Belange des Einzelnen zu treffen, aber
stets den Grundsatz der VerhéltnisméaBigkeit bei dieser Abwagung zu beachten.

Ermessen ist grundsétzlich nie als véllig »frei«, sondern immer als »pflichtgemaB« zu
verstehen: MaBnahmen der Verwaltung sind rechtswidrig, wenn im Falle einer Ermes-
sensentscheidung dem Sinn und Zweck zuwider gehandelt wird. Solche Ermessensfehler
kénnen in Form eines Ermessensausfalls, einer Ermessensiberschreitung oder eines
Ermessensmissbrauchs vorliegen.

1.1.3.2 Zweige und Funktionen der Gerichtsbarkeit
1.1.3.2.1 Die arbeitsteilige Gliederung der Rechtsprechung

Niemand darf sich — von Ausnahmeféllen wie Notstand oder Notwehr einmal abgesehen —
sein Recht selbst »holen«: Das Gewaltmonopol liegt beim Staat und der Burger hat sich
zur Durchsetzung an das Gericht zu wenden.

Die Judikative ist arbeitsteilig in die selbststandigen Gerichtsbarkeiten unterteilt (vgl. Art.
95 Abs. 1 GG):

— Ordentliche Gerichtsbarkeit (Zivil- und Strafgerichtsbarkeit),
— Verwaltungsgerichtsbarkeit,

— Finanzgerichtsbarkeit,

— Arbeitsgerichtsbarkeit,

— Sozialgerichtsbarkeit.

Hinzu kommen die Verfassungsgerichtsbarkeit und spezielle Gerichte, wie z. B. Bundes-
patentgericht, Wehrstrafgericht, Dienstgerichte fiir Beamte, Richter und Soldaten.
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In jedem Gerichtszweig sind die jeweils obersten Gerichte Bundesgerichte.

Zur Sicherung und Wahrung der Einheitlichkeit der Rechtsprechung ist ein »Gemeinsa-
mer Senat« der flnf Bundesgerichte gebildet worden. Da es nicht nur Aufgabe der Ge-
richtsbarkeiten ist, die von dem Gesetzgeber vorgegebenen Normen anzuwenden, son-
dern auch das Recht fortzubilden, ist dieser Gemeinsame Senat fiir die Einheitlichkeit in
der héchsten Rechtsprechung in seiner Bedeutung nicht zu unterschéatzen.

Aufbau und Organisation innerhalb der Gerichtszweige sind unterschiedlich. Die ordentli-
che Gerichtsbarkeit — der Name an sich ist historisch bedingt und lasst keinen Umkehr-
schluss auf die anderen zu — ist vierstufig; Arbeits-, Verwaltungs- und Sozialgerichtsbar-
keiten sind dreistufig und die Finanzgerichtsbarkeit hat einen zweistufigen Aufbau.

1.1.3.2.2 Die Zivilgerichtsbarkeit

In der Zivilgerichtsbarkeit finden wir in der ersten Instanz das Amtsgericht oder das Land-
gericht. Das Amtsgericht ist zustandig fur Streitigkeiten Uber Anspriiche, deren Gegen-
stand an Geld die Summe von 5.000 € nicht Ubersteigt. Ohne Ricksicht auf den Streit-
wert ist das Amtsgericht auBerdem in einer Reihe von besonders aufgefiihrten
Angelegenheiten zustandig, so z. B. bei Streitigkeiten im Zusammenhang mit einem Miet-
verhéltnis tber Wohnraum oder in Kindschafts- und Familiensachen. Das Landgericht ist
in Zivilsachen immer dann Eingangsgericht, wenn nicht das Amtsgericht schon zusténdig
ist, also vor allem fur Streitigkeiten mit einem Streitwert Uber 5.000 €.

Der Aufbau der Zivilgerichtsbarkeit ist vierstufig: Amtsgericht (AG), Landgericht (LG),
Oberlandesgericht (OLG), Bundesgerichtshof (BGH). Es stehen fiir einen Rechtsstreit je-
doch maximal drei Instanzen zur Verfligung.

Das zivilgerichtliche Verfahren ist in der Zivilprozessordnung (ZPO) geregelt. Man unter-
scheidet zwischen

— Erkenntnisverfahren, welche der richterlichen Feststellung oder Gestaltung von Rech-
ten dienen,

— Vollstreckungsverfahren, welche der zwangsweisen Durchsetzung von im Erkenntnis-
verfahren festgestellten Rechten dienen, und den

— Eilverfahren, die es ermdglichen, einen vorldufigen Vollstreckungstitel zu erwirken, der
sodann durch SicherungsmaBnahmen auch vorlaufig vollzogen werden kann.

Vereinfacht gilt im Erkenntnisverfahren: Der Zivilprozess beginnt mit der Erhebung der
Klage. Ein Prozessrechtsverhéltnis entsteht tiberhaupt nur, wenn die deutsche Gerichts-
barkeit sowie das angerufene Gericht erstinstanzlich zusténdig sind und die Klage wirk-
sam, erforderlichenfalls durch einen zugelassenen Anwalt, eingereicht wurde. Dann wird
die Klage zugestellt und in der Regel ein Termin zur mandlichen Verhandlung anberaumt.

Die Klage hat Aussicht auf Erfolg, wenn sie zuldssig und begriindet ist. Die Zul&ssigkeit
einer Klage ist an eine Vielzahl von Voraussetzungen gebunden. Hierzu zahlen die sach-
liche und 6rtliche Zusténdigkeit des Gerichts, die Partei- und Prozessfahigkeit u. a. m. Ist
die Klage unzuléssig, wird in der Sache selbst gar nicht erst entschieden. Es ergeht ein so
genanntes »Prozessurteil«. Ist die Klage hingegen zuléssig, so ergeht ein »Sachurteil«, in
dem Uber den Klageantrag entschieden wird.

Im Prozess muss jede Partei die fur sie gliinstigen Tatsachen darlegen und, wenn bestritten,
dafiir Beweis anbieten. Uber streitige, entscheidungserhebliche Tatsachen wird vom Gericht
Beweis erhoben. Beweismittel sind: Augenscheinnahme, Zeugen, Sachversténdige, Urkun-
den und Parteivernehmung. Wer seinen Beweis schuldig bleibt, verliert normalerweise den
Prozess. Der Gewinner erhélt ein vollstreckbares Urteil (Titel), aus dem er vorgehen kann.
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Das gerichtliche Mahnverfahren kann zur Erlangung eines vollstreckbaren Titels gegen-
Uber einer Klage der einfachere Weg sein. Das Mahnverfahren ist ein ausschlieBlich schrift-
liches Verfahren, das nur zur Durchsetzung von Zahlungsanspriichen, die nicht von einer
Gegenleistung abhéngen, zuléssig ist. Der Glaubiger kann es unabhéngig vom Streitwert
bei dem Amtsgericht einleiten, in dessen Bezirk er wohnt oder als juristische Personen sei-
nen Sitz hat. Wird einem beantragten und erlassenen Mahnbescheid nicht fristgeman wi-
dersprochen und einem ebenfalls im Laufe dieses Verfahrens ergehenden Vollstre-
ckungsbescheid kein Einspruch fristgerecht entgegengehalten, so erlangt der Glaubiger
einen flr die anschlieBende Zwangsvollstreckung tauglichen Titel. Anderenfalls gibt das
Mahngericht den Rechtsstreit an das sachlich und 6rtlich flir das streitige Urteilsverfahren
zustandige Gericht ab. Dann folgt das Erkenntnisverfahren, wie oben beschrieben.

Vor dem Prozess und im Prozess selbst ist oftmals die Erledigung des Streites durch ei-
nen Vergleich sinnvoll, um dem Risiko des ungewissen Prozessausgangs und den damit
verbundenen Kosten zu entgehen. Ein Vergleich ist ein Vertrag, durch den ein Streit im
Wege gegenseitigen Nachgebens aus der Welt geschaffen wird. Wird er im Prozess abge-
schlossen, ist auch er vollstreckbarer Titel.

Das Oberlandesgericht ist in Zivilsachen Berufungsinstanz gegen die erstinstanzlichen
Urteile des Landgerichtes, so wie das Landgericht Berufungsinstanz fiir die erstinstanz-
lichen Urteile des Amtsgerichtes ist. Mit dem Berufungsverfahren erfolgt eine neue Tat-
sachen- und Rechtsuberprifung des Urteils — und damit des gesamten Rechtsfindungs-
verfahrens der vorgelagerten Instanz.

Der Bundesgerichtshof ist in Zivilsachen Revisionsinstanz gegen Urteile der Oberlandes-
gerichte. Mit dem Revisionsverfahren erfolgt eine Nachprifung ausschlieBlich in rechtli-
cher Hinsicht. Eine erneute Tatsachenprufung entféllt.

Die Kosten tragt in aller Regel derjenige, der den Zivilprozess verloren hat. In Frage kommt
auch eine Aufteilung zwischen den Parteien nach dem Verhdltnis von Gewinn und Verlust.

1.1.3.2.3 Die Strafgerichtsbarkeit

Die Strafgerichtsbarkeit ist ebenfalls vierstufig aufgebaut. Auch hier stehen jedoch maximal
drei Instanzen zur Verfligung. Die richterlichen Entscheidungen treffen beim Amtsgericht
Einzelrichter oder Schéffengerichte, beim Landgericht die Strafkammern und Schwurge-
richte, beim OLG und BGH die Strafsenate. Die Schéffengerichte, Strafkammern und
Schwurgerichte sind neben den Berufsrichtern mit ehrenamtlichen Richtern, »Schoffen,
besetzt. Diese wirken mit gleichem Stimmrecht wie die Berufsrichter an den Urteilen mit.

Sobald die Staatsanwaltschaft (Exekutive) Kenntnis von einer strafbaren Handlung erhalt,
deren strafrechtliche Verfolgung im &ffentlichen Interesse steht, beginnt sie, den Sachver-
halt zu ermitteln. Bei der Aufkldrung bedient sie sich der Polizei. AnschlieBend trifft sie eine
Entscheidung daruber, ob sie das Verfahren einstellt, einen Strafbefehl beantragt oder An-
klage erhebt. Daneben besteht bei den so genannten Privatklagedelikten, wie z. B. dem
Hausfriedensbruch, der Beleidigung und der Sachbeschédigung, die Méglichkeit, auf den
Privatklageweg zu verweisen. Der Verletzte kann dann im Privatklageverfahren, &hnlich wie
ein Staatsanwalt, vor Gericht auftreten und flir die Ahndung selbst sorgen.

In der Anklageschrift der Staatsanwaltschaft sind die dem Beschuldigten zur Last geleg-
te Tat und das anzuwendende Strafgesetz zu bezeichnen sowie die Beweismittel anzuge-
ben. Geht eine Anklageschrift dem Gericht zu, nennt man den Beschuldigten auch »An-
geschuldigten«. Das zustandige Gericht hat nunmehr dariber zu beschlieBen, ob das
Hauptverfahren gegen ihn erdffnet wird. In dem Eréffnungsbeschluss lasst das Gericht die
Anklage zur Hauptverhandlung zu — jetzt heiBt der Beschuldigte » Angeklagter«.

Die Hauptverhandlung beginnt mit der Vernehmung des Angeklagten zur Person. Darauf
folgt die Verlesung der Anklage durch die Staatsanwaltschaft. Nach der Vernehmung zur
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Sache folgen dann die Beweisaufnahme und danach die Schlussvortrage (»Pladoyers«)
des Staatsanwaltes und des Verteidigers. SchlieBlich steht dem Angeklagten das letzte
Wort zu.

Das Urteil oder der Beschluss schlieBen das Hauptverfahren ab. Die Entscheidung wird
rechtskraftig und vollstreckbar, wenn keine Rechtsmittel eingelegt werden.

Angeklagt und wegen der Begehung von Straftaten verurteilt werden kénnen nur nattrli-
che Personen. Eine juristische Person kann strafrechtlich nicht verurteilt werden, sondern
nur deren gesetzliche Vertreter. Allerdings kann die juristische Person selbst mit hohen
GeldbuBen belegt werden.

Bei Ordnungswidrigkeiten trifft die GeldbuBBe die juristische Person direkt (§ 30 OWiG).
Eine Ordnungswidrigkeit ist eine rechtswidrige und vorwerfbare Handlung, die den Tat-
bestand eines Gesetzes verwirklicht, das die Ahndung mit einer Geldbu3e zulasst (§ 1
OWIiG). Zweck der Geldbuf3e ist nicht die Stihne einer Tat sondern die Durchsetzung einer
bestimmten Ordnung. Dabei ist zu beachten, dass auch eine GeldbuBBe den Industriemeis-
ter oder sein Unternehmen empfindlich treffen kann. Die GeldbuBBe soll namlich den wirt-
schaftlichen Vorteil, der aus einer Ordnungswidrigkeit gezogen wurde, noch Ubersteigen!

Prinzipiell tragt der Verurteilte die Kosten des Verfahrens. Wird der Angeklagte freigespro-
chen oder nimmt die Staatsanwaltschaft die 6ffentliche Klage zurlck, so trégt die Staats-
kasse die Kosten. Hatte er »notwendige« Auslagen (Verteidigerkosten), mussen diese in
der Regel ebenfalls von der Staatskasse bezahlt werden.

1.1.3.2.4 Die Verwaltungsgerichtsbarkeit

Die Besonderen Gerichtsbarkeiten haben sich im Laufe der geschichtlichen Entwicklung
im Zuge immer notwendiger werdender Spezialisierung sowohl vom Verfahren her als
auch bei der Organisation der Rechtspflege herausgebildet.

In diesem Abschnitt wird nur die Verwaltungsgerichtsbarkeit behandelt. Ausfuhrliche Dar-
stellungen der anderen Gerichtsbarkeiten finden sich in Abschnitt 1.4 (Arbeitsgerichtsbar-
keit) und »Sozialgerichtsbarkeit« in Abschnitt 1.7. Auf die Finanzgerichtsbarkeit wird hier
nicht ndher eingegangen.

Der wichtigste Verfassungsgrundsatz fir die Verwaltung findet sich in Art. 20 Abs. 3 GG:
Danach ist die Verwaltung an Recht und Gesetz gebunden.

Trotz dieses Gebotes muss das Handeln der Verwaltung nattrlich vollen Umfangs gericht-
lich uberprufbar sein. Die Verwaltungsgerichtsbarkeit wird durch unabhéngige, von den
Verwaltungsbehdrden getrennte Gerichte ausgelbt (vgl. § 1 Verwaltungsgerichtsordnung
— VwGO). Gerichte sind in den Landern die Verwaltungsgerichte und je ein Oberverwal-
tungsgericht, im Bund das Bundesverwaltungsgericht mit Sitz in Leipzig (§ 2 VWGO).

Bei den Verwaltungsgerichten (VG) werden Kammern gebildet. Diese entscheiden in
Besetzung von drei Richtern und zwei ehrenamtlichen Richtern, soweit der Rechtsstreit
nicht einem ihrer Mitglieder als Einzelrichter zur Entscheidung Ubertragen wird. Beim
Oberverwaltungsgericht (OVG) und beim Bundesverwaltungsgericht (BVerwG) wer-
den Senate gebildet. Die Senate das Oberverwaltungsgericht entscheiden in der Regel in
der Besetzung von drei Richtern, die des Bundesverwaltungsgerichts mit finf Richtern.

Der Blrger muss sich auf dem Gebiet des Verwaltungsrechts nicht von vornherein mit ei-
ner Klage wehren. Ihm stehen auch die so genannten formlosen Rechtsbehelfe, wie z. B.
die Gegenvorstellung oder die Dienstaufsichtsbeschwerde, zur Durchsetzung seiner
Rechte zur Verfugung — wenn sie denn helfen.

Oftmals ist es Voraussetzung einer zulassigen Klage, dass zuvor das Widerspruchs-
verfahren erfolglos durchgefiihrt wurde. Damit soll der Behdérde Gelegenheit gegeben
werden, Abhilfe zu schaffen und zugleich die Rechtsprechung entlastet werden.
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Der Blrger kann gegen einen ihn belastenden Verwaltungsakt innerhalb eines Monats
nach Bekanntgabe Widerspruch einlegen. Die Widerspruchsbehdrde — in der Regel die
nachsthéhere Behorde — hat die RechtmaBigkeit und ZweckmaBigkeit des Verwaltungsak-
tes zu Uberprifen und, wenn sich der Widerspruch als begriindet erweist, den Verwal-
tungsakt aufzuheben oder abzuéndern.

Bleibt der Widerspruch allerdings erfolglos, kann der Betroffene innerhalb eines Monats
Anfechtungsklage beim Verwaltungsgericht erheben.

Das Verfahren dort unterliegt dem Untersuchungsgrundsatz, d. h. das Gericht ist an das
Vorbringen und die Beweisantrage der Beteiligten nicht gebunden, darf aber Gber das Kla-
gebegehren nicht hinausgehen (z. B. eine héhere Leistung zusprechen, als verlangt).

Auf Antrag kann das Gericht auch schon vor Klageerhebung eine einstweilige Anord-
nung in bezug auf den Streitgegenstand treffen, wenn z. B. die Gefahr besteht, dass
durch eine Veradnderung des bestehenden Zustandes die Verwirklichung eines Rechtes
des Antragstellers vereitelt oder wesentlich erschwert werden kdnnte — ein Verfahren, das
h&ufig zur Verhinderung von Industrieansiedlungen u. a. gewahlt wird.

Das Grundgesetz erdffnet umfassenden Rechtsschutz gegenuber der 6ffentlichen Gewalt.
Nach Art. 19 Abs. 4 GG kann der Blrger die Gerichte anrufen, wenn er glaubt, er sei durch
das Verhalten der Verwaltung in seinen Rechten verletzt worden. Je nachdem, welches Ziel
der Burger verfolgt, stehen ihm dabei unterschiedliche Klagearten zur Verfugung.

1.1.3.2.5 Das Bundesverfassungsgericht

Die besondere Stellung des Bundesverfassungsgerichtes (BVerfG) kommt darin zum Aus-
druck, dass es nicht nur Rechtsprechungsorgan, sondern auch Verfassungsorgan ist.
Es arbeitet selbststéndig, unabhangig und nimmt gleichberechtigt neben den anderen
Verfassungsorganen, wie Bundestag, Bundesrat, Bundesregierung und Bundespréasident,
an der Ausibung der obersten Staatsgewalt teil.

Nach Gegenstand, Art und Wirkung unterscheidet sich die Rechtsprechung des Bun-
desverfassungsgerichts von der Rechtsprechung anderer Gerichte. Sie bezieht sich
ausschlieBlich auf den Bereich des Verfassungslebens und wirkt auf dieses zugleich
gestaltend und bewahrend ein. Das Bundesverfassungsgericht besitzt zudem eine Art
Monopolstellung, indem es Gesetze fur nichtig erklaren oder Fristen setzen kann, inner-
halb derer der Gesetzgeber Normen ab&ndern oder erlassen muss.

Die wichtigsten Zusténdigkeiten ergeben sich aus Art. 93 GG. Darunter ist die Verfas-
sungsbeschwerde das bekannteste Verfahren. Sie kann von jedermann mit der Behaup-
tung erhoben werden, er sei durch die &ffentliche Gewalt in seinen Grundrechten verletzt
worden. Eine Vertretung durch einen Anwalt ist dabei anzuraten, um der Vielzahl der
Zulassigkeits- und Begriindetheitsanforderungen gerecht zu werden. Mit der Verfassungs-
beschwerde kann sich der Birger gegen Gesetze, Verwaltungsakte oder Gerichtsent-
scheidungen wenden.

Das Bundesverfassungsgericht ist jedoch keine »Superrevisionsinstanz«; es prift Verfas-
sungsbeschwerden daher nur, wenn alle anderen gerichtlichen Mdglichkeiten erschopft
sind und eine spezifische Verletzung von Grundrechten mdglich erscheint. Eine Verfas-
sungsbeschwerde muss in schriftlicher Form binnen Monatsfrist nach Erlass der letztin-
stanzlichen Entscheidung beim Bundesverfassungsgericht eingehen; bei Hoheitsakten,
gegen die der Rechtsweg nicht erdffnet ist oder bei Gesetzen betragt diese Frist ein Jahr.

Weitere Verfahren, fir die das Bundesverfassungsgericht zusténdig ist, sind die von ei-
nem Gericht zu beantragende konkrete Normenkontrolle, die von der Bundes- oder ei-
ner Landesregierung zu beantragende abstrakte Normenkontrolle und die von Gemein-
den oder Gemeindeverbénden zu erhebende kommunale Verfassungsbeschwerde.
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Das Bundesverfassungsgericht entscheidet auch Verfassungsstreitigkeiten zwischen staat-
lichen Organen. Hierunter fallen das von obersten Bundesorganen oder z. B. von Parteien
aus Anlass von Streitigkeiten Uber den Umfang von Rechten und Pflichten beantragte Or-
ganstreitverfahren oder ein Streit zwischen Bundesregierung und Landesregierung.

Das Bundesverfassungsgericht entscheidet auBerdem Uber von Bundestag, Bundesrat
oder Bundesregierung beantragte Parteiverbote (Art. 21 Abs. 2 GG) und die Verwirkung
von Grundrechten (Art. 18 GG).

1.1.8.2.6  Der Européaische Gerichtshof

Der Gerichtshof der Europdischen Union (EuGH) mit Sitz in Luxemburg ist das oberste
rechtsprechende Organ der Européischen Union. Er sichert das Recht bei der Auslegung
und Anwendung der Vertrdge der Européischen Gemeinschaften und gewéhrleistet die
rechtliche Kontrolle des Zustandekommens sowie des Inhaltes ihrer Rechtsakte. Als
Rechtsprechungsorgan der Union verhindert er, dass jeder Betroffene das Gemein-
schaftsrecht auf seine Weise auslegt und anwendet.

Von seiner Grindung bis zum heutigen Tag ist der Gerichtshof mit mehreren tausend
Rechtssachen befasst worden. Seine Urteile haben wesentlich zur Fortentwicklung der
europdischen Integration beigetragen.

Sitz des Gerichtshofes ist Luxemburg. Die 15 Richter sowie die acht Generalstaatsanwal-
te des EuGH werden von den Regierungen der Mitgliedstaaten im gegenseitigen Einver-
nehmen fur sechs Jahre ernannt. Eine teilweise Neubesetzung erfolgt alle drei Jahre. Den
Prasidenten des EuGH wahlen die Richter aus ihrer Mitte fir die Dauer von drei Jahren.
Der EuGH tagt in Vollversammlungen und kann Kammern einsetzen, die als zusatzliche
Spruchkammern fungieren. Entscheidungen werden mit einfacher Mehrheit gefallt.

Die wichtigsten Klagearten sind:

— Nichtigkeitsklagen: Mit diesen Klagen kénnen Mitgliedstaaten, Rat, Kommission und
unter bestimmten Umstanden das Parlament die Nichtigerklarung von Rechtsakten der
Gemeinschaft beantragen. Einzelpersonen kénnen die Nichtigerklarung von solchen
Rechtsakten fordern, die sie unmittelbar und individuell betreffen. Ist die Klage begrin-
det, so wird die angefochtene Handlung fir nichtig erklért.

— Vertragsverletzungsklagen: Diese erméglichen es dem Gerichtshof zu prifen, ob die
Mitgliedstaaten ihren gemeinschaftsrechtlichen Verpflichtungen nachgekommen sind.
Die Klage kann entweder von der Kommission oder von einem Mitgliedstaat erhoben
werden. Stellt der Gerichtshof die behauptete Vertragsverletzung fest, so ist der betrof-
fene Staat verpflichtet, sie unverzuglich abzustellen.

— Vorlagen zur Vorabentscheidung: Hat ein nationales Gericht in einer Rechtssache,
fur deren Ausgang es auf das Gemeinschaftsrecht ankommt, Zweifel Gber dessen Aus-
legung oder Gultigkeit, so kann oder sogar muss es dem Gerichtshof die entsprechen-
den Fragen zur Vorabentscheidung vorlegen. Hierdurch wird eine wirksame Anwendung
des Gemeinschaftsrechts gesichert und die unterschiedliche Auslegung von Gemein-
schaftsrecht durch nationale Gerichte vermieden.

Dem Europaischen Gerichtshof ist ein weiteres Gericht beigeordnet, welches als Ein-
stiegsinstanz fir alle direkten Klagen von natlrlichen und juristischen Personen dient.

Der EuGH nimmt Funktionen unterschiedlicher Gerichtstypen wahr:

Indem er européisches Recht auslegt und damit zur Wahrung der Rechtseinheit im Gebiet
der gesamten Européischen Union beitragt, ist er Verfassungsgericht.

Bei Klagen von natlrlichen Personen zur Anfechtung oder wegen der Unterlassung von
Rechtsakten der Europaischen Gemeinschaften fungiert der EUGH als Verwaltungsgericht.
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Bei der Behandlung von Haftungsfragen sowie bei der Priifung von Schadensersatz-
klagen gegen die EU handelt der EuGH wie ein Zivilgericht.

AuBerdem fungiert der EuGH als Schiedsgericht bei Streitigkeiten zwischen den Mit-
gliedsstaaten in Bezug auf die Materien des européischen Vertragswerkes.

Er kann auch als Gutachterinstanz von den Organen der EU oder der Mitgliedstaaten mit
der Prufung von vertraglichen Vereinbarungen mit Drittstaaten oder internationalen Orga-
nisationen betraut werden.

Rechtsmittel gegen die Urteile des Européischen Gerichtshofes sind nicht vorgesehen.
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Beispiele:

Welcher Kundenbetreuer fiir einen bestimmten Kunden einer Privatkundenbank zusténdig
ist und fir diesen alle gewtinschten Geschéfte abwickelt, richtet sich nach dem Anfangs-
buchstaben des Kundennamens.

Eine Boutique mdchte von einem bestimmten Pullovermodell fiinf handgestrickte Exem-
plare anbieten kénnen und vergibt entsprechende gleichartige Auftrdge an fiinf Heim-
arbeiterinnen.

Mengenteilung ist, im Gegensatz zum Handwerk, in der industriellen Fertigung kaum
anzutreffen. Allerdings wurde bereits in Abschnitt 2.2.1.1.2 auf die Verwirklichung des
Objektprinzips und damit einer Mengenteilung in Bezug auf Arbeitsgruppen hingewiesen.

Artteilung ist dagegen die »klassische« Arbeitsteilung, wie sie bereits von Adam SMITH
als Spezialisierung beschrieben wurde. Sie besteht darin, eine Gesamtaufgabe in
unterschiedliche Teilaufgaben zu zerlegen, und bedient sich in der Vorbereitung der
in Abschnitt 2.2.2 beschriebenen Instrumente der Aufgabenanalyse und -synthese. Im
industriellen Fertigungsprozess ist Artteilung der Regelfall.

Sind groBe Stiickzahlen zu fertigen, kann innerhalb einer artteiligen Teilaufgabe eine
Mengenteilung praktiziert werden.

2.2.5.1.2 Arbeitsplanung in industriellen Fertigungsprozessen

Die Arbeitsplanung erstreckt sich auf die Festlegung von Arbeitsabldufen. Sie geht von ei-
nem bereits feststehenden Produktprogramm aus und setzt somit voraus, dass eine stra-
tegische (langfristige) Planung vorangegangen ist, die jetzt konkret in die Tat umgesetzt
werden soll.

Insoweit stellt die Arbeitsplanung eine mittelfristige Planung dar; jedoch umfasst sie nur
solche Planungstatigkeiten, die in Bezug auf eine bestimmte Fertigung (ein bestimmtes
Produkt) nur einmalig vorkommen, wie z. B.

— Festlegung der Art und Weise, in der eine bestimmte Arbeit getan werden soll,

— Festlegung der Reihenfolgen der einzelnen Arbeitsschritte,

— Festlegung der bereitzustellenden Maschinen, Werkzeuge und sonstigen Hilfsmittel und
— Festlegung der fir die verschiedenen Vorgénge benétigten Zeiten.

Dabei folgt die Arbeitsplanung der Zielsetzung, die Herstellkosten je Mengeneinheit zu
minimieren. Einzelne, diesem Oberziel dienliche Ziele sind dabei die Minimierung von
Durchlaufzeiten, wozu wiederum die moglichst effektive Gestaltung von Arbeitsschritten
und eine mdglichst wegeoptimale Anordnung der Betriebsmittel beitrdgt, und eine mdg-
lichst hohe Auslastung der vorhandenen Kapazitdten. Nicht alle dieser Ziele werden
gleichzeitig in optimaler Weise verwirklicht werden kénnen; auf die Mdglichkeit von Ziel-
konflikten wurde bereits in Abschnitt 2.2.1.1.4 hingewiesen. Hier ist also eine sorgfaltige
Abwagung unverzichtbar.

Durchlaufzeit

Die Durchlaufzeit eines Erzeugnisses bezeichnet die Zeitspanne zwischen der Erstbear-
beitung des Werkstoffes und der Fertigstellung des Produktes bis zu seiner Auslieferung
an den Vertriebsbereich. Die Minimierung von Durchlaufzeiten ist ein Optimalitatskriterium
der Produktionsplanung.

Werden im Mehrproduktunternehmen bei Werkstattfertigung Maschinen zur Bearbeitung
mehrerer Produkte eingesetzt, so entstehen hdufig Wartezeiten, wahrend derer ein halb-
fertiges Produkt nicht weiterbearbeitet werden kann, weil die hierzu benétigte Maschine
damit beschéftigt ist, ein anderes Produkt zu bearbeiten.
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Auch im Einproduktunternehmen kénnen Wartezeiten auftreten, wenn es nicht gelingt, die
Bearbeitungszeiten an den einzelnen Bearbeitungsstationen aufeinander abzustimmen
(Problem der Taktabstimmung).

Wesentliche weitere Zeitbegriffe im Rahmen der Fertigungsplanung sind

— Auftragszeit: Vorgabezeit fir das Ausfihren eines Auftrages (Rusten und Ausflhren)
durch den Menschen; setzt sich zusammen aus der Ristzeit und der Ausfuhrungszeit.

— Ristzeit: Vorgabezeit fir das der Ausfiihrung vorangehende Risten; beinhaltet Rist-
grundzeit, Rusterholungszeit und Ristverteilzeit.

— Ausfiuhrungszeit: Vorgabezeit fir das Ausfihren eines Auftrages; wird auf eine Men-
geneinheit bezogen und beinhaltet gleichfalls Grund-, Erholungs- und Verteilzeiten.

— Belegungszeit: Vorgabezeit fur die Belegung eines Betriebsmittels durch einen Auf-
trag; beinhaltet Betriebsmittelristzeit und Betriebsmittelausfiihrungszeit.

— Betriebsmittelriistzeit: Vorgabe fiir das Belegen eines Betriebsmittels durch das Risten
fur einen Auftrag; zerfallt in Betriebsmittelrlistgrundzeit und Betriebsmittelristverteilzeit.

— Betriebsmittelausfiihrungszeit: Vorgabe fir das Belegen eines Betriebsmittels durch
einen Auftrag; wird auf eine Mengeneinheit bezogen und gliedert sich gleichfalls in
Grund- und Verteilzeit.

Im Rahmen der Zeitermittlung sind u. a. folgende Daten wesentlich:

— der Zeitbedarf fur die Ausfihrung einzelner Ablaufabschnitte,
— die Einflussgré3en, von denen dieser Zeitbedarf abhangt,
— die Bezugsmengen (Stlicke), auf die sich die ermittelte Zeit bezieht.

Einflisse auf die Ausflihrungszeit fir einen Ablaufabschnitt gehen aus von

— der Person, die die Arbeit ausfiihrt,

— den zum Einsatz kommenden Betriebsmitteln,

— den angewandten Arbeitsmethoden und -verfahren,

— den Arbeitsbedingungen, d. h. den Umgebungseinflissen am Arbeitsplatz.

Im Rahmen der Fertigungsplanung kommt der Ermittlung von Soll-Zeiten als Planungs-
grundlage gréBte Bedeutung zu. Verfahren der Zeitaufnahme, wie sie die REFA-Metho-
denlehre beschreibt, werden in Abschnitt 2.4.2.3.7 behandelt.

Bei der Planung des Fertigungsablaufs missen neben den verfahrenstechnischen Gege-
benheiten auch wirtschaftliche Gesichtspunkte beachtet werden.

Diese betreffen vor allem

— die Auslastung der Kapazitaten (Betriebsmittel und Arbeitskrafte) und
— die Materialauswahl und -verwendung.

Maschinelle Anlagen und menschliche Arbeitskraft verursachen auch dann Kosten, wenn
sie nicht im produktiven Einsatz sind. Diese Kosten, etwa Arbeitsléhne, Abschreibungen
oder Zinsen, stellen Fixkosten (feste Kosten) dar. Es wird das Bestreben des Betriebes
sein, durch den Einsatz der Maschinen und Arbeitskréafte eine produktive Leistung zu er-
bringen, deren Erlése einen mdglichst hohen Beitrag zur Deckung dieser Fixkosten bie-
ten. In aller Regel wird also eine méglichst hohe und gleichmaBige Auslastung der vorhan-
denen Kapazitadten angestrebt werden.

Oft sind auch Investitionsiiberlegungen anzustellen. Méglicherweise ist es auf mittel-
bis langfristige Sicht glinstiger, eine &ltere Anlage durch eine neue Anlage zu ersetzen,
mit der kostengunstiger produziert werden kann, als die Altanlage weiter zu betreiben:
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Geringerer Energieverbrauch, sparsamerer Umgang mit Material, Ausschussreduktion
und héhere Abschreibungen fiihren regelmaBig dazu, dass der unter Einsatz von Metho-
den der Investitionsrechnung ermittelte wirtschaftliche Ersetzungszeitpunkt zeitlich vor
dem technischen Ersetzungszeitpunkt, also dem technischen Versagen der Maschine,
liegt.

Ein reibungsloser und verzégerungsfreier Fertigungsablauf setzt voraus, dass das hierzu
bendtigte Material stets zum richtigen Zeitpunkt in der benétigten Art, Gite und Menge
am richtigen Ort verfugbar ist. Durch eine auch in Spitzenzeiten hinreichende Bevorratung
wird dies sichergestellt.

In wirtschaftlicher Hinsicht befindet sich der Betrieb hier jedoch in einem Zwiespalt, der
als »Optimierungsproblematik der Materialwirtschaft« bezeichnet wird:

— Einerseits stellt ein hoher Materiallagerbestand die standige Lieferbereitschaft des La-
gers bei Anforderungen durch die Fertigung sicher. Ein solchermaBen hoher Lieferbe-
reitschaftsgrad er6ffnet dem Betrieb die Mdglichkeit, zuséatzliche Kundenauftradge auch
kurzfristig annehmen zu kénnen. Zudem besteht nicht die Gefahr von Leerkosten infol-
ge eines Produktionsstillstandes wegen Nichtverfligbarkeit von Material.

— Andererseits erfordert ein hoher Lagerbestand auch ein groBes Lager mit entsprechen-
den Bewirtschaftungskosten, deren gréBten Posten die Kosten des im Lagerbestand
gebundenen Kapitals darstellen.

Maximale Minimale
Lieferbereitschaft Kosten

Minimale
Kapitalbindung

Optimierungsproblematik der Materialwirtschaft

Untersuchungen haben gezeigt, dass ein hoher Lieferbereitschaftsgrad mit Giberproportio-
nal hohen Lagerkosten erkauft wird.

Die folgende Abbildung zeigt den Zusammenhang.
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Kapitalbindungskosten

v

Lieferbereitschaftsgrad

Lieferbereitschaftsgrad und Kapitalkosten

Weitere wirtschaftliche Uberlegungen in Hinblick auf das eingesetzte Material betreffen
die Bestellpolitik, also die Haufigkeit von Bestellungen und den Umfang der jeweils be-
stellten Mengen, und die sparsame Verwendung des Materials, etwa im Sinne einer Ver-
schnittoptimierung.

Die Arbeitsplanung wird in einem Arbeitsplan (oft auch als Fertigungsplan bezeichnet)
dokumentiert. Der Arbeitsplan verdeutlicht das Zusammenwirken von Mensch, Betriebs-
mittel und Arbeitsgegenstand; aus ihm geht hervor, mit welchen Arbeitsvorgdngen und in
welcher Reihenfolge aus vorgegebenen Material unter Einsatz bestimmter Kapazitaten
und festgelegter Arbeitsmethoden sowohl Rohstoffe und Teile als auch Gruppen und Er-
zeugnisse hergestellt werden. AuBerdem sind in Arbeitspl&nen die Vorgabezeiten und ge-
gebenenfalls die Lohngruppen angegeben. Auf den Aufbau, die verschiedenen Arten und
die Inhaltselemente von Arbeitsplanen wird in Abschnitt 2.2.6 ausfiihrlich eingegangen.

2.2.5.2 Material- und Werkstofffluss

Im Industriebetrieb vollziehen sich vielféltige Austauschvorgénge zwischen den verschie-
denen Arbeitsplatzen. Diese machen es notwendig, dass bestimmte Arbeitsplatze zu be-
stimmten Zeiten oder aus bestimmten Anldssen miteinander in Kontakt treten. Nicht immer
ist dabei eine Kontaktaufnahme »unter Anwesenden«, also eine physische Begegnung der
Austauschenden, erforderlich, z. B. dann nicht, wenn sich ein Austausch auf Informationen
(Anweisungen, Kontrollmeldungen, sonstige Mitteilungen formeller und informeller Art) be-
zieht. Dank der Mdglichkeiten, moderne Kommunikationshilfsmittel einzusetzen, gilt glei-
ches inzwischen fir weite Teile des Belegflusses. Anders verhdlt es sich jedoch mit dem
Fluss des in der Produktion benétigten Materials, dessen physische Anwesenheit zu be-
stimmten Zeiten an bestimmten Orten unverzichtbar ist. Zu bertcksichtigen sind

— der durch fertigungstechnische Umsténde bestimmte Werdegang des Produktes und
damit

— der Weg, den das entstehende und zu bearbeitende bzw. zu komplettierende Produkt
zu nehmen hat bzw. die Arbeitsplatze und Betriebsmittel, die passiert werden muissen,

— die Zufuhrung benétigter Stoffe, Teile oder Baugruppen zu den Arbeitsplatzen, an de-
nen sie dem Produkt hinzugefugt werden sollen,
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— die Zufuhrung von Werkzeugen,

— gof. die Zuflhrung begleitender Belege, z. B. Konstruktionszeichnungen, Auftragsbe-
gleitscheine, Pendelkarten usw.

Fir die notwendigen Transporte dieser Gegenstdnde miissen Befoérderungswege ge-
schaffen werden, die ggf. unter Einsatz von Transportmitteln und Personal zuriickzulegen
sind. Je nach Lange der Wege und Befdérderungsgeschwindigkeit erfordert der Weiter-
transport des unfertigen Gegenstandes mehr oder weniger Zeit, wahrend der er nicht wei-
terbearbeitet werden kann. Diese Zeit zu minimieren und zugleich die Kosten flr Perso-
nal-, Raum- und Betriebsmitteleinsatz gering zu halten ist eine sehr wesentliche Aufgabe
der Ablaufplanung, die folglich rdumliche, fertigungstechnische und férdertechnische Fak-
toren zu berlcksichtigen hat.

Arbeitsstationen

[EEEE

... Raumbedarf

Fertigungsdurchlauf - Zeitbedarf
... Personal-

/' / /' Betrie_bsmittel-
/ / / / / / ... Materialeinsatz

| Materialien |

Ziele und EinflussgréBen der Materialflussplanung

2.2.5.2.1 Ré&umliche Faktoren der Materialflussgestaltung

Die Gestaltung des Materialflusses sollte schon bei der Planung der Errichtung einer Pro-
duktionsstatte berucksichtigt werden und in die Entscheidungen tber den Betriebsstand-
ort, die GréBe und Gestalt der Gebdude und deren Einrichtung inklusive der Beforde-
rungsmittel einflieBen.

Betrieblicher Standort: Jeder Betrieb empféangt eine Vielzahl von Materialien von der
AuBenwelt. Dieser Umstand sollte daher schon bei der Wahl des Betriebsstandortes be-
ricksichtigt werden. MaBgeblich fur die Standortentscheidung sind dabei infrastrukturelle
Gegebenheiten wie StraBen- und Schienenanbindung, das Vorhandensein von Wasser-
wegen und Héafen, die Nahe zu einem Flughafen usw.

Betriebsgebéude: Vor der Errichtung von Betriebsgebduden sollte bereits lber die zu-
kiinftige Anordnung der Arbeitsplétze entschieden werden. Diese wiederum richtet sich
nach der gewahlten Forderart, auf die in Abschnitt 2.2.5.2.3 ndher eingegangen wird. Vor-
ab soll hier aber schon angemerkt werden, dass eine Anordnung der Arbeitsmittel nach
dem Flussprinzip haufig zu einer langgestreckteren Bauweise fihrt als eine Zusammen-
fassung von Arbeitsmitteln nach dem Verrichtungsprinzip und dass Produktionsstétten
eher ebenerdig angelegt werden, wéhrend Lager, Verwaltungsgebdude usw. oft mehrge-
schossig sind.

Betriebseinrichtung und Beférderung: Bei der Einrichtung der Produktionsstatten mus-
sen die Wege, auf denen Guter und Personen verkehren sollen, von vornherein vorgese-
hen werden. Dabei muss darauf geachtet werden, dass diese Wege eine mdglichst direkte,
umwegfreie Befdrderung erlauben, moglichst beidseitig zuganglich und fur alle vorkom-

Der Industriemeister Lehrbuch 2 © FELDHAUS VERLAG, Hamburg 133



2.2 Aufbau- und Ablauforganisation 2 Betriebswirtschaftliches Handeln

menden Transporte hinreichend hoch und breit sind. Geraden, ebenen Wegen ist, auch in
Hinblick auf den Einsatz von Flurférdermitteln wie Gabelstaplern, der Vorzug zu geben;
nicht zuletzt spielen auch Sicherheitsaspekte und damit Faktoren wie gute Einsehbarkeit,
Eignung als Fluchtweg, Berucksichtigung von Brandschutzvorkehrungen usw. eine Rolle.

2.2.5.2.2 Fertigungstechnische Faktoren der Materialflussgestaltung

Fertigungstechnik betrifft sowohl die Fertigungsart als auch das in der Produktionsorgani-
sation verwirklichte Ablaufprinzip.

Hinsichtlich der Fertigungsart werden — abgestellt auf die Anzahl der innerhalb eines Pla-
nungszeitraums gleichartig zu fertigenden Gegenstande — folgende Produktionstypen
unterschieden:

Einzelfertigung liegt vor, wenn ein bestimmter Gegenstand genau einmal gefertigt wird.

Haufig, aber nicht zwangslaufig, konzentriert sich die Aktivitat eines Unternehmens inner-
halb eines Zeitraumes allein auf diesen einen Gegenstand; ein neuer Auftrag wird erst be-
gonnen, wenn dieser Gegenstand fertiggestellt ist (sukzessive Einzelfertigung).

Beispiele:

Ein Schiffbauunternehmen fertigt im Auftrag einer Reederei ein Kreuzfahrtschiff. Erst wenn
dieses Schiff das Dock endgliltig verlassen hat, wird mit den Arbeiten an dem néchsten
Schiff begonnen.

Eine andere Werft bearbeitet an verschiedenen Liegeplédtzen gleichzeitig ein Container-
schiff fir die Binnenschifffahrt, einen Seenotrettungskreuzer und die von einem Privat-
mann in Auftrag gegebene seetlichtige Motoryacht. Dabei wechseln Personal und Werk-
zeuge auch zwischen den verschiedenen Projekten hin und her (auch hier liegt
Einzelfertigung vor; in diesem Falle spricht man aber von simultaner Einzelfertigung).

Serienfertigung bedeutet, dass von einem bestimmen Gegenstand mehrere gleichartige
Exemplare gefertigt werden, bevor eine Umristung der Betriebsmittel auf die Fertigungs-
erfordernisse eines anderen Produktes erfolgt.

Serienfertigung, die haufig in Abh&ngigkeit vom mengenmaBigen Umfang einer Serie in
GroBserienfertigung und Kleinserienfertigung unterschieden wird, ist somit typisch fur
Mehrproduktunternehmen, deren Produkte keine Massenware sind.

Ein Betrieb fertigt zwei unterschiedliche Gehdusetypen fir Personal Computer, die von
verschiedenen Montagebetrieben abgenommen werden. Die Umstellung der Produktion
von Desktop- auf Towergehéuse erfordert aufwdndigere Umrtistungen der Stanz- und Bie-
gemaschinen. Deshalb werden immer mehrere hundert Stlick eines Typs gefertigt, bevor
auf den anderen Typ gewechselt wird.

Als Massenfertigung wird die kontinuierliche Herstellung groBer Stickzahlen ein- und
desselben Produktes bezeichnet. Alle Betriebsmittel werden an den Erfordernissen dieser
Produktion ausgerichtet.

Hinsichtlich der Produktionsorganisation unterscheidet man nach

— Verrichtungsprinzip: Arbeitsplatze mit gleichen oder dhnlichen Arbeitsaufgaben wer-
den zusammengefasst. Wird das Verrichtungsprinzip in reiner Form praktiziert, liegt Werk-
stattfertigung vor (— Abschn. 2.2.7.3.1); es findet sich aber auch in der Gruppenferti-
gung (vgl. ebenda) wieder.

— Flussprinzip: Die Arbeitspléatze innerhalb eines Betriebes werden in der Reihenfolge
des Arbeitsablaufes angeordnet und orientieren sich damit am Arbeitsgegenstand. Damit
ist im Flussprinzip, das sich in reinster Form in der FlieBfertigung widerspiegelt, zugleich
das Objektprinzip umgesetzt.
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Betriebe, die Einzelfertigung praktizieren, kénnen sich bezlglich der Materialflusswege
und der zum Einsatz kommenden Férdermittel nicht dauerhaft an einem bestimmten Pro-
dukt orientieren. Fur sie ist daher eine Produktionsorganisation nach dem Verrichtungs-
prinzip und die Entscheidung fir universell einsetzbare, eine méglichst groBe Einsatz-
bandbreite bietende Foérdermittel angebracht. Dagegen bietet sich bei Mehrfach- und
Massenfertigung eine Umsetzung des Flussprinzips und der Einsatz von speziell auf die
Anforderungen abgestimmten Férdermitteln bis hin zu FlieBfertigungsstraBen an.

Einzelheiten zu den Organisationstypen der Fertigung werden in Abschnitt 2.2.7 ausfihr-
lich behandelt.

2.2.5.2.3 Fordertechnische Faktoren der Materialflussgestaltung

Beférderungsmittel werden zum einen danach unterschieden, ob sie nur in der Ebene
(flurgebunden) oder auch in die Héhe (flurfrei) beférdern kénnen, und zum anderen nach
der Stetigkeit der Férderung. Eine andere wesentliche Unterscheidung betrifft die Mobili-
tat (bzw. Ortsgebundenheit).

Beispiele:

Ein Schleppkettenférderer, der einen Baumstamm nach dem anderen zur Aufsdgestelle
zieht, ist ein flur- und ortsgebundenes Stetigférdermittel.

Flurgebunden, aber nur bedarfsweise eingesetzt und damit nicht stetig férdernd, sind
Hubfahrzeuge und Handkarren. Da diese Fdrdermittel nicht ortsgebunden sind, kénnen
sie universell praktisch im ganzen Betrieb eingesetzt werden.

Ein Kreisférderer, der stdndig Stoffe zwecks Einfiillung in verschiedene Behélter in die
obere Etage beférdert, ist ein flurfreies, aber ortsgebundenes Stetigférdermittel.

Ein Kran ist ebenfalls flurfrei, aber unstetig, da nur sporadisch zum Heben unterschiedli-
cher Lasten eingesetzt. Krdne kénnen je nach Bauart ortsgebunden, also fest installiert,
oder mobil sein.

2253 Arten von Arbeitssystemen

Bereits zu Beginn dieses Hauptabschnittes wurde der Begriff des »sozio-technischen
Systems« definiert. Ein Produktionsbetrieb mit allen ihn bestimmenden Aktionstragern
und allen in ihm verankerten Bedingungen und Regeln kann als ein solches System auf-
gefasst werden. In diesem Falle wird von einem Arbeitssystem gesprochen, das DIN EN
ISO 6385:2004 wie folgt definiert.

»System, welches das Zusammenwirken eines einzelnen oder mehrerer Arbeitender/
Benutzer mit den Arbeitsmitteln umfasst, um die Funktion des Systems innerhalb des
Arbeitsraumes und der Arbeitsumgebung unter den durch die Arbeitsaufgaben vorgege-
benen Bedingungen zu erflllen«.

Analog zu den in Abschnitt 2.2.1.1.1 in der dort wiedergegebenen Definition genannten
Elementen soziotechnischer Systeme (...»die Menge von in Beziehung stehenden Men-
schen und Maschinen, die unter bestimmten Bedingungen nach festgelegten Regeln be-
stimmte Aufgaben erflllen sollen«) werden Arbeitssysteme haufig anhand der folgenden
Merkmale beschrieben.

Arbeitsaufgabe: Aus der Aufgabe ergibt sich die Begriindung fur die Schaffung und der
Zweck der Existenz des Systems. Ihre Erfillung setzt einen

Input (Eingabe) in Form von gegensténdlichen Materialien, Menschen bzw. menschlicher
Arbeitsleistung, Informationen oder Energien voraus, die im Zuge der Aufgabenerfiillung
in irgendeiner Weise (rdumlich oder in ihrem Zustand/ihrer Beschaffenheit) verandert wer-
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den sollen, und bedingt einen Output (Ausgabe) von in diesem Sinne veranderten ge-
genstandlichen Materialien, Menschen bzw. menschlicher Arbeitsleistung, Informationen
oder Energien.

Menschen und Betriebsmittel werden koordiniert (»...in Beziehung stehend...«) einge-
setzt, um die Transformation des Inputs in den Output zu bewirken. Dabei folgen sie einem
bestimmten

Arbeitsablauf (»...festgelegte Regeln...«), der die rdumliche und zeitliche Abfolge der Ar-
beitsschritte festlegt und aufeinander abstimmt. Der gesamte Prozess hat dabei die ver-
schiedenen auf das System einwirkenden

Umwelteinfliisse (»...bestimmten Bedingungen...«) zu beachten, die 6konomischer, so-
zialer, organisationsbedingter oder physikalischer Art sein kénnen.

Hinsichtlich der GréBe der betrachteten Komplexe wird haufig folgende Unterscheidung
getroffen:

— »Makro-Arbeitssysteme« kennzeichnet Abteilungen, Betriebe oder komplette Unter-
nehmen;

— »Mikro-Arbeitssysteme« meint einzelne Arbeitsplatze und zu Arbeitsgruppen zusam-
mengefasste Arbeitsplatze.

Hinsichtlich des letzteren Begriffes muss darauf hingewiesen werden, dass »Arbeits-
platz«, »Stelle« und »Arbeitssystem« nicht dasselbe meinen und daher nicht notwendi-
gerweise identisch sind:

— Ein Arbeitsplatz wird von einem Menschen oder einer Maschine ausgefullt und kann
(muss aber nicht) durch einen bestimmten Ort gekennzeichnet sein. An ihm kann — je
nachdem, wie der Fertigungsablauf organisiert ist —, an einer oder an mehreren Ar-
beitsaufgaben (mit)gearbeitet werden. Auf die verschiedenen Organisationstypen der
Fertigung wird in Abschnitt 2.2.7.3 naher eingegangen.

— Eine Stelle (— Abschn. 2.2.2.2) besteht aus einem oder mehreren Arbeitsplatzen, wo-
bei aus den im angefihrten Abschnitt genannten Grinden immer mindestens ein
Mensch beteiligt ist.

— In einem Arbeitssystem ist, da es ein sozio-technisches System ist, immer mindestens
ein Mensch beteiligt. Dieser kann eine Stelle (»einstellige Einzelarbeit«) oder, wenn er
an mehreren Betriebsmitteln tatig ist, auch mehrere Stellen (»mehrstellige Einzelar-
beit«) bekleiden. Wenn dem System mehrere Menschen angehéren, kénnen diese ent-
weder eine Stelle (»einstellige Gruppenarbeit«) oder mehrere Stellen (»mehrstellige
Gruppenarbeit«) ausfillen.

Eine weitere Unterscheidung, die an die vorherigen Betrachtungen zur Materialflussge-
staltung anknupft, betrifft die Ortsgebundenheit, d. h. die Frage, ob das Material dem Ar-
beitsplatz zugeflhrt wird oder der Arbeitsplatz dem Material bzw. der Arbeitsaufgabe folgt.

Ortsgebundene Arbeitssysteme sind dadurch gekennzeichnet, dass die in ihnen tétigen
Menschen sowie die darin verwendeten Betriebsmittel an einem festen Platz ihrer Aufgabe
nachgehen. Materialstrome werden dem System zugefihrt bzw. aus diesem herausgefiihrt.

Ortsungebundene Arbeitssysteme sind dagegen mit dem Arbeitsgegenstand in Bewe-
gung.

Beispiele:

Ein Arbeitssystem, in dem ein Arbeiter mittels einer Spezialmaschine Formteile stanzt, ist
ein ortsgebundenes Arbeitssystem. Das zu bearbeitende Material wird durch ein Férder-

band herangefihrt; auf dem gleichen Wege werden die gefertigten Teile zur Montagestati-
on weiterbeférdert.
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Ein Arbeitssystem, bestehend aus einem Auslieferungsfahrzeug und einem Fahrer, bewegt
sich wéhrend der Arbeitswoche zwischen den im ganzen Bundesgebiet verteilt liegenden
Kundenorten. Der Arbeitsgegenstand ist das befdrderte Gut. Flir den Betrieb des Arbeits-
systems ist die Zufuhr von Benzin erforderlich, die an unterschiedlichen Orten erfolgt: Die
Materialeingabeorte (Auslieferungslager, Tankstellen) sind also, ebenso wie die Abgabeor-
te (Kundeneingangslager), feste Punkte, zu denen sich das Arbeitssystem hinbewegt.

2.2.6 Die Elemente des Arbeitsplanes

Wie bereits in den vorangegangenen Abschnitten deutlich gemacht wurde, zeichnet sich
die industrielle Fertigung durch eine umfangreiche Vorarbeit und detailgenaue vorgeschal-
tete Planung aus. Diese Tétigkeiten sind in aller Regel nicht auftragsbezogen, sondern in
Bezug auf eine bestimmte Fertigung (ein bestimmtes Produkt) nur einmalig zu erledigen.
Die materiellen Ergebnisse dieser Vorarbeiten, die der Fertigungsdurchfiihrung als Leit-
faden dienen und ihr alle erforderlichen Grunddaten liefern, sind Zeichnungen, Sticklisten
und Arbeitsplane.

Der Arbeitsplan greift die in Abschnitt 2.2.5.1.2 aufgeflihrten Planungstétigkeiten auf. Ein
Beispiel fur einen Arbeitsplan (vereinfacht) zeigt die folgende Abbildung:

Arbeitsplan Nr. BZ126
Erzeugnis: Sachnummer: |BZ561a Bezeichnung: Lochplatte
Material: Sachnummer: |MA122.1 Bezeichnung:  |Stahlblech
Mengeneinheit: |Stiick
Arbeitsablauf: Menge: 1
Arbeitsgang AG-Nr. Arbeitsplatz |Rustzeit Bearbeitungs- |Betriebsmittel
Minuten zeit / Minuten
Bohren 1 W1-1 8 B-23
Entgraten 2 W1-2 4 F-02
Polieren 3 W1-5 2 2 S-11

Arbeitsplan »Fertigung einer Lochplatte«

Arbeitsplane sollten grundsétzlich die folgenden Angaben enthalten.

Kopfdaten: Diese umfassen mindestens die Sachnummer des Arbeitsgegenstandes und
seine Bezeichnung, ggf. auch Angaben zur Art des Arbeitsplanes (siehe unten), eine Ar-
beitsplannummer und, falls es sich um einen auftragsabhangigen Durchlauf handelt, auch
Angaben wie Auftragsnummer, Losnummer und Losgréi3e.

Materialdaten: Das eingesetzte Material wird mit seiner Bezeichnung, Sachnummer,
Mengeneinheit und benétigter Menge angegeben.

Fertigungsdaten: Im Einzelnen sind dies

— Nummer und Bezeichnung des Arbeitsganges (AG),

— Nummer und ggf. ndhere Bezeichnung des Arbeitsplatzes, evil. Angabe der Kostenstelle,
— Zeitvorgaben (Bearbeitungs-, Transport-, Ristzeiten),
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— Nummer und Bezeichnung des eingesetzten Betriebsmittels, ggf. bendétigte Menge und
Ort, falls dieser nicht der Arbeitsplatz ist.

Arbeitsplane sind unverzichtbare Hilfsmittel bei der Bewaltigung folgender konkreter Pro-
blemstellungen, die eng miteinander verzahnt sind.

— Fertigungsdurchfiihrung: Der Arbeitsplan enthalt bindende Anweisungen hinsichtlich
der Art und Weise, in der die einzelnen Arbeitsgdnge durchzuflihren sind.

— Ablaufsteuerung: Der Arbeitsplan legt die Reihenfolge der Arbeitsgénge fest.

— Betriebsmittelbelegung/Arbeitsverteilung: Aus dem Arbeitsplan ergibt sich die fur
die Aufgabenerledigung notwendige Belegung von Maschinen bzw. Beanspruchung
von menschlicher Arbeitskraft. Diese Angaben sind Voraussetzung fir eine die maschi-
nellen Anlagen gleichméBig auslastende, engpassbedingte Verzégerungen minimieren-
de und Durchlaufzeiten optimierende Kapazitatsauslastung.

— Terminierung: Sie umfasst die Festlegung von Anfangs- und Endterminen fir Auftrage
und, daraus abgeleitet, fur einzelne Arbeitsgénge.

— Kalkulation und Lohnberechnung: Aus den sich aus dem Arbeitsplan ergebenden
Material-, Zeit-, Betriebsmittel- und Arbeitskraftebedarfen lassen sich die Kosten der
Herstellung ermitteln.

— Erstellung von Auftragsunterlagen: Dies sind solche, die den Auftrag an die einzel-
nen Arbeitsstationen begleiten (Werkstattpapiere).

— Qualitatssicherung: Durch die fir alle gleichartigen Auftrdge bindenden gleichartigen
Vorgaben stellt der Arbeitsplan per se ein Instrument der Qualitatssicherung dar. Zu-
gleich ist er Grundlage flr die Bestimmung geeigneter Prifungen.

Wie schon mehrfach erwéhnt wurde, sind Arbeitspldne von Natur aus auftragsunabhén-
gige (auftragsneutrale) Ablaufdokumentationen. Sind konkrete Auftrdge auf Basis eines
Arbeitsplanes zu erledigen, wird dieser um die auftragsbezogenen Daten ergénzt.

AuBerdem werden aus dem Grundaufbau des Arbeitsplanes diverse Arbeitsplanvarianten
abgeleitet, die die folgende Abbildung zeigt.

‘ Arbeitsplédne (AP) |
I
Einzel-AP ‘ Teilefertigungs-AP ‘ | Fertigungs-AP
Sammel-AP l Montage-AP ‘ | Reparatur-AP

| Wartungs-AP

Arbeitsplanvarianten

Konventionell werden Arbeitsplédne von Arbeitsplanern von Hand erstellt. Im Rahmen der
computerunterstitzten Planung (CAP = Computer Aided Planning, — Lehrbuch 3) kann
die Erstellung der Arbeitspléne jedoch entweder im Dialog zwischen Computer und Ar-
beitsplaner oder auch automatisch erfolgen.

Die Aktivitaten des CAP stehen dabei zwischen denjenigen des CAD — der computerunter-
sttzten Konstruktion — einerseits, aus dem die Grunddaten des zu fertigenden Gegenstan-
des Ubernommen werden, und denjenigen der Maschinenprogrammierung andererseits.
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2.2.6.1 Arbeitsgegenstandsbezogene Daten und Ablaufe

Die im industriellen Fertigungsprozess verarbeiteten Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe,
selbst vorproduzierten Baugruppen und fremdbezogenen Fertigteile durchlaufen auf dem
Weg zum fertigen Produkt die verschiedensten Stadien eines unfertigen/halb fertigen Pro-
duktes. Diese durchlaufenden Stiicke werden als Arbeitsgegenstande bezeichnet.

Arbeitsgegenstandsbezogene Daten ergeben sich aus

— der Materialkartei, aus der fiir jedes einflieBende Material bzw. Teil dessen Benennung
bzw. Bezifferung, Rohmaf3, Gewicht, Anlieferzustand usw. hervorgeht, und

— den Stiicklisten, die angeben, welche Materialien und Baugruppen in welcher Anzahl
in den Arbeitsgegenstand einflieBen.

Zur besseren Beschreibung werden Arbeitsablaufe in der REFA-Methodenlehre in Ar-
beitsablauf-Abschnitte unterschiedlicher Gr6Be unterteilt.

Bei der Ablaufgliederung nach Ablaufabschnitten unterscheidet man Mikro- und Makro-
Ablaufabschnitte. Diese werden wie folgt weiter untergliedert:

Gesamtablauf ‘ Diskette herstellen ‘
v v
Teilablauf | Magnetscheibe herstellen | Diskettenhllle herstellen |
%
v
. . . Oxyd-Lack-Gemisch Gemisch auf Folie
Ablaufstufe Tréagerfolie fertigen herstellen aufbringen usw...
Oxyd-Lack- Uberschiissigen Beschichtete
Vorgang Folie reinigen Gemisch Lack Folie walzen
auftragen abstreifen usw...
Teilvorgang | Walzen vorheizen | Walzen der Folie USW. ... ‘
v ¥
Vorgangsstufe ’ Walze absenken ’ Walze einschalten USW. ... ‘
L v
Vorgangselement | Zum Schalter greifen | Schalter umlegen USW. ... |

Makro- und Mikro-Arbeitsablaufabschnitte

Der Industriemeister Lehrbuch 2 © FELDHAUS VERLAG, Hamburg 139



2.2 Aufbau- und Ablauforganisation 2 Betriebswirtschaftliches Handeln

Die einzelnen Makroablaufabschnitte werden wie folgt definiert:

— Unter einem Gesamtablauf wird der gesamte Arbeitsablauf verstanden, der zur Her-
stellung eines Erzeugnisses mit einem, wenigen oder auch vielen Baugruppen und Ein-
zelteilen oder zur Durchflihrung eines sonstigen gréBeren Vorhabens erforderlich ist.

— Ein Teilablauf besteht aus einer oder mehreren Ablaufstufen (z. B. die Herstellung einer
Baugruppe).

— Die Ablaufstufe besteht aus einer Folge von Vorgangen, die zur Herstellung eines Ein-
zelteils erforderlich sind.

— Der Vorgang wird auch als Arbeitsvorgang oder Arbeitsgang bezeichnet; er ist die
feinste Gliederung der Makroablaufabschnitte (des Gesamtablaufes) und die grébste
Gliederung innerhalb der Mikroablaufabschnitte. Er bezeichnet den Abschnitt eines Ar-
beitsablaufes, der in der Ausflihrung aus einer Mengeneinheit eines Arbeitsauftrages
besteht. Ein Vorgang wird auch als »der auf die Erflllung einer bestimmten Arbeits-
aufgabe ausgerichtete Arbeitsablauf innerhalb eines Arbeitsplatzes« bezeichnet. Er be-
steht im Allgemeinen aus mehreren Teilvorgédngen.

— Ein Teilvorgang besteht aus mehreren Vorgangsstufen, die wegen der besseren Uber-
schaubarkeit als Teil der Arbeitsaufgabe zusammengefasst werden (z. B. Werkstiick
ein- und ausspannen). Die GroBe eines Teilvorganges ist nicht eindeutig festgelegt. Sie
hangt von dem Zweck der Unterteilung des Vorganges in Teilvorgange ab.

— Vorgangsstufen sind Abschnitte eines Teilvorganges, die eine in sich abgeschlossene
Folge von Vorgangselementen umfassen.

— Vorgangselemente sind Teile einer Vorgangsstufe, die weder in ihrer Beschreibung
noch in ihrer zeitlichen Erfassung weiter unterteilt werden kénnen. Vorgangselemente
unterscheidet man in Bewegungselemente und Prozesselemente.

— Bewegungselemente sind Grundbewegungen, die vom Menschen ausgefihrt werden,
wie z. B. Hinlangen zu einem Arbeitsgegenstand, Greifen eines Arbeitsgegenstandes
usw.

— Prozesselemente sind Grundelemente die von Maschinen ausgefuhrt werden, wie
z. B. Doppelhub bei StoBmaschinen, SchweiBvorgang beim Punktschwei3en.

Im Zuge der Bearbeitung von Arbeitsgegensténden lassen sich folgende Ablaufarten un-
terscheiden:

| Arbeitsgegenstande ... |

| bearbeiten/verandern |
| liegen (= vorubergehend) |
| lagern (= langerfristig) |
| |

Ablaufarten, bezogen auf Arbeitsgegenstande
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Betriebsmittelbezogene Daten und Ablaufe
eines Betriebsmittels zu entnehmen. Eine weitverbreitete Vorgabe fir die Ausfertigung

von Maschinenkarten wurde vom »Ausschuss fir wirtschaftliche Fertigung e.V.« (AWF)

entwickelt (heute: » Arbeitsgemeinschaften fir Vitale Unternehmensentwicklung e. V.«).

Die Daten der Betriebsmittel sind in der Maschinenkarte und evil. vorhandenen Betriebs-
mittelkarteikarten enthalten. Der Maschinenkarte sind dabei alle technischen Daten

2 Betriebswirtschaftliches Handeln

2.2.6.2
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Der Betriebsmittelkarteiqute kénnen der Betriebsmittelzustand, die Wartungsintervalle,
ausgeflhrte Reparaturen, Uberholungen, Zeichnungen und Ersatzteillisten entnommen
werden.

Fur die Kennzeichnung der Betriebsmittel durch Nummern kennt die betriebliche Praxis
verschiedene Systeme »sprechender«, d. h. das Betriebsmittel klassifizierender und spe-
zifizierender Nummern.

Ein gebrauchliches Verfahren ist die Vergabe einer Arbeitsplatznummer in Verbindung mit
der Kostenstellennummer.

Beispiel:

Fir Drehmaschinen eines bestimmten Typs wird die Nummer 123 vergeben. Die Repara-
turwerkstatt hat die Kostenstelle 320. Die Drehmaschine in der Reparaturwerkstatt wird
daher mit der Kennnummer 320/123 bezeichnet.

Ein anderes Verfahren vergibt Nummern, aus denen die Gattung, Art, GréR3e, Leistung
usw. des Betriebsmittels erkennbar werden.

Ein Betrieb legt mit der ersten Ziffer der Betriebsmittelnummer die Gattung des Betriebs-
mittels fest:

Erste Ziffer... steht fdr...

1 Drehmaschine
2 Bohrmaschine
3 Frdsmaschine
4 Schleifmaschine

usw.

Mit der zweiten Stelle wird eine Detaillierung vorgenommen, z. B.

10 Plandrehmaschine

11 Spitzendrehmaschine

12 Karusselldrehmaschine
13... Revolverdrehmaschine...
18 Drehautomat mit 8 Spindeln

Die dritte und vierte Stelle geben GréBendaten einer Maschine, z. B. bei Drehmaschinen
die Spitzenhéhe, bei Fradsmaschinen die TischgréBe usw., an.

Die flinfte und sechste Stelle bezeichnen weitere Maschineneigenschaften, z. B. die Spit-
zenweite bei Drehmaschinen, den Spindeldurchmesser bei Frasmaschinen.

Die Nummer im Zusammenhang setzt sich also wie folgt zusammen:

XX XX . XX

Kennzahl fur sonstige Maschineneigenschaften
Kennzahl fir Maschinengré3e
Gattung und Art der Maschine

Betriebsmittel-Benummerungssystem

Mit dem vorstehend beschriebenen System kann eine Maschine relativ genau klassifiziert
werden. Es gibt eine Vielzahl weiterer Nummernsysteme fur Werkzeugmaschinen, auf die
hier nicht eingegangen werden kann.
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Die Benummerung der Betriebsmittel und Arbeitsplatze kann auch nach den jeweiligen
Erfordernissen der im Betrieb eingefiihrten Betriebsdatenerfassungssysteme erfolgen.

2.2.7 Aspekte zur Gestaltung des Arbeitsvorgangs

Im Folgenden steht die Gestaltung ortsgebundener Arbeitsplatze und der sich an ihnen
vollziehenden Arbeitsvorgange im Vordergrund, wobei zunachst Arbeitsbedingungen, Ar-
beitsmethoden und -verfahren sowie Arbeitsplatztypen behandelt werden sollen. Auf die
ergonomischen Aspekte der Arbeitsplatzgestaltung wird dagegen ausfuhrlich unter
2.4.2.3 eingegangen werden. Die individuelle Einrichtung des personlichen Arbeitsumfel-
des wird in Lehrbuch 3.

2.2.741 Arbeitsbedingungen

Unter dem Begriff » Arbeitsbedingungen« werden die Umgebungseinflisse zusammenge-
fasst, die auf ein Arbeitssystem einwirken. Im engeren Sinne sind hierunter die direkt den
einzelnen Arbeitsplatz betreffenden Umwelteinflisse, also Bellftung, Klima, Temperatur,
Beleuchtung, Farbgebung, Larm-, Staub-, Schmutz-, Strahlen- und sonstige Belastung
am Arbeitsplatz zu verstehen. Wenn hier und an spéterer Stelle von Arbeitsbedingungen
gesprochen wird, ist dieser enger gefasste Begriff gemeint.

Im weiteren Sinne und immer dann, wenn Uber den einzelnen Arbeitsplatz hinaus der Be-
trieb oder das Unternehmen in seiner Gesamtheit betrachtet wird, sind unter Umweltein-
flissen aber auch alle sonstigen technischen, wirtschaftlichen, politischen, rechtlichen,
organisatorischen und sozialen Einflisse zu verstehen.

2.2.7.2 Arbeitsverfahren, Arbeitsmethode und Arbeitsweise

Das Arbeitsverfahren trifft bezlglich der zu erledigenden Aufgabe Festlegungen Uber
das fachliche Vorgehen und die organisatorische Lésung.

Fachliches Vorgehen: Falls fur die Erflllung der Aufgabe verschiedene Prozeduren in Fra-
ge kommen, ist die Entscheidung fiir ein bestimmtes Verfahren von richtungsweisender, die
Einrichtung und Anordnung der Arbeitsplatze und den Einsatz menschlicher Arbeitsleistung
und bestimmter Betriebsmittel und Werkstoffe maBgeblich beeinflussender Bedeutung.

Organisation: Die organisatorische Gestaltung des Fertigungsablaufs driickt sich vor al-
lem in der rAumlichen Anordnung der Arbeitsplatze und Betriebsmittel zueinander aus.
Von den verschiedenen Organisationstypen der Fertigung wird im folgenden Abschnitt
noch ausfihrlich die Rede sein.

Fur die optimale Gestaltung des Arbeitsverfahrens ist es unerlasslich, dass sich die Ent-
scheidungstrager Uber die verschiedenen in Frage kommenden Technologien auf dem
Laufenden halten und beféhigt sind, deren Ubertragbarkeit auf die konkrete betriebliche
Erfordernis einschatzen zu kénnen.

Auf die Festlegung des Arbeitsverfahrens, die, wie schon gesagt, von grundlegender und
im Allgemeinen auch langfristiger Bedeutung ist, folgt die Erstellung von Regeln zur Aus-
fuhrung des Arbeitsablaufes bei Anwendung des bestimmten Arbeitsverfahrens. Diese
stellen in ihrer Gesamtheit die Arbeitsmethode dar. Gut ist diejenige Arbeitsmethode, die
mit geringstem Aufwand zu einem hohen Arbeitsergebnis fuhrt.
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Die Arbeitsweise schlieBlich meint die individuelle Ausfihrung des Arbeitsablaufes durch
den Menschen. Bei Einhaltung der Arbeitsmethode ist das der Spielraum, der durch die
Persdnlichkeit des arbeitenden Menschen ausgefullt werden kann.

2273 Arbeitsplatztypen und Organisationstypen der Fertigung

In Abschnitt 2.2.5.3 wurde bereits darauf hingewiesen, dass ein aus einem Menschen
oder einer Maschine bestehender Arbeitsplatz an der Erflllung einer oder auch mehrerer
Arbeitsaufgaben beteiligt sein kann. Die Unterscheidung in verschiedene Arbeitsplatz-
typen ergibt sich daher aus den verschiedenen Organisationstypen der Fertigung, die die
folgende Abbildung zunéchst im Uberblick zeigt, bevor auf die einzelnen Typen eingegan-
gen wird.

| Produktionsorganisation |

Klassische Formen | Neuere Formen

Werkstattfertigung Inselfertigung

StraBen-/Linienfertigung »Fraktale Fabrik«

|
|
Gruppenfertigung | Flexible Fertigung
|
|

FlieBfertigung

Organisationstypen der Fertigung

2.2.7.3.1  Werkstattfertigung

Die Werkstattfertigung, die auch als Fertigung nach dem Verrichtungsprinzip bezeichnet
wird, ist ein ortsgebundenes Organisationssystem, bei dem Arbeitspldtze und Maschinen
mit gleicher Arbeitsaufgabe jeweils in einem Raum untergebracht sind: Die einzelnen
Werkstatten heiBen beispielsweise Dreherei, Fraserei, SchweiBerei usw. Diese Form der
Arbeitsmittelanordnung orientiert sich an der Verrichtung, nicht jedoch am Arbeitsablauf.

Rohstofflager Werkstatt Il: Drehen Werkstatt IV: Messen

v

Werkstatt I: Frasen Werkstatt Ill: Bohren Erzeugnislager

—> Produkt 1
——————— > Produkt 2

Anordnung der Arbeitsplatze bei Werkstattfertigung
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Vorteile:

— Die auf eine bestimmte Verrichtung spezialisierten Arbeitskrafte und Maschinen sind in
derselben Werkstatt untergebracht und kénnen sich daher bei Ausféllen leicht gegen-
seitig vertreten.

— Bei Beschaftigungsschwankungen kann die Arbeit (sowohl im Falle von Mehrarbeit als
auch bei Auslastungsriickgang) unproblematisch und gerecht auf die Arbeitsplétze ver-
teilt werden; freie Kapazitaten, aber auch Engpésse, kdnnen direkt festgestellt und be-
hoben werden.

— Die Umstellung der Produktion und die Aufnahme neuer Erzeugnisse in das Produkti-
onsprogramm ist relativ unproblematisch méglich. Damit eignet sich diese Anordnung
der Arbeitsplatze insbesondere flr Betriebe mit haufig wechselnder Auftragsproduktion.

— Es gibt keine direkte Abhangigkeit mit vor- oder nachgelagerten Arbeitsplatzen; die an-
stehenden Aufgaben kénnen im individuellen Tempo des Ausfuhrenden erledigt werden.

Nachteile:

— Die Anordnung der Arbeitsplatze ist nicht auf den Materialfluss abgestimmt. Hieraus re-
sultieren teilweise lange Materialtransportwege.

— Es werden besondere Transportmittel zur Weitergabe der Arbeitsgegensténde benétigt.

— Der Flachenbedarf fir Werkstatten, Wege und Zwischenlager ist bei Werkstattfertigung
meist hoher als bei anderen Organisationstypen.

— Lange Durchlaufzeiten und daraus resultierende relativ hohe Kapitalbindung.

Hinweis: Ein verwandt klingender, aber eine grundsatzlich andere Organisationsform be-
schreibender Begriff ist derjenige der Werkbankfertigung. Diese ist haufig im Handwerk
anzutreffen und dadurch gekennzeichnet, dass eine einzelne Arbeitskraft alle an einem
Gegenstand vorzunehmenden Arbeiten selbst ausfiihrt. In diesem Falle kann von Verrich-
tungsorientierung keine Rede sein; es handelt sich vielmehr um Objektorientierung.

2.2.7.3.2 Gruppenfertigung

Die Gruppenfertigung (haufig auch als Gemischtfertigung bezeichnet) verbindet die
oben geschilderte Werkstattfertigung mit den nachfolgend beschriebenen Verfahren, bei
denen die Anordnung der Arbeitsplatze und Maschinen dem Flussprinzip folgt: So werden
die Arbeitsplatze zwar in der durch den Arbeitsfluss vorgegebenen Reihenfolge angelegt;
die fir bestimmte Erzeugnisse oder Baugruppen benétigten Fertigungseinrichtungen wer-
den jedoch verrichtungsorientiert zu homogenen Gruppen zusammengefasst. Damit ver-
einigt diese Organisationsform der Fertigung die Flexibilitit und Ubersichtlichkeit der
Werkstattfertigung mit der aus der Flussorientierung resultierenden Verkirzung der Trans-
portwege im Materialfluss.

' Produkt 2

Bohren

POt ! ™ Stanzen  |—»] ¢Fréilsen —>| schleifen

Pressen

4-I‘

il

Lackieren

Gruppenfertigung
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2.2.7.3.3 Reihenfertigung

Bei der Reihenfertigung, die oft auch als StraBen- oder Linienfertigung (diese Begriffe
meinen dasselbe) bezeichnet wird, sind die Fertigungseinrichtungen nach dem Fluss-
prinzip angeordnet, also in derjenigen Reihenfolge, die das Material auf dem Weg zum
fertigen Produkt durchlduft. Hieraus resultiert eine straBenartige Aufstellung von Maschi-
nen und Arbeitsplatzen und eine Arbeitszerlegung, die den Einsatz von Spezialmaschinen
ermoglicht. Jedem Produkt ist eine eigene FertigungsstraBe zugeordnet, woraus ein we-
sentlicher Kostennachteil resultiert; denn gleichartige Arbeitsgédnge innerhalb der Herstel-
lung verschiedener Produkte kénnen (im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen Organi-
sationsformen) nicht auf derselben Arbeitsstation erledigt werden. Vielmehr muss jede
StraBe Uber einen kompletten Anlagensatz verfligen.

Die Flexibilitat dieses Organisationsmodells hinsichtlich der Anpassung der Produktion an
geénderte Verfahren oder Markterfordernisse ist relativ gering. Der Vorteil dieses Systems
liegt in der Minimierung der Transportwege, die allerdings nicht zwangslaufig mit einer Mini-
mierung der Durchlaufzeit einhergeht: Da bei StraBenfertigung (im Gegensatz zur nachfol-
gend beschriebenen Flie3fertigung) keine zeitliche Festlegung und Abstimmung der einzel-
nen Arbeitsschritte erfolgt, kbnnen Wartezeiten vor einzelnen Arbeitsstationen entstehen.

2.2.7.3.4 FlieBfertigung

Die Anordnung der Fertigungseinrichtungen entspricht bei der FlieBfertigung der der Stra-
Benfertigung. Der Unterschied zwischen beiden Organisationstypen besteht darin, dass
bei der FlieBfertigung eine zeitliche Abstimmung der einzelnen Arbeitsschritte erfolgt, so-
dass das zu bearbeitende Material die verschiedenen Stationen ohne Wartezeiten durch-
laufen kann. Die Weitergabe des Arbeitsgegenstandes erfolgt durch ein bewegliches Be-
férderungsmittel (z. B. ein FlieBband oder eine Rollbahn), das sich in gleichbleibender
Geschwindigkeit fortbewegt. In alteren Anlagen bewegen sich die Werkstiicke an den Be-
arbeitungskréften vorbei, wahrend modernere Bénder die Arbeiter und Werkzeuge mit-
transportieren und im Stande sind, die Lage des Arbeitsgegenstandes zwischen den ver-
schiedenen Bearbeitungsgangen zu verandern, ihn also z. B. zu drehen, anzuheben usw.

Bei einigen Produkten (Gas, Bier, Papier) fihren chemische Prozesse oder technische
Notwendigkeiten zwangslaufig zu einer ganz bestimmten Anordnung der Arbeitsplatze. In
diesen Féllen spricht man von Zwangslauffertigung.

Ist die FlieBfertigung dagegen beabsichtigt, ohne dass hierflr eine zwingende Notwendig-
keit besteht, handelt es sich um organisierte FlieBfertigung. Diese findet sich z. B. in der
Automobilherstellung.

FlieBfertigung ist immer zugleich Massenfertigung, da die Anpassungsfahigkeit der in sie
einbezogenen Fertigungseinheiten duBerst gering ist.

Ilhren Vorteilen, namlich

— minimierten Durchlaufzeiten und entsprechend verringerten Transport-, Lager- und Per-
sonalkosten,

— qualitativer und quantitativer Leistungssteigerung durch Spezialisierung von Menschen
und Maschinen und

— Ubersichtlichkeit der Fertigung,
stehen massive Nachteile gegenlber:

— Mangelnde Anpassungsféahigkeit,
— Gefahr des Vollausfalls durch Stérungen im Ablauf,
— Einseitigkeit der Arbeit.
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Vor allem wegen der sozialen Problematik wird die FlieBfertigung stark kritisiert. Sie
bedingt monotone, langweilige Arbeiten; dem FlieBbandarbeiter, der eine bestimmte
Verrichtung am entstehenden Produkt stdndig wiederholt, geht der Bezug zum fertigen
Erzeugnis und damit das unmittelbare Erfolgserlebnis verloren.

In modernen Betrieben wird daher haufig anstelle des geradlinigen FlieBbandverlaufs ein
durch Schleifen aufgelockerter Ablauf geschaffen, der die Bildung von Arbeitsgruppen er-
laubt, innerhalb derer sich die Arbeiter bei ihren verschiedenen Tétigkeiten abwechseln
kénnen.

Produkt 1

«
e

Produkt 2

1
B
+

Fertigung nach dem Flussprinzip

2.2.7.3.5 Inselfertigung

Auf die Erkenntnis der nachteiligen Auswirkung der FlieBfertigung reagierten zahlreiche
Betriebe mit der Umstellung auf Gruppenarbeit: In Fertigungsinseln, denen eine tber-
schaubare Anzahl von nicht mehr als zwanzig Arbeitern zugeordnet wird, werden gré3ere
Arbeitsaufgaben in kollektiver Verantwortung unter Praktizierung motivationsférdernder
Fihrungselemente erflillt.

Diese Instrumente sind

— Job Rotation (Aufgabentausch): In regelméaBigen Zeitabstanden tauschen die Gruppen-
mitglieder ihre Arbeitsplatze. Im |dealfall kann jeder jede Aufgabe tbernehmen und somit
auch jeden Kollegen vertreten. Dieses System bietet Abwechslung und wirkt horizonter-
weiternd, bedingt aber einen hohen Schulungsaufwand und Rationalitatseinbu3en, die
aber wiederum teilweise durch gestiegene Motivation, sinkenden Krankenstand und
— dank gréBerer Aufmerksamkeit der Ausflihrenden — sinkende Unfallhdufigkeit und
-schwere aufgefangen werden.

— Job Enlargement (Aufgabenerweiterung): Dem einzelnen Mitarbeiter werden abge-
schlossene, zusammenhéngende Arbeitsgénge Ubertragen, d. h. es gibt keine Zersti-
kelung von Arbeitsprozessen bis hin zu einzelnen Handgriffen.

— Job Enrichment (Aufgabenanreicherung): Die Stelle wird durch die Ubertragung von
Verantwortung, Mitspracherechten und Kontrollbefugnissen qualitativ aufgewertet.

— Praktizieren von Selbstregulation, Selbstbestimmung und Selbstverwaltung in teilautono-
men Arbeitsgruppen: Wenn den Arbeitsgruppen weitgehende Freiheit in der Entschei-
dung Uber die Arbeitsverteilung und die Art und Weise der Aufgabenerfillung gewéhrt
wird, wirkt sich dies haufig sowohl motivationsférdernd als auch — infolge der héheren
Eigenverantwortlichkeit und héherem »Team-Bewusstsein« — fehlersenkend aus.
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2.2.7.3.6 Flexible Fertigung

Die flexible Fertigung stellt eine neuere Entwicklung innerhalb der Fertigungsverfahren
dar. Sie erfordert den intensiven Einsatz computergesteuerter Maschinen — CAD/CAM-
und CIM-Systeme — (— Lehrbuch 3). Eine flexible Fertigungszelle ist eine »computer-
gesteuerte Werkstatt« mit einer oder mehreren CNC-Maschinen, deren Verbund als
DNC-System (DNC = Direct Numerical Control) bezeichnet wird, ferner einer Versor-
gungseinrichtung, die diese Maschinen mit wechselnden Werkzeugen versorgt, und einer
Beladestation, die das jeweils benétigte Material heranfuhrt und positioniert. Mehrere sol-
cher Zellen kdnnen durch die Installation eines gemeinsamen Transport- und Steuerungs-
systems zu einem flexiblen Fertigungssystem zusammengefasst werden. Im Idealfall
kénnen unterschiedliche Werkstucke in beliebiger Reihenfolge automatisch, d. h. ohne
jeden manuellen Eingriff, bearbeitet werden. Damit zeichnet sich dieses System durch
auBerordentliche Flexibilitat aus.

Der Einsatz menschlicher Arbeitskraft innerhalb flexibler Fertigungssysteme beschrankt
sich auf Dispositions-, Steuerungs- und Kontrollaufgaben. Diese anspruchsvollen Tatig-
keiten, die — wie oben unter dem Stichwort »Job rotation« geschildert — im Rotationsver-
fahren ausgeubt werden kdnnen, erfordern eine breitgeféacherte Qualifikation der Mitarbei-
ter, die haufig Uber eine Spezialausbildung erworben werden muss, sowie das
Vorhandensein von Schllisselqualifikationen wie Kooperations-, Koordinations- und Kom-
munikationsféhigkeit. Die Schaffung solcher Arbeitsstellen stellt einen bedeutenden Bei-
trag zur Humanisierung der Arbeitswelt dar, mit ihr geht aber auch ein aktuell in vielen Be-
trieben beobachtbares Ph&dnomen einher: Durch die Verlagerung verantwortlicher und
anspruchsvollerer Aufgaben auf die Ebene der ausfihrenden Stellen fallen angestammte
Aufgaben der vorgelagerten Fiihrungsebene, z. B. auch der Meisterebene, fort.

2.2.7.3.7 Die fraktale Fabrik

Vor allem in Zusammenhang mit dem prozessorientierten Qualitdtsmanagement, aber
auch bedingt durch immer komplexer werdende und dadurch an Transparenz verlierende
Prozessablaufe wird in der modernen Fabrikplanung zunehmend darlber nachgedacht,
wie der Ubergang von funktionsorientierten Produktionsstrukturen zu einer prozessorien-
tierten Arbeitsstrukturierung geleistet werden kann. Dieser wird insbesondere fiir Betriebe
mit Variantenfertigung flir notwendig gehalten, bei der typischerweise einzelne Bauteile
und Baugruppen in mehreren Produkten Verwendung finden und einzelne Arbeitsstationen
von mehreren Produkten durchlaufen werden missen. Aus letzterer Erfordernis resultiert
die Weiterentwicklung der zuvor beschriebenen Gruppenfertigung (— Abschn. 2.2.7.3.2)
zu einer die Vorteile der oben beschriebenen flexiblen Fertigung so weit wie méglich nut-
zenden Struktur, fur die sich inzwischen der Begriff der »fraktalen Fabrik« durchgesetzt hat.

2.2.7.3.8 Sonstige Organisationstypen und -prinzipien

An dieser Stelle sollen einige weitere haufig gehdrte Prinzipien und Organisationsformen
aus dem Bereich der Fertigungsorganisation erlautert werden.

— Sternprinzip: Hierunter ist die sternférmige Anordnung von Arbeitsplatzen um ein Zwi-
schenlager herum zu verstehen. Dabei wird der Arbeitsgegenstand nach jeder Bearbei-
tung an einem Arbeitsplatz von diesem ans Zwischenlager zurtickgegeben und von dort
von der im Ablauf folgenden Arbeitsstation abgeholt. Ein direkter Transport des Arbeits-
gegenstandes zwischen den einzelnen Arbeitsstationen ist nicht vorgesehen.

— Baustellenprinzip: Der Arbeitsgegenstand ist ortsgebunden und kann daher nicht zu
den Arbeitskraften oder Betriebsmitteln transportiert werden; vielmehr miissen sich die-
se zum Arbeitsgegenstand hinbewegen. Dieses Prinzip wird bisweilen auch als Platz-
prinzip, die dazuhdérige Fertigung als Baustellenfertigung bezeichnet.
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3.4 Das Erstellen von technischen Unterlagen,
Entwirfen, Statistiken, Tabellen
und Diagrammen

Zur Ubermittlung von technischen Informationen zwischen verschiedenen betrieblichen
Stellen oder zwischen betrieblichen und auBerbetrieblichen Stellen (etwa Kunden) wer-
den haufig Medien eingesetzt, die als technische Unterlagen bezeichnet werden, z. B.

— Anleitungen,

— Sticklisten,

— Tabellenbiicher,

— Normen und Richtlinien,

— Entwidrfe und Zeichnungen,

— tabellarisch oder durch Diagramme visualisierte statistische Daten.

Werden Informationen mittels solcher und &hnlicher Unterlagen Ubermittelt, wird haufig
auch von technischer Kommunikation gesprochen.

Die Erstellung technischer Unterlagen ist h&aufig nicht ins Ermessen des Unternehmens
gestellt, sondern hat aufgrund gesetzlicher Anforderungen zu erfolgen. Bei der Umset-
zung der Informationen in technischen Unterlagen sind oft nationale, europaische oder
internationale Normen (— Lehrbuch 1) und Richtlinien zu beachten. Die Erlangung
von Priifzeichen (— Lehrbuch 1) ist teilweise an die Vorlage von technischen Dokumen-
tationen gebunden. Aus der Fulle von Vorschriften, Richtlinien und Normen werden im
Folgenden einige Beispiele herausgegriffen; die Darstellung kann aber in keiner Weise als
vollsténdig betrachtet werden. Wer mit der Erstellung technischer Unterlagen befasst ist,
ist gut beraten, die rechtlichen Anforderungen flr den speziellen Fall im Einzelnen und
sehr genau abzuklaren, um Haftungsrisiken im Vorwege zu begegnen.

Grundsétzlich ist zunachst zwischen internen und externen technischen Dokumentatio-
nen zu unterscheiden.

— Die interne technische Produktdokumentation dient dazu, alle technischen Informa-
tionen Uber ein Produkt von seiner Entwicklung und Erprobung Uber die Fertigung, Kon-
trolle und Beobachtung bis zur Demontage und Entsorgung festzuhalten. Hier kommt es
darauf an, den mdglicherweise bestehenden rechtlichen Anforderungen zu entsprechen
und dabei eine Dokumentation zu schaffen, die einer Uberprﬂfung etwa in Zusammen-
hang mit einer Klage aus Produkthaftung oder Umwelthaftung rechtlich standhélt. Art,
Inhalt und Ausfihrung unternehmensinterner technischer Dokumentationen, die auf-
grund gesetzlicher Bestimmungen, technischer Normen oder 6ffentlicher Forderungen
notwendig sind, sind Gegenstand der Richtlinie VDI 4500 Blatt 2.

— Fur den (externen) Benutzer eines Produktes werden Bedienungsanleitungen (»Ge-
brauchsanweisungen«) erstellt, die — im Allgemeinen aufgrund rechtlicher Vorschriften —
eine Vielzahl von Anforderungen erfiillen missen, wobei insbesondere im Hinblick auf
den privaten, nicht sachverstédndigen Konsumenten besonders auf Klarheit und Eindeu-
tigkeit der Darstellung zu achten ist. Die Abfassung von Anleitungen ist Gegenstand des
folgenden Abschnitts.

In der taglichen Arbeit des Industriemeisters spielen beide Arten technischer Dokumenta-
tionen eine Rolle. Oft wird er mit technischen Unterlagen arbeiten, die von anderen Stellen
innerhalb oder auBerhalb des Betriebes erstellt wurden; aber auch er selbst wird techni-
sche Unterlagen erstellen und weitergeben oder erklaren. Aus letzterem Grunde ist die
Kenntnis der grundlegenden Anforderungen an die wesentlichen Arten technischer Unter-
lagen unerlasslich.
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3.4.1 Anleitungen

Anleitungen im technischen Gebrauch sind vor allem Bedienungsanleitungen, oft auch als
Betriebsanleitungen oder Gebrauchsanweisungen bezeichnet. In Bezug auf besondere
Situationen sind jedoch auch Montageanleitungen, Wartungsanleitungen und Reparatur-
anleitungen zu erwahnen.

3.4.141 Bedienungsanleitungen

Aufgabe einer Bedienungsanleitung ist es, den Benutzer zur optimalen Bedienung des in
ihr beschriebenen Gegenstandes zu beféhigen. Zugleich muss sie ihn vor Fehlbedienun-
gen warnen, die zu einer Beschadigung des Gegenstandes fiihren und im schlimmsten
Falle eine Gefahr fir Leib und Leben des Bedieners oder weiterer Personen nach sich zie-
hen kénnen.

Traditionell gehoérte die Abfassung von Betriebsanleitungen in den Aufgabenbereich des
Konstrukteurs. Haufig wurde sie nur als Nebenaufgabe betrachtet und ungern ausgefihrt
(woraus oft unvollstdndige und wenig verstandliche Anleitungen resultierten, die ihren
Zweck nicht erfillten). Letzteres kénnen sich die Unternehmen heute wegen der erhebli-
chen rechtlichen Risiken, die aus dem Versto3 gegen Normen und Richtlinien erwachsen
kénnen, nicht mehr erlauben. Oft wird die Abfassung von Gebrauchs- und Betriebsan-
leitungen flr technische Gerate daher auf — oft freiberuflich arbeitende — technische
Redakteure tbertragen.

Im Anhang zu seiner EntschlieBung vom 17. Dezember 1998 Uber Gebrauchsanleitungen
fur technische Konsumguter fihrt der Rat der Européischen Union eine Reihe von Hinwei-
sen fur gute Gebrauchsanleitungen auf. Diese beziehen sich zwar auf Konsumgiter, sind
aber vielfach auch auf Produktionsmittel Gbertragbar.

HINWEISE FUR GUTE GEBRAUCHSANLEITUNGEN FUR TECHNISCHE KONSUMGUTER

Die in den nachstehenden Abschnitten aufgefiihrten Hinweise sind als nicht erschépfend und
als Empfehlungen anzusehen:

1. Erstellung von Gebrauchsanleitungen

a) Es werden die Leitlinien, Normen, gesetzlichen Regelungen usw. fiir Gebrauchsanleitungen
berlcksichtigt.

b) Um sicherzustellen, dass die zusammen mit den Gutern gelieferten Informationen von prakti-
schem Nutzen sind, werden Brauchbarkeitspriifungen durchgefiihrt: Im Rahmen einer
Brauchbarkeitsprifung wird das Gerat zusammen mit einer Beschreibung der mit ihm durch-
zufuhrenden Aufgaben und dem Entwurf der Gebrauchsanleitung an eine geeignete Gruppe
von Verbrauchern libergeben, die dann bei der Durchfihrung der Aufgaben beobachtet wer-
den. Die Beobachtungen werden in standardisierten Protokollblattern festgehalten.

c) Der Inhalt ist ausgehend vom typischen Alltagshandeln der Nutzer strukturiert: Die inhaltliche
Gliederung einer Gebrauchsanleitung geht von den Aufgaben aus, die vom Benutzer mit dem
Produkt durchgefiihrt werden sollen (Prinzip der Aufgabenorientierung). Eine Gebrauchsan-
leitung vermittelt nur jene Information, die sich weder aus dem Geréat selbst (Offenkundig-
keitsprinzip), dem Wissen und der Erfahrung des Benutzers noch aus den Besonderheiten
der zu erflillenden Aufgabe ergibt (Prinzip der Bereitstellung fehlender notwendiger Informa-
tionen).

2. Inhalt

Eine Gebrauchsanleitung folgt einem logischen Aufbau, der einer sicheren und praxisgerechten
Verwendung entspricht. Sicherheitsanweisungen einschlieBlich VorsichtsmaBregeln und Warn-
hinweisen, Installierungsanweisungen und schlieBlich Benutzungsanweisungen sind deutlich
voneinander abgegrenzt.
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Eine derartige Gebrauchsanleitung weist tblicherweise die folgenden Einzelangaben auf:

— Angabe der Produktvarianten, fir die die Gebrauchsanleitung gilt, einschlieBlich ihrer Unter-
scheidungsmerkmale;

— Inhaltsverzeichnis (bei ldngeren Gebrauchsanleitungen);

— kurze Beschreibung der Aufgaben, die das Produkt ausfuhren kann;

— handlungsorientierte Information fir jede Aufgabe, einschlieBlich Sicherheitsanweisungen
und Vorsichtsmafregeln, beispielsweise Hinweise fir Installation und Inbetriebnahme (Aufga-
be 1, Aufgabe 2 ...), allgemeine Angaben Uber den sicheren Umgang mit dem Produkt, sofern
diese nicht bereits in Bezug auf die Aufgaben gemacht wurden, sowie Uber Wartung, Pflege
und Stérungshilfe;

— technische Daten;

— Anschriften von Kundendienststellen und Angaben zu Hotlines;

— Stichwortverzeichnis (bei Produkten, die die Ausfihrung mehrerer Aufgaben ermdglichen,
oder bei langeren Gebrauchsanleitungen);

— herausnehmbare Kurzanleitung (bei Produkten, die die Ausfilhrung mehrerer Aufgaben oder
von Aufgaben in mehreren Teilschritten erméglichen);

— Liste typischer Bedienungsfehler, deren Ursachen und mégliche Lésungen;

— Informationen Uber die Benutzerfreundlichkeit des Produkts und Uber Wiederverwertungs-
moglichkeiten;

— Hinweis auf die Verfugbarkeit der Gebrauchsanleitung in anderer als gedruckter Form, wie z. B.
Videokassette, CD-ROM, Internet-Seite usw.

3. Gesonderte Gebrauchsanleitungen fiir verschiedene Modelle eines Produkts

Gebrauchsanleitungen enthalten manchmal Informationen (ber verschiedene Modelle oder
Ausfuhrungen eines Produkts. Es ist ratsam, dass fir jedes einzelne Modell eine gesonderte
Gebrauchsanleitung vorliegt, insbesondere wenn Verwechslungen ein Sicherheitsrisiko darstel-
len kénnten.

Die Bertcksichtigung verschiedener Produktausfihrungen in einer einzigen Gebrauchsanlei-
tung ist unter Umstanden annehmbar, wenn Unterschiede zwischen den einzelnen Produktaus-
fihrungen keine Unterschiede zwischen den Handlungsschritten bewirken (z. B. unterschiedli-
che Zusatzfunktionen eines Telefax-Gerats bei einigen Modellen, jedoch identische
Grundbedienungsschritte fir das Senden einer Telefax-Nachricht).

4. Sicherheitsanweisungen und VorsichtsmaBregeln

Die Sicherheit betreffende Anweisungen, VorsichtsmaBregeln und Warnhinweise erscheinen
am Anfang der Gebrauchsanleitung in hervorgehobener Form und verwenden die auf dem Pro-
dukt selbst angebrachten Piktogramme. Diese Anweisungen, VorsichtsmafBregeln und Warnhin-
weise werden erforderlichenfalls an den jeweils relevanten Stellen wiederholt.

Darlber hinaus lasst sich die Einweisung der Benutzer in die sichere Handhabung des Produkts
am besten dadurch erzielen, dass die deutlich hervorgehobenen Sicherheitsanweisungen und
VorsichtsmaBregeln mit der bei der normalen Benutzung einzuhaltenden Abfolge der Hand-
lungsschritte verknupft werden.

Typische Bedienungsfehler werden im Rahmen der Handlungsabfolge, in der sie auftreten kén-
nen, angefuhrt.

5. Sprache der Gebrauchsanweisungen

Die Benutzer haben einfachen Zugang zu der Gebrauchsanleitung, zumindest in ihrer eigenen
Amtssprache der Gemeinschaft, so dass sie von ihnen gelesen und leicht verstanden werden
kann. Im Interesse der Klarheit und Benutzerfreundlichkeit werden die unterschiedlichen
Sprachfassungen voneinander getrennt. Ubersetzungen erfolgen nur aus der Originalsprache
und tragen den kulturellen Besonderheiten des jeweiligen Sprachverwendungsgebiets Rech-
nung; dies erfordert, dass die Ubersetzungen von entsprechend ausgebildeten Fachkraften aus
dem Sprachkreis der Verbraucher, fir die das Produkt bestimmt ist, erstellt und im Idealfall Ver-
brauchern zum Testen ihrer Verstandlichkeit vorgelegt werden.
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6. Informationsvermittiung

Die Informationsvermittlung entspricht idealerweise den folgenden Anforderungen:
— hinreichende Klarheit und Genauigkeit;

— orthographische und grammatikalische Richtigkeit;

— Verwendung versténdlicher Begriffe;

— soweit moglich Verwendung aktiver statt passiver Verbformen;

— Vermeidung unnétiger Fachausdriicke;

— Verwendung gebréuchlicher Ausdricke;

— konsistente Verwendung von Begriffen (d. h. fir die Bezeichnung ein und derselben Sache
oder Handlung sollte durchgangig der gleiche Begriff verwendet werden);

— Schriftart ohne Verwechslungsmdglichkeit zwischen Kleinbuchstaben, GroBbuchstaben und
Zahlen;

— Erlauterung und Ausschreibung von Abkirzungen;

— auf lllustrationen ist genau das abgebildet, was der Verbraucher sieht, sie enthalten nur die
notwendige Information und beinhalten je lllustration nur ein neues Informationselement;

— Symbole entsprechen den allgemein verwendeten Piktogrammen, sind leicht erkennbar und
haben stets die gleiche Bedeutung;

— wenn eine Kombination aus Text und lllustrationen verwendet wird, so ist eine der beiden Dar-
stellungsarten als Leitmedium zu wahlen;

— keine ausschlieBliche Verwendung von Bildern ohne Text, da dies nicht fir Klarheit sorgt, weil
Bilder allein nicht immer hinreichend offenkundig sind.

7. Aufbewahrung von Gebrauchsanleitungen fiir Nachschlagezwecke

Um die private Archivierung und spatere Handhabung zu erleichtern, empfehlen sich angemes-
sene Formate. Lose Blatter werden vermieden, und das Layout spiegelt die Gliederung der In-
formation wider. Die verwendete Schriftart ist flir die Verbraucher, insbesondere flir &ltere Men-
schen, gut lesbar.

Die Hervorhebung wichtiger Informationen, wie z. B. von Sicherheitsratschlagen, ist nitzlich.

(Quelle: Amtsblatt der Europaischen Union Nr. C 411 vom 31. Dezember 1998)

In der Europdischen Union bestehen zahlreiche rechtliche Vorgaben, nach denen prak-
tisch kein Produkt ohne Bedienungsanleitung in Verkehr gebracht werden kann. In vielen
Fallen ergibt sich diese Pflicht aus dem Produkisicherheitsgesetz (— Lehrbuch 1).

Den Entwurf und das Erstellen von Anleitungen regelt die Européische Norm EN 82079-1.
Ist eine Gebrauchsanleitung fehlerhaft, unvollstandig oder — vollstandig oder in Teilen —
unverstandlich formuliert, kann dies Auswirkungen auf die Beurteilung der Produkthaftung
haben, wenn durch unkorrekte Bedienung ein Schaden entstanden ist.

Die Anzahl der EU-Richtlinien und -Verordnungen, in denen Anforderungen an die Her-
stellung und Beschaffenheit von Produkten festgeschrieben sind, wéchst bestandig. In ih-
nen sind auch Forderungen zu Art, Umfang und Inhalt von Betriebs- bzw. Bedienungs-
und Gebrauchsanleitungen enthalten, die zu beachten sind.

Einige Beispiele:

— Die Maschinen-Richtlinie 2006/42/EG, die zum 29.12.2009 die bisherige Richtlinie
98/37/EG abgeldst hat, fordert die Erstellung einer Betriebsanleitung und enthélt teil-
weise ausfihrliche Aussagen zu deren Inhalt.

— Die PSA-Verordnung (EU) 2016/425 bestimmt, dass die Atemschutz-PSA (persénliche
Schutzausriistung zum Schutz gegen geféhrliche Stoffe) mit einer Gebrauchsan-
weisung ausgestattet sein muss. Allen Ubrigen persénlichen Schutzausristungen muss
eine Informationsbroschire beiliegen, deren Inhalte in der Richtlinie gelistet sind.
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— Die Medizinprodukte-Richtlinie 93/42/EWG fordert ausdricklich die Bereitstellung
von Informationen durch den Hersteller in Form von Gebrauchsanweisungen oder Be-
nutzerinformationen, die jedem Produkt in seiner Verpackung beigelegt sein missen.
Die wesentlichen Inhalte einer solchen »Packungsbeilage« sind in einer Anlage zur
Richtlinie aufgelistet.

Ein Versto3 gegen eine EU-Richtlinie kann zur Folge haben, dass die Anbringung der CE-
Kennzeichnung im Nachhinein als unrechtmaBig beurteilt wird.

Die im deutschen wie im européischen Recht getroffenen Aussagen Uber die Inhalte von
Benutzerinformationen sind haufig nicht sehr konkret und seitens des Herstellers ausfih-
rungsbedurftig. Detailliertere Anforderungen ergeben sich aus Einzelurteilen des Bundes-
gerichtshofes.

Fur den verantwortlichen Verfasser von Anleitungen ist es naturgemaf sehr schwierig, hier
auf dem Laufenden zu bleiben; Fachverbénde wie der VDI geben dazu nutzliche Hinweise.

3.4.1.2 Montage-, Wartungs- und Reparaturanleitungen

Ein sachgerechter Betrieb eines Produktionsmittels, etwa einer Maschine, setzt eine sach-
gerechte Betriebsbereitmachung ebenso wie eine qualifizierte Wartung und Instandhaltung
voraus. Montage-, Wartungs- und Reparaturanleitungen sind spezielle Formen der Anlei-
tung, die sich Gberwiegend nicht an Konsumenten, sondern an Fachleute wenden.

Eine gute Dokumentation der notwendigen Wartungsarbeiten und eine vom aufgetretenen
Fehler ausgehende, konsequent die Ursachen aufdeckende und anschauliche Reparatur-
anleitung machen heute einen wichtigen Teil der Produktqualitat des dokumentierten Be-
triebsmittels aus, da sie dazu beitragen, Ausfallzeiten gering zu halten. In Zusammenhang
mit der immer haufiger in Unternehmen praktizierten dezentralen Stérungsbeseitigung
durch autonome Instandhaltung, die von den wartungstechnisch geschulten Produktions-
mitarbeitern selbst geleistet wird, wird eine Verbindung von Montage-, Bedienungs-, War-
tungs- und Reparaturanleitungen immer wichtiger.

3.4.2 Sticklisten und Normteile

In Lehrbuch 2 wurde bereits darauf hingewiesen, dass ein industriell gefertigtes Produkt in
der Regel in einem mehrstufigen Prozess aus verschiedenen Einzelteilen bzw. Baugrup-
pen zusammengefugt wird. Dort wurden auch Beispiele fur die Abbildung der Erzeugnis-
gliederung in Sticklisten gezeigt und verschiedene Stiicklistenarten unterschieden.
Darauf sei an dieser Stelle verwiesen.

Die durch Sticklisten dokumentierten Produkte werden haufig Normteile enthalten, die
folgende Vorteile bieten:

— Genormte Teile sind zueinander kompatibel;

— der Austausch genormter Teile ist unproblematisch;

— durch Normung wird gleich bleibende Qualitat sichergestellt;

— Normteile entsprechen Sicherheitsstandards;

— die Verwendung von Normteilen ermdglicht rationalisierte Prozesse.
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Zu letzterem Punkt ist anzumerken, dass erst durch die Vereinbarung von Normen in Zu-
sammenarbeit von betrieblicher Praxis und wissenschaftlicher Arbeit die industrielle Ar-
beitsteilung, wie sie heute praktiziert wird, mdglich wurde: Dank Normung sind internatio-
nale Zulieferketten, Serien- und Massenfertigung und internationale Vermarktung heute
selbstverstandlich. Nationale und internationale Normung wird ausfihrlich in Lehrbuch 1
behandelt.

Eine Vielzahl von Herstellern produzieren Normteile, die in Normteilkatalogen angeboten
werden. Solche Kataloge werden haufig als Hilfsmittel bei der Erstellung bzw. Nutzung von
Stucklisten heranzuziehen sein. Elektronische Datenbanken auf CD-ROM, seit einigen
Jahren auch im Internet im Aufbau, kdnnen hier eine bessere Uberschaubarkeit herstellen.

3.4.3  Zeichnungen

Technische Zeichnungen dienen der Informationsweitergabe und Verstédndigung zwischen
verschiedenen betrieblichen Bereichen, etwa Entwicklung, Konstruktion, Montage, Ferti-
gung, Wartung usw., aber auch zwischen Lieferanten und Kunden. Sie visualisieren alle
fur ihren jeweiligen Zweck notwendigen Teile vollstédndig, eindeutig und in einer fir jede
technische Fachkraft verstandlichen Weise, wobei sie ggf. durch Schriftfelder und Stiicklis-
ten zu erganzen sind.

Die allgemeine Verstandlichkeit technischer Zeichnungen resultiert daraus, dass die Re-
geln, nach denen sie erstellt werden, und die Elemente, die in ihnen verwendet werden, in
DIN-Normen festgelegt sind. Die Beachtung und Verwendung von DIN-Normen ist recht-
lich nicht vorgeschrieben, hat sich in der Praxis aber flachendeckend durchgesetzt, denn:
Wer sich nach DIN-Normen richtet, handelt im Zweifel ordnungsgeman.

Der Industriemeister, der in der Lage sein muss, technische Zeichnungen zu verstehen
und Skizzen und Entwirfe selbst zu fertigen, hat sich in seiner technischen Ausbildung
bereits ausfuhrlich mit technischen Zeichnungen auseinandergesetzt. Deshalb soll an die-
ser Stelle keine ausfuhrliche Darstellung zum technischen Zeichnen, sondern lediglich ei-
ne knappe Einfihrung erfolgen.

3.4.3.1 Arten von Zeichnungen

Einer Zeichnung geht im Allgemeinen eine Skizze voraus. Zudem werden zu komplexen
Gegensténden (Maschinen, Produkte), die aus mehreren Teilen bestehen, auch mehrere
Zeichnungen erstellt werden missen.

Eine Auswahl der wichtigsten Begriffe im Zeichnungs- und Stiicklistenwesen (nach DIN
199-1) zeigt die folgende Ubersicht:
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Skizze Nicht unbedingt mafBstabliche, vorwiegend freihandig erstellte
Zeichnung

Technische Zeichnung Zeichnung in der fur technische Zwecke erforderlichen Art und
Vollstandigkeit

Entwurf Fassung, Uber deren endgtltige Ausfiihrung noch nicht entschieden
wurde
Einzelteilzeichnung Technische Zeichnung, die ein Teil, das unzerstort nicht in weitere

Bestandteile zerlegt werden kann (Einzelteil), ohne die rdumliche
Zuordnung zu anderen Teilen darstellt (wird auch als Teilzeichnung
bezeichnet)

Gruppenzeichnung MaBstébliche technische Zeichnung, die die rAumliche Lage und die

Form der zu einer Gruppe zusammengefassten Teile darstellt
Hauptzeichnung/ Technische Zeichnung fiir die Darstellung eines Erzeugnisses in
Gesamtzeichnung seiner obersten Strukturstufe

Konstruktionszeichnung | Technische Zeichnung, die einen Gegenstand in seinem vorgesehe-
nen Endzustand darstellt

Begriffe aus dem Zeichnungs- und Stiicklistenwesen

3.4.3.2 Anfertigen von Skizzen, Entwirfen und Zeichnungen

Der Industriemeister muss in der Lage sein, Skizzen und Entwrfe selbst anzufertigen, z. B.

— um Einzelteile, die in seinem Verantwortungsbereich gefertigt werden sollen, aus Grup-
pen- und Hauptzeichnungen heraus zu skizzieren,

— um nachvollziehbare Fertigungsunterlagen fur erstmals anzufertigende Werkzeuge,
Vorrichtungen, Hilfsmittel oder nicht fertig erhaltliche Ersatzteile bereitzustellen.

Skizzen mussen zwar nicht, sollten aber maBstéblich gezeichnet sein, um die MaBe des
Werkstlicks im Verhéltnis wiederzugeben und damit ein bereits einigermaBen zutreffen-
des Abbild des Werkstlicks zu liefern.

Skizziert wird wie folgt:

— Mittellinien werden zuerst gezogen,

— die Formen werden zunéchst in diinnen Linien vorgezeichnet,
— die Linien werden nachgezogen und mit MaBen versehen,

— MaBtoleranzen und Oberflachenzeichen werden eingesetzt,
— Schnittflachen werden durch Schraffuren gekennzeichnet.

Liegt das Werkstlick, das skizziert werden soll, vor, kénnen dessen MafBe mit Hilfe geeig-
neter Messinstrumente (Messschieber, Messschraube, Tiefenmessgerat usw.) abgenom-
men und in die Skizze Ubertragen werden.

Bei der Ubertragung einer Skizze in eine Zeichnung ist ein ZeichnungsmaBstab zu wah-
len und anzugeben.

Es folgt eine Tabelle zu nach DIN ISO 5455 empfohlenen Maf3staben:
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VergréBerungsmafstab 50:1 20:1 10:1

Nattrlicher MaBstab 1:1 1:1 1:1

VerkleinerungsmaBstab 1:2 1:5 1:10
1:20 1:50 1:100
1:200 1:500 1:1000
1:2000 1:5000 1:10000

Empfohlene MafBstabe nach DIN ISO 5455

Fur die Anfertigung von Zeichnungen kommen die folgenden Verfahren in Betracht.

Manuelle Zeichnung: Zeichnung auf Transparentpapier, die mit Bleistift entworfen und
mit Tusche — entweder auf demselben Bogen oder auf einem zweiten, Uber den Entwurf
gelegten Bogen — ausgefiihrt wird. Bei der Ausfiihrung als Tuschezeichnung empfiehlt
sich das Einhalten einer Reihenfolge, nach der zuné&chst die Mittellinien, danach Kreise
und Bdgen, dann — links oben beginnend — erst alle waagerechten, darauf alle senkrech-
ten und schlieBlich die schrdgen Linien nachgezogen werden. AnschlieBend werden
nacheinander die MaBlinien, MaBhilfslinien, MaBlinienbegrenzungen, MaBzahlen, Toler-
anzangaben, Oberflachenzeichen und sonstigen Angaben ausgeflhrt. Die Anbringung
der Schraffuren und das Ausfillen des Schriftfeldes erfolgt zuletzt. Bei der Erstellung ma-
nueller Zeichnungen werden eine Reihe von Hilfsmitteln benutzt: Zeichenplatten (fur klei-
nere Formate) bzw. Zeichentische, Zeichenschienen, Zirkel, verschiedene Schablonen
(Rundungs-, Loch-, Ellipsen-, Parabel-, Hyperbel-, Schriftschablonen) und Lineale,
Bleiminenstifte, Tuscheflller und Radierer (Radiergummis, -messer, Tuscheradierer mit
Lésungsmittel) sind hier vor allem zu nennen.

Rechnergestiitzt erstellte Zeichnung: Die Praxis bedient sich zunehmend elektronischer
Zeichenanlagen, die als CAD-Anlagen bezeichnet werden. CAD steht dabei fiir Computer
Aided Drafting (rechnerunterstitztes Zeichnen) oder auch Computer Aided Design (rech-
nerunterstiitztes Konstruieren), wobei die Ubergange zwischen Zeichnen und Konstruieren
haufig flieBend sind. CAD-Anlagen sind heute meist hochleistungsfahige Personal Compu-
ter mit speziellen Peripheriegeraten, vor allem Zeichentabletts (Digitalisiertabletts) und
Lichtgriffeln zur Dateneingabe und Trommel- oder Flachbettplottern zur Datenausgabe. Fur
verschiedene Aufgabenstellungen und Arbeitsbereiche wird inzwischen eine Fille von
CAD-Software angeboten. Mittels CAD kénnen Zeichnungen schneller und exakter erstellt
werden, als dies manuell méglich wére. Vor allem sind die einmal gespeicherten Zeichnun-
gen wieder- und weiterverwendbar, vergréBer- und verkleinerbar. In ihrem Informationsge-
halt sollten sie sich aber nicht von manuellen Zeichnungen unterscheiden.

Gezeichnet wird in der Regel auf Bégen der Formatreihe A (DIN AO bis DIN A4). Das
ebenfalls gréBengenormte Schriftfeld muss so angebracht werden, dass es nach dem Fal-
ten auf das Format A4 in Leserichtung zu sehen ist.

3.4.3.3 Projektionszeichnungen

Durch technische Zeichnungen werden dreidimensionale Kérper in der Ebene, also auf
zwei Dimensionen, dargestellt. Dabei bieten sich verschiedene Darstellungsformen und -
techniken an:

— Die orthogonale Projektion (Normalprojektion), die nur »flache« Seitenansichten
zeigt und damit meist mehrere Zeichnungen erforderlich macht, die den Kérper aus ver-
schiedenen Ansichten darstellen;

— die axonometrische Projektion, bei der parallele Linien auch parallel gezeichnet werden;
— die aus dem kunstlerischen Zeichnen und Malen bekannte Fluchtpunktperspektive.
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Explosionszeichnung einer Rotationsdruckmaschine
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Darstellung eines Kérpers in
a) Normalprojektion, b) axonometrischer Projektion, c) perspektivischer Darstellung mit einem Fluchtpunkt

Axonometrische und perspektivische Darstellungen werden von leistungsféhigen 3D-CAD-
Programmen aus Normalprojektionen erstellt. Fir Montage- und Gebrauchsanleitungen
wird dabei hdufig die Form der Explosionszeichnung gewéhlt.

3.4.4 Statistiken und technische Tabellen

Tabellen spielen in der taglichen Praxis der im technischen Bereich tatigen Fachkrafte eine
groBe Rolle. Sie werden zur Wiedergabe und Ubersichtlichen Darstellung von MaBeinhei-
ten, Konstanten, Messwerten usw. benutzt. Technische Daten von Bauteilen, Maschinen
und Produkten werden oft in technischen Tabellen zusammengefasst und abgebildet.

Trotz der weiten Verbreitung von Taschenrechnern und Computern sind in allen techni-
schen Bereichen nach wie vor Tabellenbiicher im taglichen Gebrauch, da sie mitfihrbar
und jederzeit unkompliziert nutzbar sind. Zunachst zum Aufbau einer Standard-Tabelle:

BM-Nr. 23Z: Motor-Drehzahlen
11.4.2001
Vorspalte ?{?22%2'19" Tabellenkopt
Uhrzeit " [U/Minute Anmerkung |
00:0 1 I -
00:05 1600 Zeile
00:10 2000)
00:15 500  Storung
00:20 1700
00:25 2200
00:30 2100)
00:35 1900)
00:40 1600)
00:45 1200) |
00:50 1500 |
00:55 1200 I
01:00 1900 1
01:05 2000 I
01:10 2000 ]
01:15 2100 [ ]
01:20 1400 | [ ]
01:25 1500 I ]
01:30 1900 | 11
01:35 1800 ]
L~ 01:40] 80| Abschaltung
Spalte

Aufbau einer Standard-Tabelle
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Fur alle Tabellen gilt, dass ein klarer Aufbau mit deutlich und eindeutig bezeichneten Vor-
spalten und Kopfzeilen und schlissiger Gliederung den Nutzen erhoht. Die Gestaltung
statistischer Tabellen ist darlber hinaus in DIN 55301 festgelegt. Danach hat eine Tabel-
le folgende Bestandteile (siehe auch die letzte Abbildung):

— Uberschrift (u. U. ergénzt um wichtige Angaben),
— Tabellenkopf (oberste Zeile ohne Vorspalte),

— Vorspalte,

— Zeilen,

— Spalten,

— ggf. FuBnoten.

Leere Felder einer Tabelle werden Ublicherweise wie folgt ausgefillt:
X = Angabe kann nicht gemacht werden
— = Nichts, der Zahlenwert betréagt genau Null

0 = Der Zahlenwert ist groBer als Null, kann aber in den Einheiten der Tabelle nicht ange-
geben werden

.. = Angabe erfolgt spéater
Folgende Anforderungen sind an Tabellen zu stellen:

— Ubersichtlichkeit,

— leichte Lesbarkeit,

— unmissverstandliche Bezeichnungen und
— Angabe der Dimension.

Der Aufbau von Tabellen, in denen das gemeinsame Auftreten von mehr als zwei Merk-
malen dargestellt werden soll, ist im Allgemeinen schwierig, wenn nicht unméglich, weil
Tabellen die dritte Dimension fehlt.

Auf Anwendungsgebiete, Erhebungsverfahren und Methoden der Datenaufbereitung wird
in Abschnitt 5.4 ausfihrlich eingegangen.

3.4.5 Diagramme und Nomogramme

Wenn Abhéngigkeiten von Sachverhalten dargestellt werden sollen, bieten sich Diagram-
me oder Nomogramme an.

Die wichtigsten Formen von Diagrammen sind

— Stab- oder Saulendiagramm: Haufigkeiten werden durch die Hohe bzw. Lange von
Staben oder Saulen ausgedriickt.

— Kreisdiagramm: Haufigkeiten werden durch die sektorale Aufteilung einer Kreisflache
dargestellt.

— Kurvendiagramm: Grafische Darstellung von Haufigkeiten durch Kurven in einem
Koordinatensystem.

— Flachendiagramm: Grafische Darstellung von Haufigkeiten durch Flachen (flachen-
proportionale Darstellung).

— Piktogramm: Haufigkeiten werden durch eine unterschiedliche Anzahl von Bildsymbo-
len oder durch unterschiedlich groBe Bildsymbole dargestellt.

— Kartogramm: Hé&ufigkeiten werden — unter Verwendung der beschriebenen Diagramm-
formen — in einer Landkarte abgebildet.
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Welche Diagrammform zu wéhlen ist, hdngt davon ab, welcher Sachverhalt mit dem Dia-
gramm dargestellt und welche Informationen der Betrachter daraus gewinnen soll. AuBer-
dem muss darauf geachtet werden, dass sinnvolle Dimensionierungen gewahlt werden,
also z. B. angemessene Skalen- bzw. Achsenwerte, angemessene Klassenbreiten usw.

Die folgenden Abbildungen zeigen die Umsetzung einer Wertetabelle durch verschiedene

Formen von Diagrammen.

Dabei wird deutlich, dass ein- und derselbe Sachverhalt je nach gewahlter Darstellungs-
form deutlich oder weniger deutlich vermittelt werden kann bzw. bestimmte Darstellungs-
formen fiir bestimmte Sachverhalte nicht sinnvoll sind.

Absatzentwicklung |

2008-2017
Jahr Stiickzahl
2008 5000
2009 5400
2010 5800
2011 6700
2012 7900
2013 8500
2014 9200
2015 9300
2016 8600
2017 7500

10000

9000

8000

7000

6000
5000 -
4000 —
3000 —
2000 —
1000 —

6700

8500

2014
2015
2016
2017

10000 1
9000 -
8000 -
7000 -
6000 -
5000 -
4000 4
3000 -
2000 -
1000

T T T T T T T T T 1
2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017

Ein Sachverhalt, drei Darstellungsformen: Saulendiagramm, Kreisdiagramm, Kurvendiagramm (von oben)
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Ein Nomogramm ist eine Rechentafel, in der einfache Formeln grafisch so abgebildet
werden, dass die Lésung einer Rechenaufgabe, die sich aus der Beziehung von Eingabe-
werten zueinander ergibt, aus der Darstellung abgelesen werden kann.

Unterschieden werden folgende Darstellungsarten:

Leitertafeln (Fluchtlinientafeln) bestehen aus Geraden, die durch ihre Unterteilungen an
Leitern erinnern. Je nach Aufgabenstellung sind eine oder auch mehrere nebeneinander
liegende oder stehende Geraden (Doppelleitern, Dreifachleitern) erforderlich. Zum Able-
sen wird meist ein Lineal als Hilfsmittel bendtigt.

100 200 400 800 1600 3200 6400 12800
| | | | | I ] |

0,78125 3,125 125 800 3200 12800

128 64 32 16 8 4 2 1

Dreifachleiter fir z = x/y; Beispiel: 6400 : 32 = 200

Netztafeln spannen einen Losungsraum (ein Netz) zwischen zwei senkrecht aufeinander
stehenden Geraden auf.

Netztafel furx +y =z
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