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Kurt Pentzlin, Hannover

Rationalisierung
im Baugewerbe

Rationalisation dans les entreprises
de construction

Rationalization in the building trade

Solange es eine moderne Rationalisierungs-
arbeit gibt, also ungeféahr seit 80 Jahren, hat
der Streit dartber nicht aufgehdrt, ob man
auf allen Gebieten des Wirtschaftslebens
gleich stark, gleich intensiv und mit der glei-
chen Aussicht auf Erfolg rationalisieren
konne. Seit der bekannte englische National-
okonom und Statistiker Colin Clark die Wirt-
schaft in die drei »Sektoren«: Urproduktion
(Bergbau und Landwirtschaft), industrielle
Produktion und Dienstleistungen einteilte,
um den GesetzméBigkeiten des wirtschaft-
lichen Wachstums auf die Spur zu kommen,
und dabei ausdriicklich diese drei Sektoren
nach dem unterschiedlichen Grade der An-
wendbarkeit von Rationalisierungsmetho-
den voneinander abhob, ist die alte Frage-
stellung wieder neu aufgelebt. Man fragt
allen Ernstes, ob es etwa so etwas wie »Na-
turschutzparks« fir die Rationalisierung
gibt. Fur bestimmte Wirtschaftszweige, bei-
spielsweise das Handwerk und die Land-
wirtschaft, wird gern in Anspruch genom-
men, daB alles das, was an modernen Ferti-
gungsmethoden entwickelt worden ist, »lei-
der« auf diesen Gebieten gar nicht zu ge-
brauchen sei, und zwar wegen der vélli-
gen Andersartigkeit aller oder doch wenig-
stens der meisten Produktionsbedingungen.

Manchmal wird auch in bezug auf das Bauen,
auf die Bauwirtschaft mit denselben Argu-
menten gearbeitet, vor allem auch hier we-
gen der Abhéangigkeit von Wetterschwan-
kungen. Der Fachmann weiB selbstverstand-
lich, daB solche Argumente meist nur »faule
Ausreden« sind, die vor allem von den Men-
schen gebraucht werden, die der immer un-
bequemen Arbeit des Durchsetzens von
neuen, ungewohnten Methoden ausweichen
mochten. Der Laie aber - und dazu gehéren
meist auch die Politiker - fallt aber heute
noch allzuoft auf solche primitiven Beweis-
fihrungen herein und glaubt an Artunter-
schiede, wo hochstens Gradunterschiede
vorliegen.

Seit einiger Zeit ist es den Fachleuten leich-
ter gemacht, sich mit den Einwendungen
nichtsachverstandiger Interessenten aus-
einanderzusetzen, namlich seit es eine »Ar-
beitstypenlehre« gibt und auBerdem eine
klare Unterscheidung zwischen den Begrif-
fen »Massenproduktion« und »Schnellpro-
duktion«.

Die Arbeitstypenlehre bezweckt nichts wei-
ter als eine idealtypische Abgrenzung der
wichtigsten vorkommenden Arbeitsarten ge-
geneinander, also ein gedankliches Vorord-
nen nach Merkmalen, die dann ein Urteil
Uber die Anwendbarkeit bestimmter Ferti-
gungsprinzipien erleichtern soll, wie z. B. der
Massen- oder Schnellproduktion.

Jeder Typisierungsversuch von Arbeitsver-
fahren wird - je nach dem gewahlten Blick-
punkt und Auswahlprinzip - verschieden
ausfallen mussen. Ganz gleich aber, von
welchem Standpunkte aus der Versuch ge-
macht wird, die im vielseitigen Wirtschafts-
leben vorkommenden Arbeitsarten typisie-
rend zu ordnen und voneinander merklich
abzuheben, stets wird man zum Zwecke der
gedanklichen Vereinfachung vom Unwichti-
gen und Zufalligen abstrahieren miussen;
andererseits wird das Wesentliche und Her-
vorstehende an jeder Herstellungsart be-
sonders zusammengefaBt.

Fur die Bildung von Arbeitstypen kommen
wohl in der Hauptsache die folgenden drei
Ordnungs- und Gliederungsgesichtspunkte
in Frage: der technische, der arbeitsorgani-
satorische und der arbeitstechnische. Sie
alle konnen bei Uberlegungen tber die Ein-
fuhrbarkeit von RationalisierungsmaBnah-
men eine Rolle spielen. In diesem Zusam-
menhang hat aber der arbeitsorganisato-
rische den Vorrang, d. h., die Schematisie-
rung und Ordnung erfolgt unter Berticksich-
tigung der arbeitsorganisatorischen Gesamt-
situation. Sie erfal3t das Zuordnungsverhalt-
nis von Mensch, Werkstick (Werkstoff) und
Betriebsmittel (Werkzeug) und ihr Zusam-
menwirken in Raum und Zeit.

Arbeitsorganisatorisch gesehen, gibt es ge-
genwartig im Neben- und Nacheinander der
Betriebspraxis folgende sieben Arbeitstypen
oder Fertigungsarten™:

. Werkbankfertigung,

. maschinelle Werkstéattenfertigung,

. Reihenfertigung,

. FlieBbandfertigung,

. maschinelle automatische Fertigung,
. verfahrenstechnische FlieBfertigung,
. Baustellenfertigung.

~NOUThWN =

Eine neuere, fortflihrende Untersuchung von
Prof. H.H.Hilf** kommt zu einer etwas
weitergehenden Unterteilung und unter-
scheidet statt 7 nun 9 Arbeitstypen. Sie
braucht hier aber nicht weiter verfolgt zu
werden, da auch sie - ohne Abweichung -
den Typ »Baustellenfertigung« beibehalt.

Der Arbeitstyp Baustellenfertigung, der bis-
her noch am wenigsten den Methoden der
Massen- oder Schnellfertigung zugénglich
gewesen ist, ist das bevorzugte Mittel zur
Herstellung groBer Arbeitsprojekte. Er muB
angewendet werden bei Erzeugnissen,
welche nicht oder doch kaum ortsbeweglich
sind, zum mindesten nicht wahrend der Her-
stellung. Bei ihnen ist aber doch oft eine
Repetition der Arbeitsvorgénge méglich,
selbst dann, wenn es sich um einmalige Bau-
vorhaben handelt. Die Baustellenfertigung
bedient sich der verschiedenartigsten Be-
triebsmittel und ist gekennzeichnet durch
eine moglichst weitgehende Vorverlegung
der Einzelbearbeitung und durch ein Be-
schranken auf den eigentlichen Bau oder
Zusammenbau.

Typische Erzeugnisse dieser Fertigungsart
sind H&user, Baracken, Schiffe, Lokomoti-
ven, aber auch StraBen, Staudamme und
GroBanlagen, z.B. Hydrieranlagen.

Grenzen der Anwendbarkeit?

Die Grundgedanken der Rationalisierung,
vor allem der Methoden der Massen- und
Schnellproduktion, lassen sich bei allen sie-
ben Arbeitstypen praktisch anwenden, aller-
dings bei einigen, wie etwa der Werkbank-
fertigung und der maschinellen Werkstatten-
fertigung, naturgemaB weniger leicht und
weniger intensiv, wéhrend andere, so be-
sonders die FlieBbandfertigung, die maschi-
nelle automatische Fertigung und die ver-
fahrenstechnische FlieBfertigung, fiir die An-
wendung ihrer Prinzipien geradezu préadesti-
niert sind und ohne sie heute kaum denkbar
erscheinen.

Dal3 Schnellproduktion auch bei Einzelplatz-
fertigung mit groBem Erfolg méglich ist, geht
aus folgendem typischen Beispiel reiner
Handarbeit hervor:

Beim amerikanischen Schuhputzer, dem
Negerjungen mit seinenwohlsortierten, stets
griffoereiten Bursten, Stoffriemen, Flaschen
und Pasten, der manchem aus eigener An-
schauung, vielen aber aus Beschreibungen
bekannt ist, sind durch genau festgelegte
und rhythmisierte Reihenfolge der Griffe
und Griffelemente und durch systematisches
Training Einzelplatzleistungen hochgeziich-
tet worden, die durch arbeitsteilige Zerle-
gung selbst bei groBten Mengen kaum
schneller in weniger Zeit oder besser zu er-
zielen sind.

Durch Training ist es hier moglich, die Vor-
teile der anderen Arbeitstypen wettzuma-
chen, und zwar auf geringerer Raumflache
und ohne Kapitalfestlegung. Und wer einmal
selbst die Reinigungswirkung und dann
schlieBlich den Hochglanz als Arbeitsergeb-
nis gesehen hat, weil3, daB es ungerecht
waére, etwa von schlechter Qualitat als Folge
der »Schnellproduktion« zu sprechen.

* Vgl. K. Pentzlin, Rationelle Produktion, 2. Aufl., Karl
Basch Verlag, Kassel 1950.

** H.H.Hilf, Einfihrung in die Arbeitswissenschaft,
Sammlung Géschen, Bd. 1212, Berlin 1964.
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Die Reihenfolge der sieben Fertigungsarten
oder Arbeitstypen enthalt keine Wertung,
sie kann auch keine Rangordnung ausdriik-
ken. Denn einerseits bestimmt die Art der
Erzeugnisse oder die Stiickzahl neben an-
deren Faktoren die Wahl des Produktions-
verfahrens, andererseits aber hat jedes ein-
zelne Fertigungsverfahren seinen eigenen
MaBstab fur Rentabilitat und Wirtschaftlich-
keit; die Vor- und Nachteile eines bestimm-
ten Arbeitstyps sind also immer nur sehr be-
dingt gultig.

In der Betriebspraxis sind bei jedem Typ
betrachtliche Gradunterschiede hinsichtlich
Wirtschaftlichkeit und Rationalitat nicht nur
maoglich, sondern leider auch ublich, weil ja
dann, wenn die Moglichkeit zur Wahl zwi-
schen einem rationellen und einem unratio-
nellen Weg der Fertigung besteht, leider
noch viel zu oft der unrationelle Weg ge-
wiahlt wird. Das gilt sowohl bei der Entschei-
dung zwischen einzelnen Arbeitstypen als
auch zwischen den verschiedenen Méglich-
keiten einer jeden Fertigungsart.

In allen Fallen, in denen die Ortsbeweglich-
keit des »Werkstiickes« ganz unmoglich
oder doch zum mindesten unzweckméBig
und unwirtschaftlich erscheint, missen sich
die arbeitenden Menschen zum Arbeitsob-
jekt bewegen, welches dann am besten in
der Baustellenfertigung erstellt wird.

Am schwersten kann man sich bei der Bau-
stellenfertigung an den Gedanken gewoh-
nen, daB auch hier Massen- oder Schnell-
produktion moglich ist. Es ist aber wirklich
nicht einzusehen, warum die Herstellung
eines Bauwerkes oder einer Turbine, selbst
unter normalen Bedingungen der Material-
heschaffung und des Arbeitseinsatzes, Wo-
chen, Monate oder gar Jahre in Anspruch
nehmen muB. Auch Arbeiten des Arbeitstyps
»Baustellenfertigung«, selbst einmalige Bau-
vorhaben, lassen sich so durchdenken, ord-
nen und vorbereiten, daf} bestimmte arbeits-
technische Prinzipien der Massenfertigung,
wie sie besonders stark in der FlieBfertigung
angewendet werden, sich entwickeln und
zur Anwendung kommen konnen, wie z. B.
Arbeitsteilung, Arbeitszerlegung und Lei-
stungsverdichtung.

Leider kam es friher bei der Baustellen-
fertigung manchmal gar nicht auf das Ein-
halten friher Termine an, und die durch
Beschleunigung mdgliche Arbeitskosten-
senkung spielte oft in der Gesamtkosten-
struktur eine untergeordnete Rolle. Auch
heute noch ist es fir diesen Arbeitstyp
charakteristisch, daB stunden-, tage- und
wochenlange Arbeitspausen eintreten, daf3
Baustellen manchmal verlassen erscheinen,
weil auf ihnen nur sporadisch und vereinzelt
gearbeitet wird. Wenn sich nun auch z. B.
das FlieBprinzip, welches neben der Auto-
matisierung wohl die wichtigste Ausdrucks-
form der Massenproduktion ist, auf ein Er-
zeugnis wie eine Lokomotive selbstverstand-
lich nicht ohne weiteres ubertragen 1&aBt,
so ist damit noch lange nicht gesagt, daB
die anderen Grundsatze und Regeln der
Massen- und Schnellproduktion in diesem
Falle auch nicht anwendbar waren.

Es ist im Gegenteil so, daf3 die Anwendung
derselben, wenigstens der meisten Grund-
satze und Regeln, die die Massenproduk-
tion beherrschen, auf dieses andere, eigent-
lich artverschiedene Gebiet moglich ist,
néamlich derjenigen, die das Wesen der
Schnellproduktion ausmachen. Dies &ufBert
sichbesondersingeballtem,straffemMassen-
einsatz aller Arbeitsmittel zwecks beschleu-
nigter Erstellung gréBerer Objekte, z. B. von
»vorfabrizierten« Serienhdusern in der so-
genannten »Schnellbauweise«, selbst wenn
das nur auf Kosten der Individualitat méglich
ist.

Man mag dieses Prinzip aus &sthetischen
Grinden beim Hausbau ablehnen; beim
Lokomotivbau z. B. verzichtet man gern auf
eine fragwirdige »Individualitat« zugunsten
schnellster Ausbringung groBer Serien von
wenigen, aber gut durchkonstruierten Ein-
heitstypen.
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Wer miterlebt hat, wie kilometerlange GroB-
stadtstraBen mit StraBenbaumaschinen usw.
in einer einzigen Nachtim strahlenden Schein-
werferlicht aufgerissen und neu gelegt, ge-
pflastert, betoniert oder asphaltiert wurden,
und zwar unter geballtem und straff organi-
siertem Masseneinsatz von Maschinen aller
Art und von einander ablésenden Menschen-
kolonnen, der weifl3, daB Schnellproduktion
moglich ist, wenn der Zeitzwang und der
Wille oder die Notwendigkeit, Stockungen
zu vermeiden, die ganze Arbeit beherrschen.

Ein besonders gutes und anschauliches Bei-
spiel der Schnellproduktion in der Bau-
stellenfertigung und ein Beweis dafir, daB
ihre »Spielregeln«< an GroBobjekten prak-
tisch angewendet werden konnen, ist der
Aufbau eines Zirkuszeltes, der schnelle und
termingerechte Aufbau einer »Zirkusstadte.

Warum kann nun aber ein riesiges, kompli-
ziertes und vielteiliges Zirkuszelt in einer
einzigen Nacht errichtet werden? Weil alles
notwendige Material vollzéhlig und in ge-
brauchsfertigem Zustand bereitliegt; weil
alles an einem bestimmten Platz liegt, richtig
bezeichnet und vorbereitet ist und wirklich
»paBt«; weil das notwendige Werkzeug
praktisch, zweckentsprechend und ausrei-
chend am richtigen Platz bereitsteht; weil
jeder weiB, was er zu tun hat, wo er zuzu-
packen hat; weil das Nacheinander und zeit-
liche Nebeneinander aller Arbeitsverrich-
tungen in ihrer technischen Zweckfolge
festliegt und auch eingehalten wird; weil die
einzelnen Arbeitergruppen den Arbeitsauf-
gaben entsprechend, aber auch der Eignung
und dem Konnen nachgebildet sind; weil die
Befehle (Auftrage) préazis und unmiBver-
standlich gegeben werden; weil nicht jeder
auf den anderen warten muB; weil die not-
wendige Gleichzeitigkeit oder das zweck-
maBige Nacheinander der Einzelarbeiten
durch Vordenken und Fihrung gewahrleistet
ist; weil nach haufiger Wiederholung der-
selben Arbeit auch hier eine gewisse Lei-
stungssteigerung durch Ubung, Gewdhnung
oder sogar durch richtiges Exerzieren mog-
lich ist.

Gute Organisation und vorbildliche Zu-
sammenarbeit ermoglichen die Erledigung
einer sehr komplizierten und umfangreichen
Arbeitsaufgabe in kirzester Zeit. Wenn aber
eine oder mehrere der aufgezéhlten Voraus-
setzungen fehlen sollten, wirde die Erledi-
gung eine unvorstellbar lange Zeit in An-
spruch nehmen. Es klappt besonders des-
wegen so gut, weil alle wissen, daB sie den
Termin einhalten, die Aufgabe in der kurz
abgesteckten Frist erfullen miussen, weil
davon viel fir sie selbst abhéngt.

Schnellproduktion im Schiffbau

In diesem Zusammenhang sind die Angaben,
die Uber die neueren Schiffbauzeiten der
Amerikaner gemacht wurden, durchaus
keine Phantasiezahlen. Wir wissen, dalB ein
bestimmter Amerikanertyp gerade auf dem
Gebiet der Massen- und Schnellproduktion
sehr originell und schopferisch ist, und wer
die Verhéltnisse driiben kennt, wei3 von dem
starken oder gar Uberragenden deutschen
EinfluB gerade auf diese Seite des amerika-
nischen Volkscharakters. Warum sollte es
nicht méglich sein, einen mittelgroBen Ozean-
dampfer in einem Monat zu bauen, und zwar
ohne deshalb qualitativ schlechter zu produ-
zieren? Die Tatsache, daB3 die neuen Schiffe,
die im letzten Kriege in Gberhastetem Tempo
von den amerikanischen Werften geliefert
wurden, anscheinend den Anforderungen
nicht geniigten, spricht nicht gegen die Durch-
fuhrbarkeit des Prinzips.

Wenn es aus bestimmten Grinden daraufan-
kommt, besonders schnellzuliefern,dannwird
manchmal eben sogar die »Wirtschaftlich-
keit« etwas vernachlassigt werden mussen.
Auch hier kann das Wort: »Wer schnell gibt,
gibt doppelt« Geltung haben. Die schein-
bare Kritik der Englander an den kurzen

Schiffbauzeiten der Amerikaner wéhrend
des letzten Krieges, namlich mit dem Hin-
weis darauf, dal3 sie zwar eine viel langere
Zeit von der Kiellegung bis zum Stapellauf
bendtigten, dafiir aber im ganzen mit etwas
weniger Arbeitsstunden auskamen, zeigt
deutlich, daB man in England noch nicht er-
kannt hat, worauf es ankommt. Der Einwand,
daB es kein Kunststiick sei, mit 1000 Mann
ein Schiff schneller, also in weniger Tagen,
herzustellen als mit 250 Arbeitern, ist nicht
stichhaltig, wenn es darauf ankommt, die
gesamte wirkliche Bauzeit auf das mogliche
Minimum herabzudricken.

In der Regel ist es aber selbstverstandlich
so, daB die schnellste Produktion auch die
wirtschaftlichste ist.

Das Reifenwechseln

Ein vielleicht noch bezeichnenderes Muster-
beispiel der Schnellproduktion ist wohl
schon jedem Besucher eines Autorennens
oder aber auch den Zuschauern bei Film-
berichten tber solche Rennveranstaltungen
anschaulich vor Augen gefiihrt worden, nam-
lich das Reifenwechseln wahrend einer frei-
willigen oder erzwungenen Rennpause. Wer
selbst mit mehr oder weniger Ubung und Ge-
schick einen Autoreifen gewechselt hat oder
es erlebte, welche Zeit diese Arbeit selbst
unter den Handen gelernter Facharbeiter in
einer guteingerichteten Reparaturwerkstatt
in Anspruch nimmt, weil3 die imponierende
Leistung der drei Monteure zu schétzen, die
mit sicheren, »sitzenden« Griffen in plan-
maBiger, gut abgestimmter, einander ergén-
zender Zusammenarbeit in weniger als einer
Minute die vier Reifen wechseln. Gerade an
der »Schnellarbeit« dieser Kleingruppe er-
kennt man, daB nicht die geplante Produk-
tion allein ausschlaggebend oder gar aus-
reichend ist (denn schon so mancher Fer-
tigungsprozeB ist totgeplant worden!), son-
dern daB es auf das Schulen und Exerzieren
der Fertigung, ja der einzelnen Griffe an-
kommt.

Es wird aus den Beispielen besonders klar,
dal3 das Zeitmoment in der Produktion nicht
fur die Bestimmung der Gesamtspanne bis
zur endgultigen Fertigstellung, also fur die
Terminfestsetzung, von Bedeutung ist, son-
dern daB es jede einzelne Phase des Zu-
sammenspiels zu beherschen hat. Der »Fahr-
plangedanke« hat bei der Schnellproduktion
auch in der Baustellenfertigung die gleiche
Rolle zu spielen wie etwa beim Durchorga-
nisieren eines »Staatsbesuches« durch eine
GroBstadt oder bei einer straff gefiihrten
Parade, die sich eben auch durch die An-
wendung dieser Prinzipienvon einem »Oster-
spaziergang« unterscheidet.

Solch eine Zeitplanung und ein derartiges
Zeitraffen sind aber nur dann méglich, wenn
eine ganz bestimmte Zielsetzung vorliegt.

Wenn nicht schon eine Zwangslage von sich
aus zur Anwendung beschleunigender Ar-
beitsmethoden fihrt, ist es die Aufgabe der
Fahrung, ja vielleicht das Zeichen einer unter-
nehmerischen Leistung tberhaupt, solche
neuartigen Situationen durch eindeutige
Befehlsgabe und befristete Aufgabenstel-
lung selbst zu schaffen.
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