Zeitschrift: Schweizerische Bauzeitung
Herausgeber: Verlags-AG der akademischen technischen Vereine

Band: 79/80 (1922)

Heft: 1

Artikel: Die exakte Ermittlung von Arbeitszeiten auf Grund von
Zeitbeobachtungen

Autor: Sonderegger, A.

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-38110

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 21.01.2026

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://doi.org/10.5169/seals-38110
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

1. Juli 1922. SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG <)

Moment, der ,malerische Reiz eine grdssere Rolle,
als es vom kunstgeschichtlichen Standpunkt aus notig
wire. Dennoch méchten wir dies nicht als Fehler
beanstanden, denn gerade im Gesamtbild, in der
Wirkung des Bauwerks in der Landschaft liegt bei
den Biindner Kirchen nicht selten die Begriindung
ihrer Architektur. Mit Recht sagt Gaudy am Schlusse
seiner Erlauterungen tiber diese Baudenkmiler, sie
moégen ,dem Leser ein Bild geben von dem in ihnen
niedergelegten Reichtum schépferischer Gestaltungs-
kraft und von dem besonders feinen Verstindnis fir
das Einfigen des Menschenwerks in die Umgebung,
das die Erbauer beseelte“, und die sie ,die rechte
Form finden liess fir so manches gréssere und
kleinere Heiligtum, das fiir alle Zeiten durch seine
Bodenstiandigkeit und Schlichtheit jedes Herz erfreut
und erbaut.“

Fachwelt wie Laien haben gleichermassen Ur-
sache, dem Herausgeber fiir seine verdienstliche Arbeit
dankbar zu sein. Moégen sie es, in ihrem eigenen
Interesse, durch Anschaffung des recht preiswerten
Werkes zum Ausdruck bringen. G-

Die exakte Ermittlung von Arbeitszeiten

auf Grund von Zeitbeobachtungen.
Von Dipl.-Ingenieur 4. Sonderegger, Ziirich.

Die Bestrebung, die Ermittlung der fir Arbeits-
vorgénge aller Art in Industrie und Gewerbe nétigen
Arbeitszeiten auf eine exakte, wissenschaftliche Grund-
lage zu bringen, reichen gegen den Anfang unseres
Jabrhunderts zuriick. Ausgehend von der Maschinen-
Industrie hat sich das Interesse hierfiir auf alle
andern Zweige menschlicher Arbeit ausgedehnt. Das
Ursprungsland der exakten Zeitbeobachtung sind die
Vereinigten Staaten von Nordamerika. Die Kriegsjahre
haben die internationale Zusammenarbeit auch auf
diesem Gebiete gehindert, sodass es erst heute mog-
lich ist, einen Ueberblick tiber das in den letzten
Jahren i von den verschiedenen Nationen Erreichte Abb. 3. Kapelle S. Luzius, Disla bei Disentis, um 1716 (vergl. Grundriss Seite 4).
zu gewinnen.

Naturgemiss richtete sich die exakte Arbeitszeit-Er- die nach mathematisch einfachen Gesetzen verlaufenden
mittlung in erster Linie auf die Erfassung der vorwiegend Arbeitsvorginge zeitlich zu bestimmen. Auch die hierbei
maschinellen Vorginge, wo es relativ einfach war, mit zu den rein errechneten Zeiten zuzuzihlenden Zeitzuschlage,
Formeln und Tabellen, mit Rechenschiebern und -Maschinen, die dem nicht ganz idealen und stdrungsfreien Verlauf
' der Arbeitginge Rechnung
tragen, waren empirisch ver-
haltnisméssig leicht zu ermit-
teln.

Damit war jedoch selbst
in den maschinellen, indu-
striellen und gewerblichen
Betrieben erst ein Teil dex
Arbeitsvorgange erfasst und
dieser Teil war ja schon friiher
der mit oberfldchlicher Ueber-
schlagsrechnung am leichte-
sten zu schitzende. Viel gros-
sere Schwierigkeiten bieten
diejenigen  Arbeitsvorginge,
bei denen statt durch die
mechanisch einfache Maschine,
die Zeitdauer durch den kom-
plizierten und empfindlichen
menschlichen Organismus be-
dingt wird. Dabei treten Fak-
toren in den Betrachtungskreis,
die weit mehr eine systema-
tische arbeitspsychologische
Erforschung verlangen.

Jedermann, der sich schon
mit Zeitstudien {iber Hand-
Abb. 5. Wallfahrts-Kirchlein S. Maria in Camp bei Vals, erbaut um 1633 (Grundriss auf Scite 4). arbeiten und gemischte Hand-
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und Maschinenarbeiten befasst hat, weiss, dass die erste
unangenehme Ueberraschung, die er dabei erlebt, darin
besteht, dass die Summe der beobachteten Einzelzeiten,
die er fiir die einzelnen Teilarbeiten des ganzen Arbeits-
vorganges ermittelt, weit unter der Minimalzeit liegt, welche
praktisch vom Ausfihrenden dauernd eingehalten werden
kann. Es miissen zu dieser ideellen beobachteten Minimal-
zeit Zeitzuschlige gemacht werden, deren Hohe in weiten
Grenzen variieren kann und iiber die man vorerst so sehr
im Unklaren ist, dass die ganze Zeitbestimmung dadurch
jede exakte Grundlage verliert.

Diese Zeitzuschlige auf beobachtete Handgriffzeiten
sind es also, die ohne exakte Beobachtung auf breiter
Basis nicht in einer Weise festgelegt werden kénnen, um
die Ermittlung von praktisch und dauernd moglichen Arbeits-
zeiten aus kurzen Beobachtungen von Einzelzeiten zu
gestatten. Man war also neben der Einzelbeobachtung auf
langwierige und kostspielige Dauerbeobachtungen, sogen.
Produktion-Studien, angewiesen. Die Frage dieser Zeit-
zuschlige haben nun die Amerikaner in den letzten Jahren
in recht griindlicher und, wie es den Anschein hat, all-
gemein giltiger Weise geldst. — Die Untersuchungen der
amerikanischen Arbeitsorganisatoren sind von Dwight V.
Merrick in einigen Artikeln?) und sodann in seinem Buche:
,Time Studies as a Basis for Ratesetting“2) verdffentlicht
worden. Diese Arbeiten sind in Deutschland ebenfalls in
grosserem Stil nachgepriift und durchgearbeitet worden.
Die deutschen Ergebnisse hat Eduard Michel, der Obmann
des deutschen ,Ausschusses fiir wirtschaftliche Fertigung®
in der Zeitschrift ,Der Betrieb“8) und in einem Buche#)
bekannt gegeben. Nach ihm ist das Resultat der deutschen
Ueberpriifung, dass die von den Amerikanern verdffent-
lichten Ergebnisse fiir europaische Verhiltnisse durchaus
zutreffen. Einige Proben, die der Verfasser damit hier bei
uns schon anzustellen Gelegenheit hatte, haben ebenfalls
recht befriedigt.

Die Faktoren, die fiir diese Zeitzuschlige in Betracht
kommen, sind in erster Linie die physische und psychische
Ermidung und die Abhaltungen, die die Bediirfnisse des
menschlichen Korpers bedingen. Vermeidung zu grosser
Monotonie, Erzielung eines die Arbeitsfreude hebenden,
wohltitigen Rythmus sind dabei von grosser Wichtigkeit.
Ueberhaupt kann nicht genug betont und zur Vermeidung
von absichtlichen und unabsichtlichen Missverstindnissen
ausgesprochen werden, dass das Ziel der exakten Zeit-
studien nicht darin gesucht wird, den arbeitsausfithrenden
Menschen zu einer sklavenhaften Maschine herabzuwiir-
digen und ihn korperlich und seelisch so vollstindig als
mdglich auszubeuten. Psychologe und Fabrikationstechniker
sind im Gegenteil gemeinsam bestrebt, dies entgegen der
frither oft gelbten Praxis zu vermeiden und die Arbeits-
methoden so zu gestalten, dass Gesundheit und Arbeits-
freude trotz hohen Leistungen darunter nicht leiden. Diese
hohen Leistungen konnen tatséchlich ohne Ueberanstrengung
der ausiibenden Personen erreicht werden durch die mit
den Zeitstudien unbedingt verbundene intensive Durch-
arbeitung und Verbesserung aller einzelnen Vorginge
jedes Arbeitsganges, durch sorgfiltig tberlegte Hulfsmittel
und durch Beseitigung aller unnétigen und unvorteilhaften
Operationen.

Die Zeitzuschlige, die in Amerika aus einem gross
angelegten Beobachtungsmaterial, das sich iiber tausende
von Arbeitsvorgangen verschiedener Betriebe sowohl der
Maschinenindustrie als auch anderer Industrien und Ge-
werbe erstreckte, ermittelt worden sind, wurden in einem
Kurvensystem nach Art der Abb. 2 niedergelegt. Man ist
zur Ermittlung dieser Zuschlige so vorgegangen, dass
man in erster Linie fir verschieden lange Arbeitsvorgénge
einer bestimmten Arbeitsart (die erste Beobachtungsreihe
bezog sich auf die Arbeiten an schwereren Arbeits-

1) American Mach. Vol. 46, 1917.

%) New York, 1920. Engineering Magazine Co.
3) Der Betrieb, Februar 1919.

4) Zeitstudien, Julius Springer, Berlin 192I.

maschinen: Drehbsinken, Horizontal- und Vertikalbohr-
werken) in einer durch lingere Zeit durchgefiihrten Reihe
von Beobachtungen ganzer Produktionszeiten, das Verhaltnis
der dauernd praktisch erreichbaren Produktionszeiten zu
dendurch Einzelbeobachtung erhaltenen Minimalzeiten be-
stimmte. Die erhaltenen Differenzen, also die ndtigen Zu-
schlage ergaben dann eine Kurve nach Abbildung 1, die
fur kurze Vorgange anfangs recht rasch und fiir lingere
Vorgange sehr allmahlich abnehmende Zuschlagswerte auf-
weist. Bei dem Versuch, diese fiir die obengenannte erste
Art von Arbeiten
erhaltene Kurve auf
andere, anders ge-
artete Vorgange zu
3 ibertragen, zeigte
8 el sich sodann, dass
= deren Werte fiir
0 andere Arbeitsarten
nicht stimmen woll-
. ten, sodass fiir diese
neue, umfangreiche
Bestimmungen, ganz
unabhingig von den
vorhergehendenvor-
genommen werden mussten. Aus diesen weitern Versuchs-
reihen ergab sich dann, dass die Zuschlige auf die Griff-
zeiten stark davon abhingig sind, wie gross in einem ge-
mischten Arbeitsvorgang das Verhiltnis der Handgriffzeiten
zu den Maschinenzeiten ist. Begreiflicherweise bieten dann
die letztern, d.h. die Zeiten, wiahrend denen die Maschine
selbststindig arbeitet, dem Ausfihrenden Gelegenheit zur
Erholung.

Dementsprechend ergab sich also fiir jedes Verhilt-
nis von Handgriffzeit zu Maschinenzeit eine neue Kurve
nach Art der Abbildung 1, wobei die Zeitzuschlige auf
das Ganze bezogen bei sinkendem Handgriffzeitanteil
kleiner, beim Wachsen desselben grésser werden. Da
sich jedoch diese Zeitzuschlige der Kurven, wie hier aus-
driicklich bemerkt sein soll, nur auf den Handgriffzeit-
anteil beziehen und nur zu diesem geschlagen werden
sollen, und dieser Handgriffzeitanteil rascher abnimmt als
der Zeitzuschlag auf das Ganze bezogen, so ergibt sich
in dem Kurvenbild der scheinbare Widerspruch, dass der
Zuschlag darin mit abnehmendem Handgriffszeitanteil zu-
nimmt. Auf die Gesamtzeit bezogen nimmt er jedoch,
wie man sich an Beispielen leicht tiberzeugen kann, trotz-
dem ab. Die von Merrick verdffentlichten Kurven stammen
von dem amerikanischen Mathematiker Carl G. Barth. Sie
sind fiir 1o zu 109, Aenderung des Verhiltnisses von
Handgriff- zu Maschinenzeit aufgestellt. Barth hat diese
Kurven in der folgenden Formel zusammengefasst:

— (6;
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Zeitzuschlag in % auf® die beobachlete
im:
3

o 7 3 4 5 7
Daver des Arbeitsvorganges in Minuten

Abb. 1. Beispiel einer Zuschlagkurve
ermittelt aus Produktionstudien.

worin bedeuten:

Z den notigen prozentualen Zeitzuschlag auf die
ermittelten Handgriffzeiten.

C den prozentualen Anteil der Handgriffzeiten an der
ermittelten, minimalen Gesamtzeit.

D die ermittelte, minimale Gesamt-Griffzeit.

Die Nummern der Kurven in der Abbildung 2 ent-
sprechen den jeweiligen Werten von C. So ergibt z. B.
die Kurve 30 die Zuschlige fir Arbeiten mit C = 30 9/,
Handgriffzeiten und 70 ¢/, Maschinenzeiten.

Wie schon betont, miissen die aus den Kurven er-
haltenen Zuschlige allein auf die Handgriffzeiten zuge-
schlagen werden. Fiar die Maschinenzeiten kommt ein
besonderer kleiner Zuschlag dazu, den Merrick angibt mit
59/, fir Maschinenzeiten mit automatischem und 20 9/,
fir solche mit Vorschub mit Hand. Dies entspricht auch
ungefahr unseren hiesigen Ansitzen.

Die praktische Anwendung der Barth’schen Zuschlag-
kurven soll spaiter an einem Beispiele dargelegt werden.

Als Bedingung fiir die Richtigkeit der Barth’schen
Kurven wird die Verwendung der von deren Begriindern
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ebenfalls aufgestellten Methode der Durchschnittsminima
bei der Bestimmung der minimalen Einzelzeiten verlangt.
Diese Methode, welche recht einleuchtend ist, soll ebenfalls
noch kurz erklart werden.

Die Methode der Durchschnittsminima fir die Ermitt-
lung brauchbarer Minimalzeiten aus den Zeitbeobachtungen
geht von dem Bestreben aus, nicht mit den Durchschnitts-
zeiten dieser letzten, sondern mit deren Minimalwerten zu
arbeiten. Die Akkordpreise sollen ja nicht fiir mittlere,
sondern fir die giinstigsten Leistungen unter Einsetzung
von Maximalverdiensten berechnet werden. Dabei sollen
indessen immerhin praktisch erreichbare und nicht nur
zufillige Minima Verwendung finden. Um diese ,durch-
schnittlichen“ Minima unter Ausschaltung alles Zufilligen
zu erhalten, fihrt Merrick den Begriff der Einzelabweichung
und des Ausgleichsfakiors ein.

Es seien die einzelnen Teilarbeiten eines Arbeits-
ganges in ihrer Reihenfolge mit 1, 2, 3...# bezeichnet.
Far diesen Arbeitsgang werden N mal die Zeiten fiir alle
Teilarbeiten beobachtet und notiert.

Auf diese Weise ergiebt sich eine Beobachtungs-
tabelle folgender Art fiir die erhaltenen Einzelzeiten :

Teilarbeit Beobachtungsreihe e
Nr. Rl T SR as
I Ly Lo fimm Livy His e iy tim
2 Ly b tymn 258 - lyy Lym
3 by
4 tyr
Sl
n Ly bLin g S0 50000 Loy Vi

Die Durchschnittszeit einer Teilarbeit ist nun z. B.

tlm ==

trt+ho+idmthw ... A4y Al Zﬂrl
N N

Ist nun die giinstigste Zeit fir die Teilarbeit # gleich

t fits
" die Einzelab-
7%

t,, so nennt man den Quotienten £, —

weichung fir die Teilarbeit 1.

Wenn man nun diese Einzelabweichungen fiir alle 7
Teilarbeiten bestimmt, so kann man daraus einen Mittelwert
finden, der als Ausgleichfaktor 4 bezeichnet wird:

100 |

90

= S 495-0325C

Vo367 - 00000216 0+ 00

T / C=prozentualer Anteil der Grif Fzeit, )

b ||y

S

g

L B BT Bt B T
s e L
Die korrigierte giinstigste Zeit oder das Durchschnitts-
minimum fir die Teilarbeit 1 wird nun

tlm
d4=rh
und allgemein = i;

Das Durchschnittsminimum fir den ganzen Arbeits-

gang ist nun
i

Ein praktisches Beispiel fir diese Bestimmung des
Durchschnittminimum wird spater, zusammen mit einem fér
die ganze Zeitbestimmung geeigneten Formular gegeben.

Auf die bei der Durchfihrung der Beobachtungen
einzuschlagenden Wege, die Verwendung der Stoppuhren
usw. hier im einzelnen und vollstindig einzugehen erlaubt
leider der zur Verfigung stehende Raum nicht, sodass
Interessenten auf die seit den grundlegenden Arbeiten
Taylors und seiner Mitarbeiter recht ansehnlich gewordene
Literatur verwiesen werden missen. Es sollen nur kurz
einige Hauptgesichtspunkte aufgefihrt werden, ohne deren
Beachtung jede Zeitstudie wertlos ist.

Zeitbeobachtungen sollen nur an fertig durchgedachten
und bis in ihre Einzelheiten richtig vorbereiteten und
fertig eingerichteten Arbeitsgdngen vorgenommen werden.
Deren Kosten, die recht erheblich sind, lohnen sich nur
in diesem Falle und machen sich mindestens ebenso sehr
durch die richtige Vorbereitung der Arbeitsoperationen,
wie durch die Beobachtung selbst bezahlt. Die Beobachtung
ist nur das Schlussglied in der Kette der ganzen Arbeits-
Rationalisierung.

Der Zeitbedarf jedes Arbeitsganges ist bedingt durch
zwei Arten von Faktoren: die einen sind von der Titig-
keit, von Fleiss und Eignung des Ausiibenden abhingig,
die andern von denselben unabhingig. Zu den letzten
gehoren die richtige Vorbereitung, die Wahl der Arbeits-
methoden, die Qualitat der verfiigbaren Einrichtungen, der
Grad von Genauigkeit und Schonheit der herzustellenden
Arbeitstiicke. Ueber diese verlangte Qualitit des Fabrikates
muss man beim Studium und bei der Wahl der Be-
arbeitungsmethoden vollkommen im klaren sein. Die ver-
wendeten Maschinen und Vorrichtungen miissen ausprobiert
und in gebrauchsfertigem Zustand sein. Die Heranschaffung
des Materials und andre betriebsorganisatorische Faktoren

missen alle klappen, sodass
e T die neben dem eigentlichen
Sl Arbeitgang auftretenden Neben-
% i zeiten fir solche Dinge auf ihr
o & L Minimum herabgesetzt sind.
20 80 20 . . s
5 = 5 Auch diese Nebenzeiten miissen
“ &0 @ dem Beobachter genau bekannt
2 d = sein. Ueberhaupt muss der Be-
80 4“0 80 p =
2 B 70 obachter alle Gesichtspunkte
2 2 2 der Arbeit tberblicken und be-
= = = urteilen kénnen. Der Ausfih-

rende muss ein {iber dem

Durchschnitt stehender, durch-
aus geeigneter Spezialist fiir
den betreffenden Arbeitsgang
sein. Die erwiinschte Verringe-

rung der Beobachtungsarbeit

und deren Kosten lassen sich

erreichen durch méglichst weit-

8

Z=prozentueler Zuschlag zur Summe der Durchschnittsminime
*
3

gehende Aufstellung von Zeit-

normalien, d. h. von Beobach-
tungen Gber normale Arbeits-
vorgénge, die sich in ver-

schiedenartiger ~ Kombination

e

A i LAl
| |

wiederholen und dann einfach

20 - - -
o 7 2} 3 4 ] & 7 8 9. 0 1 /4 13

Summe der Ourchsohnittsminima

Abb. 2. Piozentuale Zuschlagzeiten, nach Barth, fiir verschiedene minimale Handgriffzeiten
und verschicdene prozentuale Anteile der Handgriffzeiten an der ermittelten minimalen Gesamtzeit.

(D pro Arteitsgang in Minuten)

einem aufgestellten Tabellen-
material entnommen und zu-
sammengestellt werden kdnnen.
Diese Aufstellung von Zeit-
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Normalien wird naturhch Wesenthch erleichtert ' durch die
heute tberall angestrebte Normalisierung der Arbeit-
stiicke selbst.

Der letzte Bestandteil, den wir zur Bildung der
gesamten Arbeitszeit noch' zu beriicksichtigen haben, ist
die vorhin erwihnte Nebenzeit, herriihrend von den an

Beobachtungsbogen | Gegenstand: devaoter  |EWC. - 0a.2fi 22
gs00g J Rotn - Plotten | Avteilung: Heceelichiomicate ]
Werkzeugmaschlne Zchgs. No 3142565 Arbeiter: WMA?"
Gattung: oukal Ne HG | 7 fitves liory
5 Material: ‘f S Kontr. N 724
MW :
Beobachter: . 2ttecer .
= | A
Teilarbeit N Beobachtung 1
-[Ne N S8 ]2]3]a]s]elslsaf0|552 :
- Einzelzeit |H  |046/034|0%0 041 l042|050(0,37|955|q4410.52 453 lowss| 038 | 449
! g AR e o 1046 12,62 14,95 17,13 19451170 13,31 |/6 081820 205
M4es si li70 172168 1162 162 167 167 165 Y67 162
2 5 s lou |y 43l665 .35 li,13013 77519952220
C ~ |H_los3lor2loozloraloozlor0lo,0]a0q|00s]00(092 |g0gs| 007 14
3 z B 1 2,24 455|672 1897 |11,20,13.42/553/7. 84200322 30,
4
5 An ) "
|
6
7
8
9
10
Bemerkungen zur Beeha:h!ung' Summe aller Mitlelwerle tm = [055/
%ﬂ Summe der min. Maschinenzeilen M = {6
j Summe aller Einzelabweichungen E =|259
= _ Summe aller E 259 " 4yq5 | Tol becbachtele Zeil des _ =206
o A~ Anz Handgr. Teilarbeiten 2 * Arbeilsvorganges T, Dntiblistasu oot
Dyre! ini Summe aller Im _ 0557 4, o Effekt. Zuschiag auf _ Zy o7 3
4 tol Handgrffzitn OH " A 255 22 e Bandgiteen 00 On 07 0%28 =020
No der Barth'schen . Du 9425 Effekt. Zuschlag auf _ Z :
o s e = 20, b 9 = =
S Kurve O S e e I S e i ) =l
e i e TR 705 Dy + M 20, 4 2 g, - 2504
Zischiag, auf MaschinenzeiliZy _ g %] Encgii. tot. Arbeitszeil far die Akkordberechnung.
Zy Z
At = (" |oa](DN*M* 7050 * 707 *On
Zuschlag f. Nebarbzeil pTag 00 30 00 62 o
Neb.arbeiten N~ Arb zeit-Nebenarbzell - #30 == = 1062.2504 = 4639

Abb. 3 Formular des Verfassers zur Bestimmung der Akkordzeit nach Merrick.

einem Arbeitsplatz nie ganz zu vermeidenden Neben-
arbeiten — wie Zeitnotierung, Auskunftserteilung, Schmieren
der Maschine, Aufrdumen usw. Diese Nebenarbeiten sind
nattirlich in den Zuschligen der Barth’schen Kurven nicht
enthalten und werden am besten pro ganzen Arbeitstag
ermittelt und prozentual zugeschlagen.

Bedeutet nun

A, die Gesamtarbeitszeit,

Dy das Durchschnittsminimum der totalen Handgriff-

Zyr den prozentualen Zuschlag auf die Handgriffzeit
nach den Barth’schen Kurven,

M die totale, minimale Maschinenzeit,

Zuy den prozentualen Zuschlag dazu,

Zx den prozentualen Zuschlag fir Nebenarbeiten auf
den ganzen Arbeitsgang bezogen,

so ist:

A (DH+M+$ Dy Z 4 MZM)(I +$2N)
Dieser Ausdruck fiir die totale Arbeitszeit umfasst nun
alles, was dazu gehort. Er erscheint auf den ersten Blick
recht umstindlich und dazu angetan, dem Praktiker einen
Schreck vor so viel Gelehrsamkeit einzujagen. Unter Ver-
wendung geeigneter Beobachtungs- und Berechnungsfor-
mulare ist jedoch die Akkordzeitbestimmung nach der
Merrik’'schen Methode und der obigen Formel praktisch
durchaus nicht unbequem. In Abbildung 3 ist ein solches
Formular wiedergegeben, wie es der Verfasser in jingster
Zeit in Gebrauch genommen hat und wie es sich bis
heute recht gut bewahrt hat. In dieses Formular ist zugleich
ein vor kurzem aufgenommenes praktisches Beobachtungs-
Beispiel eingetragen.

Wie man daraus ersieht, ist die Zusammenstellung
der Ergebnisse und die Berechnung mit diesem Formular
eine recht einfache. Die Ergebnisse sind bei richtiger
Interpretation durchaus eindeutig und zuverlissig.

Die Merrick'sche Methode bedeutet unbedingt einen
bedeutenden Schritt auf dem Wege der exakten Erfassung
der Arbeitsrationalisierung, auf den uns die gegen-
wartigen schwierigen Zeiten mit zwingender Notwendigkeit
weisen.

Parallelflanschige Breitflansch-Trédger.?)

Die breitflanschigen Triger sind ganz ausserordentlich wich-
tige Bauglieder. Die T Normalprofile konnen den mannigfachen
Anforderungen im Gebiete des Briickenbaues und der Ingenieur-
Hochbauten nicht gerecht werden. Ueberall da, wo Triger auf
Biegung beansprucht werden und die BauhOhe sehr beschrinkt ist,
wo grosse Druckkrafte in Siulen und Stiitzen und in Fillungs-
gliedern von Fachwerken grosse Tragheitsmomente erfordern und
wo grosse Stabkrifte eine grosse Zahl von Anschlussnieten in
den Knotenpunkten bedingen, ist der breitflanschige Trager
schwer zu entbehren. Es ist deshalb kein- Wunder, dass der Be-
darf an diesen Tragern sehr gross ist. Sie werden als Fahrbahn-
Langs- und Quertridger bei Eisenbahn- und Strassenbriicken, als
Haupttrager kleinerer Briicken, namentlich solcher Eisenbahn-
Briicken, bei denen die Querschwellen unmittelbar auf den Haupt-
tragern aufliegen, besonders auch als Triger in der sehr in Auf-
nahme gekommenen Bauweise mit T -Trigern und Betoneinhiillung,
als Fiillungsglieder von Fachwerkbriicken, als Unterziige, als Siulen

') Nach einer Mitteilung von Geh. Baurat Schaper, Berlin, im ,Bauingenieur®

vom 15, Januar 1922, Diese Mitteilung gewinnt besonderes an Interesse durch den Hin-
weis auf den diese Nummer einleitenden Aufsatz von Ing. K. Kihm {iber Versteifte

: zeit, Balkenbriicken, bei denen parallelflanschige Triger verwendet werden. Red.
Abmessun iohei Vi
£t | Que.r_ Gewicht ot | Widerstands. Parallelflanschige Trager
Profil | Hehe | Breite Flansch- Steg- Radius‘ schnitt momente momente W
e dicke | dicke 1 — G des Peiner Walzwerkes.
h b ? d I /2 G Jx Jy Wy ‘ Wy
_mm mm mm mm mm cm® | kg/m cmt cmt crfﬁ‘ cmd 4 ’ :
; 7
16 160 | 160 14 9 14 58,4 45,81 2634 958 329 120 7,2 f t
20 | 200 | 200 16 10 15 82,7 64,94 5952 | 2136 595 214 9,2 :
24 | 240 | 240 18 11 17 111,3 87,39 | 11686 | 4152 974 346 11,2 :
28 | 280 | 280 20 12 18 1436 | 112,71 | 20722 | 7324 | 1480 523 13,1 3
32 | 320 | 300 22 13 20 171,3 | 134,48 | 32249 | 9910 | 2016 661 15 h 2
36 | 360 | 300 24 14 21 191,5 | 150,30 | 45122 | 10813 | 2507 2 16,7
40 | 400 | 300 26 14 21 208,5 | 163,68 | 60042 | 11714 | 3032 781 18,5
45 | 450 | 300 28 15 23 231,6 | 181,84 | 84223 | 12619 | 3743 841 20,6 §
50 | 500 | 300 30 16 24 255,3 | 200,44 [ 113177 | 13525 | 4527 902 | 22,6 i i
55 | 550 | 300 30 16 24 263,3 | 206,72 | 140342 | 13527 | 5103 902 | 24,7 = ]
60 | 600 | 300 32 17 26 288,9 | 226,80 | 180829 | 14435 | 6028 962 | 26,6 3 K s "
# Die Profile Nr. 18, 22, 25, 26, 30, 34, 38, 42!/,, 47/, sind hier weggelassen worden. Skizze der Normalprofile.
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