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maBen (durch das andauernde Walzen ohne
Materialzufithrung) ein harter Spiegel erzeugt.
Es ist daher leicht verstindlich, daB die nun-
mehr aufgebrachte Masse sich verhiltnismaBig
schwer mit dem geformten Bodenstiick ver-
binden wird.

In welcher Richtung weitere Versuche
zur maschinellen Herstellung der
Tiegel, vor allen Dingen des Klumpens, unter-
nommen werden sollen, ist schwer zu sagen.
Die Verdichtung durch Stampfen zu erreichen,
erscheint aussichtslos, da das zdhe Material in
diesem Falle ein duBerst unregelmiBiges Gefiige
aufweisen wiirde; ebenso miiBte das Zufiihren
der Masse, welche iibrigens an den Stampfern
haften bleiben wiirde, Schwierigkeiten machen.
— Aus demselben Grunde miifiten Schleuder-
kopfmaschinen [dhnlich der Bauart der
Sandslingermaschinen*)] versagen, da hier das
Ablésen der schmierigen Masse von der Wurf-
schaufel nie im richtigen Moment erfolgen wird.
— Unter Umstinden konnten Wurfschaufeln

aus Aluminium gute Dienste leisten, da an
diesem Werkstoff die Masse schlecht haftet.

Vielleicht studiert man am besten die Ar-
beitsweise des Klumpers und iibertrigt
seine physiologischen Funktionen auf einen Ge-
triebemechanismus. Diese Handarbeit ist eine
schwere Arbeit, bei der vor allen Dingen die
Rumpfmuskeln auBerordentlich stark beansprucht
werden. Der Arbeiter wirft das an der Strang-
presse abgeschnittene Massestiick mit groBtmog-
licher Wucht auf den Klumpen und erreicht eine
einwandfreie Verbindung dieses neu aufgewor-
fenen Stiickes mit der iibrigen Masse nur durch
kraftiges wiederholtes Aufschlagen mit den
Hinden. Das Gelingen eines Tiegels hangt von
der sauberen und zuverldssigen Arbeit des Klum-
pers in hohem MaBe ab.

*) ,Sandslingermaschinen“ werden in
Formereien verwendet. Sie sind jedoch nur fiir Massen-
fertigung geeignet und deshalb, sowie infolge ihres
hohen Anschaffungspreises, in Deutschland wenig
bekannt.

Bedeutung des MeBwesens fiir die Selbstkostenermittelung in der Spiegelglas-

industrie. ¥)
Von Oberingenieur Dipl.-Ing. L. von Reis, Herzogenrath.

[Vortrag bei der 10. ordentlichen Mitgliederversammlung der Wéirmetechnischen Beratungsstelle der deutschen
Glasindustrie (WBG), Frankfurt (Main), 19. Mai 1931.

Ziele des MeBwesens: a) Selbstkostenermittelung; b) Betriebsiiberwachung. —
Einzelbetriebs-Selbstkosten.

Ermittelung der Gesamt- und der

ZweckmaiBigste Termine. —

Messungen im einzelnen: 1. Rohglashiitte,

2. Schleiferei, 3. Nebenbetriebe. — Erfolge des MeBwesens.

m folgenden wird das MeBwesen einer Spiegel-

glashiitte behandelt, also einer Glashiitte, die
im Gegensatz zu anderen Zweigen der Industrie,
z. B. zur optischen, nur ein einziges Erzeugnis
herstellt. Betriebskontrolle und Selbstkostenbe-
rechnung koénnen infolgedessen auf ziemlich ein-
facher Basis erfolgen.

Das Messen, also die zahlenmiBige Kon-
trolle bestimmter Vorgidnge oder Zustinde, ist
nie Selbstzweck. Das MeBwesen verfolgt vor
allem zwei Ziele:

1. als Grundlage zu dienen fiir die Aufstel-
lung der Selbstkosten, also als Hilfs-
mittel fiir die Erfolgsrechnung;

2. die Betriebskontrolle zu erleichtern.

*) Man vergleiche das Korreferat Biissing, in
diesem Hefte der ,,Glastechn. Ber.”, S. 402—407.

Weitere Literatur zu den Referaten v. Reis und
Biissing:

W. Friedmann: Mechanisierung der Feuerfiih-
rung in Glasofenanlagen. Glastechn. Ber., 7. Jg. 1929/30,
S. 217—241 (mit 26 Bildern).

Mitt. Warmestelle Verein dtsch. Eisen-
hitttenl.:

a) Mengenmessung: Nr. 32, 40, 48, 76, 85, 100, 130.

b) MeBbiiros: Nr. 1, 2, 33, 85.

c) MeBeinrichtungen: Nr. 12, 39, 44, 45, 100, 123, 140.

d) MeBgerite und -instrumente: Nr. 6, 19, 20, 21,
26, 32, 37, 48, 76, 85, 86, 148.

e) MeBzentralen: Nr. 85, 109, 140.

Die einzelnen Mitteilungen koénnen von der WBG
gegen Berechnung bezogen werden.

Diese beiden Ziele erfordern nicht immer
getrennte Messungen. Die gleiche Messung wird
vielmehr haufig beiden Zwecken dienen konnen.

Die ZweckmiBigkeit der Aufstellung
genauer Selbstkosten braucht wohl nicht
weiter begriindet zu werden. Es diirfte geniigen,
darauf hinzuweisen, daB eine zuverlissige Ge-
winn- und Verlustrechnung nur auf Grund ge-
nauer Kenntnis der Herstellungskosten erfolgen
kann, wie andererseits der Wechsel der Selbst-
kosten ein genaues Bild der Fabrikation ergibt
und anzeigt, ob alles noch gesund ist, oder ob
irgendwelche Krankheiten den wirtschaftlichen
Korper, den jedes Unternehmen darstellt, be-
fallen haben.

Um diesen Zwecken dienen zu koénnen, darf
die Aufstellung der Selbstkosten matiirlich nicht
in zu langen Zeitrdumen erfolgen. Sie darf an-
dererseits auch micht zu kurze Zeitriume um-
fassen, da sonst Zufille und MeBfehler einen
zu grofien EinfluB auf das Endergebnis gewinnen.
Auch muB gefordert werden, daB die Ergebnisse
der Selbstkostenberechnungen in moglichst kurzer
Zeit vorliegen. Als zweckméBiger Zeitraum, der
weder eine zu lange mnoch eine zu kurze Zeit
umfaBt, hat sich die monatliche Aufstel-
lung der Selbstkosten erwiesen, wobei,
bei gut eingerichteter Buchfithrung, es sich er-
reichen 148t, daB die Ergebnisse zwischen dem
10. und 15. eines Monats, also anderthalb bis
zwei Wochen nach dem AbschluB, vorliegen.
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Ein monatlicher AbschluB paBt sich gut
dem ebenfalls monatlich iiblichen Abschlu3 der
Lohnzahlungen, sowie der Bezahlung der Rech-
nungen, an.

Wihrend die Selbstkostenberechnung einen
Ueberblick iiber einen groBeren Zeitraum, z. B.
einen Monat, geben soll, sollen die Betriebs-
kontroll-Messungen ein Bild des augen-
blicklichen Zustandes geben. Sie miissen
moglichst aktuell sein. Ihr Zweck ist, dem Be-
triebsleiter von jeder Aenderung des MeBwertes
und auch des Zustandes seiner Anlage moglichst
rasch in Kenntnis zu setzen. Sie haben keinen
Zweck, wenn ihre MeBergebnisse erst 8 oder
14 Tage spiter dem Betriebsleiter vorliegen.

Die Grundelemente der Selbst-
kosten sind:

Rohstoftverbrauch,

Brennstoffverbrauch,

Lohne,

Unterhaltungskosten,

Allgemeine Unkosten.

Als Einheit der Erzeugung, auf die
man zweckmiBig alle Selbstkosten bezieht, hat
sich in der Spiegelglasindustrie der Quadratmeter
Spiegelrohglas bzw. der Quadratmeter fertiges
Spiegelglas bewdéhrt, den Hauptbetrieben einer
Spiegelglashiitte, der Rohglashalle und dem nach-
folgenden Veredelungsbetrieb, der Schleiferei,
entsprechend.

Um einen besseren Einblick in die einzelnen
Elemente der Selbstkosten zu haben, berechnet
man die Selbstkosten jedoch nicht nur fiir diese
beiden Hauptelemente. Die Fabrik wird vielmehr
zur  Selbstkostenberechnung in moglichst
viele einzelne Betriebe zerlegt, die
als selbstindige Unternehmen betrachtet werden
und demnach ihre getrennte Selbstkostenberech-
nung erhalten. lhre Erzeugnisse und Leistungen
werden dann, ohne Gewinnzuschlige, in die
Selbstkosten der von ihnen belieferten Betriebe
eingesetzt, d. h. als ob sie von einem werks-
fremden Unternehmen geliefert bzw. geleistet
wiren. Demzufolge wird das Werk in folgende
Betriebe aufgelost:

1. Hauptbetriebe: GieBhalle und Schleiferei mit
Glasbeschau;

2. Nebenbetriebe:  Hafnerei, Nachpoliererei,
Verpackung, Kistenschreinerei, Facettierung
und Versilberung;

3. Hilfsbetriebe: Kraftanlagen, Hof, Reparatur-
betriebe.

Durch diese weitgehende Unterteilung wird
die Selbstkostenberechnung nicht nur ein Mittel
der kaufmannischen Erfolgsrechnung, sondern sie
ist gleichzeitig ein wirksames Werkzeug der Be-
triebsleitung zur Ueberwachung der einzelnen
Betriebe.

Bild 1 zeigt schematisch den Aufbau der

Spiegelglasselbstkosten aus den
Hauptfaktoren.

Bild 2 zeigt den Aufbau eines der Hauptfaktoren,
namlich die Zusammensetzung der Roh-
glasselbstkosten, ebenso

Bild 3 den Aufbau der Kosten der Spiegel-
glas-Veredelung, also die Kosten des
Schleifens und Polierens und die Lagerkosten.

Bild 4 bis 6 zeigt den Aufbau der Selbstkosten
einiger Nebenbetriebe, und zwar Bild 4 fiir
die Herstellung der Héafen, Bild 5
die Selbstkosten der Kraftanlage, deren
Erzeugnisse entweder als Dampf (zur Hei-
zung und zur Krafterzeugung) nach Gewicht
(d. h. in kg) oder als elektrischer Strom (in
Kilowatt) berechnet werden. Bild 6 zeigt
schematisch den Aufbau der Verkaufs-

kosten.
Rohglas
Selbstkosten
der
; Spiegelglas-
Schleifen Betiiche
und
Polieren e mte
Selbstkosten
Verkaufs- des
frosten Spiegelglases
Amorti-
sation
Bild 1. Schematischer Aufbau der Spiegelglasselbst-

kosten aus den Hauptfaktoren.

Selbstkostenberechnungen diirfen natiirlich
nicht auf geschitzten Unterlagen beruhen, son-
dern nur auf moglichst genauen und zuverlis-
sigen Messungen. Das einzige Element bei der
Selbstkostenberechnung, das im allgemeinen sich
der genauen Messung entzieht, sind die Gene-
ralunkosten. Man kann diese, die wohl in
ihrer Gesamtsumme festliegen, auf zweierlei
Weise verteilen: Man kann fiir jeden Betrieb
einen Anteil schiatzen, d¢n er an der Gesamt-
summe der Generalunkosten zu tragen hat, oder
man verteilt die Generalunkosten nach der Lohn-
summe der einzelnen Betriebe. Welche Vertei-
lung zweckmiBiger ist, hingt von den jeweiligen
Umstinden ab. Die Generalunkosten bringen
auf diese Weise ein ziemliches Element der
Unsicherheit in die Selbstkostenberechnung
hinein. Es ist daher zweckmiBig, stets zu ver-
suchen, alle (auch die zweifelhaften) Betrige
bestimmten Betrieben zuzuweisen. Auf diese
Weise wird die Gesamtsumme der General-
unkosten und damit die Unsicherheit iiber ihre
Verteilung nach Méoglichkeit vermindert.

Nun zu den Messungen selber, die zur
Aufstellung der Selbstkosten dienent).

1) Vgl. W. Friedmann: Normung der Verfahren
zum Messen, Berechnen und Benennen des Wir-
kungsgrades der Glasschmelzwannen, Glastechn. Ber.,
9. Jg. 1931, H. 1, S. 10—13; ferner die Beschreibungen
und Bilder bei W. Biissing, in diesem Hefte der

Glastechn. Ber., S. 402—407.
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Bild 2. Zusammensetzung der Rohglasselbstkosten. Bild 3. Aufbau der Kosten der Spiegelglas-Veredlung

Ueber ein Hauptelement der Selbstkosten,
den Verbrauch an Brenn- und Roh-
stoffen, ist nicht viel zu bemerken. Alle ein-
gehenden Betriebsstoffe werden mittels Waggon-
oder Fuhrwerkswaage gewogen. Der Verbrauch
wird durch tigliche Abschreibung kontrolliert,
und am Monatsende unter Beriicksichtigung der
Lagerbestinde nochmals die Gegenprobe gemacht.

. Ebenso ergibt sich der Lohnanteil jedes
Unterbetriebes in bekannter Weise durch die ge-
trennte Aufstellung der Lohnlisten, denen der
anteilige Betrag fiir die Gewerbesteuern, Ver-
sicherungslasten usw. zugeschlagen wird. — Auch
die Berechnung der Unterhaltungskosten,
bestehend aus Lohn- und Materialkosten, bietet
keine besonderen Schwierigkeiten.

Besonders wichtig ist die Feststellung
dererzeugten Ware nach Menge und Giite,
wobei besonders darauf zu achten ist, daB in

(Schleifen, Polieren, Lagern).

das Lager keine Ladenhiiter oder Ware minderer
Qualitdt gelangt.

Auf einzelne Messungen, die aus diesem
allgemeinen Rahmen herausfallen, wird im fol-
genden kurz eingegangen und dabei jeder Unter-
betrieb fiir sich behandelt.

1. Spiegelglas-GuBhalle: Thr Er-
zeugnis ist das Spiegelrohglas, welches sie zu
Selbstkosten entweder an die Schleiferei oder in
ihr Lager abliefert. Wichtig ist die Kontrolle
dieses Lagers durch periodische Inventuren.

In der Halle erfolgen hauptsichlich folgende
Messungen:

a) Rohglas: in Quadratmetern der Oberflache,
getrennt nach der Stirke;

b) Gemengerohstoffe (Sand, Sulfat, Glauber-

" salz, Soda und Brennstoffe): durch Wigung;

¢) Stromverbrauch: durch Zihler;
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Bild 4. Selbstkosten fiir die Her-
stellung der Héfen.

d) Dampfverbrauch: durch Dampfzihler;

e) Trinkwasserverbrauch: durch Zihler;

f) Kiithlwasserverbrauch: geschiatzt bzw. durch
zeitweilige Messungen festzustellen, zur Er-
mittelung des Kostenanteils an der Wasser-
versorgung der Hiitte.

Diese Messungen dienen groBtenteils zur
Selbstkostenberechnung, zum Teil aber auch zur
Betriebsitberwachung, z B. die Fest-
stellung des Dampfverbrauches (be-
sonders der Generatoren) durch Zihler. Es
konnen hier sowohl Anzeige- wie auch registrie-
rende Instrumente Verwendung finden. Bild 7
zeigt einen Dampfmesser zur Ueberwachung des
Verbrauches der Generatoren; zweckmiBig bringt
man ein Anzeige-Instrument auf der Generatoren-
Bithne (Bild 7), den zugehorigen Zihler auf dem

Bild 7. Anzeige-Instrument des Dampfmessers auf der

Generatorenbithne, daneben Gasdruckmesser, Mano-

meter fiir den Dampfmesser, Manometer fiir Genera-

torenreservegeblise und Fernthermometer zur Kontrolle
der Windsittigung.

—_ fiir

Bild 5.
Selbstkosten der Kraftanlagen.

Kisten-
schreiner.- f=———
kosten

Ver-
packungs- f[~——
kosten

Selbstkosten Rech-

nungs-
biiro-
kosten

Verkaufs-

kosten
Kraftanlage

Umsatz-
steuer

Ver-
treter

Bild 6. Schematischer Aufbau der

Verkaufskosten.

Biiro des Betriebsingenieurs an. Nur zur Be-
triebsiiberwachung dienen die Luftdruckmessun-
gen des Generatoren-Ventilators, Messung der
Dampfsittigung des Ventilatorwindes durch Fern-
anzeigethermometer, periodische Messung der
Gaszusammensetzung verbunden mit Feststellung
des Heizwertes und Messung des Gasverbrauchs
der Oefen.

Wie aus einem Referat des Fachaus-
schusses 112) bereits bekannt, ist es neuerdings
gelungen, stark teerhaltiges Rohgas mit genii-
gender Genauigkeit zu messen, z. B. nach dem
Differenzdrucksystem mittels Ringwaage. Bild 8
zeigt einen registrierenden Rohgasmesser.
Diese Gasmesser sind insofern wichtig fiir den

dild 8. MeBinstrumente an der Bedienungsstelle eines
Schmelzofens: Gaszugmesser, schreibender Gasmesser
und Abgasthermometer.

?) Erstattet in Berlin 1930 von A. Ledebur, ver-
offentlicht in den WBG-Mitteilungen Nr. 186 und aus-
zugsweise in den Glastechn. Ber., 9. Jg. 1931, H. 2,
S. 84—85.
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Betriebsmann, als sie den bisherigen ein weiteres
wirkungsvolles Werkzeug zur Ueberwachung des
Ofenganges hinzugefiigt haben. Sie erlauben
nicht nur die tiglichen Schwankungen der Ofen-
fithrung zu vermindern, sondern lassen auch die
mit dem zunehmenden Alter stets einsetzende
Steigerung des Gasverbrauches der Schmelzdfen
erkennen. Auf diese Weise kann man zuver-
lassig bestimmen, wann der zunehmende Gas-
verbrauch die Loschung oder Reparatur eines
Ofens erfordert. — FEin weiteres wichtiges MeB-
Instrument zur Erzielung eines geringen Brenn-
stoffverbrauches ist neben dem Gasdruckmesser
der Gasdruckregler, den Bild 9 zeigt. Bei

Bild 9. Gasdruckmesser mit selbsttitigem Regler.

ungeregeltem Gasdruck werden die Oefen bald
zu viel, bald zu wenig Gas erhalten, da das
Gasventil dem Schmelzer keine zuverlissigen An-
gaben {iber den Gasverbrauch gibt, wohl aber
bei gleichem Gasdruck, der durch den Gasdruck-
regler eingehalten wird.

Der Schmelzvorgang selber wird kon-
trolliert durch periodische Messungen der Ab-
gase auf Kohlenoxyd- oder Kohlendioxyd-Ge-
halt, durch stindige oder periodische Messungen
der Ofentemperatur mittels hochwertiger
MeBinstrumente, z. B. mit dem Ardometer (s.
Bild 4 auf S. 404 dieses Heftes). Wichtig ist auch
die stindige Messung der Abgastempera-
turen durch eingebaute Eisen-Konstantan-Ele-
mente, da diese sehr geeeignet sind, im Verein
mit den anderen Messungen ein Bild iiber den
Zustand des Ofens bzw. iiber die Ofenfithrung
zu geben.

In der SpiegelglasguBhalle ist es vor allem
wichtig, den Walz- und KithlprozeB durch Zeit-
messungen zu verfolgen; dies geschieht auf
itbliche Weise mittels Uhr oder Stoppuhr. Da
die Viskositit des Glases sich auBerordentlich
rasch mit der Temperatur dndert, ist die dauernde
Ueberwachung der Glastemperatur wih-
rend des Auskippens durch optische Pyrometer
zweckmiBig (s. Bild 10). Die Konstanthaltung
der Kithlofentemperaturen wird stindig

durch schreibende und anzeigende Thermoele-
mente verfolgt. Diese, bei Temperaturen unter
700° zweckmiBig Eisen - Konstantan - Elemeute,
werden periodisch, mindestens alle 14 Tage,
durch FeinmeB-Instrumente kontrolliert.

Am fertigen Glas geschieht die Ueber-
wachungder Glasstirke auf GleichmiBig-
keit durch regelmiBige Dickenmessungen. Die
Priifung des Kiihlvorganges erfolgt durch perio-
dische Messungen mit dem Spannungs-
priifer.

Wichtig fiir die Betriebsfithrung und fiir die
rasche Erkennung von Fehlern ist im Spiegel-
glasbetriebe die Qualitatskontrolle. Jeder

Bild 10. Durchbiegungsmesser fiir Glaswalzen mit
300facher VergroBerung, und optisches Pyrometer zur
Kontrolle der GuBtemperatur.

Hafen, ja jeder GuB jedes Hafens, wird von der
Rohglasschneidhalle iiber die Schleiferei bis in die
Glasbeschau verfolgt, um auftretende Fehler mog-
lichst rasch erkennen und beseitigen zu koénnen.

2. Schleiferei: Gemessen wird das Roh-
glas bei der Auflage, der Bruch beim Schleifen
und Polieren, der Bruch beim Abtragen, und der
Schneidverlust in der Glasbeschau. Weiter wird
gemessen das Schneidergebnis nach Qualitit und
Menge und der Lagerverlust. Die Aufschrei-
bungen erfolgen so, daB sie eine genaue Ver-
folgung der Arbeit jedes Schleifers und Polierers
erlauben. Bei schlechter Arbeit kann somit der
Verantwortliche sofort gefunden werden. Ge-
messen wird weiter der Stromverbrauch der
Schleif- und Polierapparate in bekannter Weise
durch Elektrizitatszahler, der Schleif- und Polier-
druck z. B. durch Federwaagen.

3. Nebenbetriebe: In der Regelstation
einer Hafenschnelltrocknung wird die
Wairmekontrolle durch Quecksilberthermometer,

sowie die Feuchtigkeitsmessung durch auf-
zeichnende Instrumente durchgefiihrt.
In der Kistenschreinerei mifit man

genau den Holzverbrauch, um den Holzveriust
auf ein MindestmaB herunterdriicken zu kénnen.
Dampfverbrauch, Wasserverbrauch usw. werden
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in der vorher erwihnten Weise durch stidndige
Messungen ermittelt.

Ein Betrieb, der wieder mehr MeBinstru-
mente, im besonderen auch wirmetechnische In-
strumente, aufweist, ist das Kesselhaus. Hier
erfolgt die CO,-Priiffung. Der Speisewasserver-
brauch wird dauernd durch Wassermesser kon-
trolliert und ergibt in Verbindung mit dem
Kohlenverbrauch eine stindige Kontrolle der Ver-
dampfungsziffern. Dampfdruck und Dampf- so-
wie Abgas-Temperaturen werden dauernd durch
Anzeige- bzw. durch Registrierinstrumente ge-
priift; ferner wird der Dampfverbrauch abgehender
Heizdampfleilungen gemessen. Unumgénglich ist
der Kraft- und Lichtzdhler im Schalthaus.

Es wiirde den gesetzten Rahmen {iberschrei-
ten, alle vorgenommenen Messungen im einzelnen
zu beschreiben. Jedoch ist hoffentlich gezeigt, wie
Messungen verschiedenster Art zusammenwirken,
um in einer Spiegelglashiitte eine wirksame und
rasche Feststellung der Selbstkosten, sowie eine
wirkungsvolle Betriebskontrolle zu gestatten.

Es ist wohl selbstverstindlich, daB die er-
haltenen Ergebnisse in Zahlentafeln, bzw. in
graphischer Form mit tigiichen, monatlichen und
jahrlichen Perioden gesammelt werden, um so
stets einen leichten Ueberblick iiber die Betriebs-
resultate zu ermoglichen.

1924 7930
Kohlenverbrauch je kg
Rohglas
% i 0
0.90,4_9_ (Ersparnis 55%)
7%

Rohglas - Ausbringen je
Hafen
(Gewinn 107 9/y)

1924
Ausbringen an verkaufs-
fihigem Glas
QYLL‘%L% (Gewinn 4,259/5) *)
1924
Bruchverluste beim
Schleifen
4o 1% (Ersparnis 75%)
71924
Lebensdauer der
” Héfen
issel | Gewinn 32,20
/.iaﬁl/sse (Gewinn lo)

%

Bild 11. Ersparnisse und Mehrausbringen verschiedener
Selbstkostenbestandteile in einer Spiegelglashiitte von
1924 bis 1930.

*) Entsprechend einer Verminderung des Veredelungs-
verlustes um (153 —11,7).100: 153 = 23,59,

Zum SchluB werden noch einige Resul-
tate angefithrt, die wohl am besten geeignet
sind, die wirtschaftliche Bedeutung
des MeBwesens zu beleuchten. Bild 11 zeigt
Ersparnisse und Mehrausbringen verschiedener
Selbstkostenbestandteile in einer Spiegelglashiitte
von 1924 bis 1930, Zahlentafel 1 die Rohstofi-
ersparnisse in einer solchen Hiitte fiir den

Zahlentafel 1.
Rohstoffersparnisse in einer Spiegel-
glasschleiferei von 1914 bis 1930.

Verbrauch
Ersparnis
1924 1930

Gips . 5,41 kg 3,18 kg 28 %
Sand . .| 739 , 40,0 46 %
Schleifeisen | 1,6 0,54 64
Schmirgel .| 0,15 — 100 9
Polierrot .| 0,47 0,166 64 %
Flanelle .| 0,016 m?| 0,006 m? 62,5%
Kalkmehl 0,09 kg 0,01 kg 89 .
Filze . . 10,01 Stiick | 0,0035 Stiick | 65
Kraft 24 KW 15 KW 37,5%

gleichen Zeitraum. Erhebliche Fortschritte sind
in dem angegebenen Zeitraum erreicht worden.
Diese Ergebnisse sind nicht ausschlieBlich Er-
folge des MeBwesens, sie sind zum Teil z. B.
auf die Einfithrung neuer Verfahren zu-
riickzufithren. Der EinfluB der einzelnen Faktoren
laBt sich jedoch nicht trennen; sicher ist, daf die
Betriebsersparnisse zum Teil der Tatsache zu ver-
danken sind, daB jeder Fehler und jede Fehler-
quelle zuverlissig (also durch Messung) verfolgt
wurde. Auch die erfolgreiche industrielle Aus-
arbeitung der erwadhnten Verfahren ist zum
groBen Teil auf die Tatsache zuriickzufiihren,
daB ihre Entwickelung unter dauernder und
intensiver Benutzung technischer und wissen-
schaftlicher MeB- und Untersuchungsmethoden
erfolgte.

Eine moglichst weitgehende, die einzelnen
Faktoren erkennenlassende Messung ermoglicht
es der Betriebsleitung, Fehlerquellen zu er-
kennen, deren Einfliisse festzustellen und die
MaBnahmen, die sie zu ihrer Beseitigung er-
greift, auf ihre Wirkung hin zu beurteilen. Sind
die Fehlerquellen erkannt und beseitigt, so kann
mit der Messung je nachdem wieder auf ein ge-
ringeres MaB zuriickgegangen werden. Es ist
zweckmiBig, die eingehendste Messung nur da
durchzufithren, wo vorhandene oder vermutete
Fehlerquellen es erforderlich erscheinen lassen,
und die Messung im allgemeinen nur so weit zu
fithren, wie es noétig ist, um auftretende Ungleich-
maBigkeiten in dem Verbrauch an Rohstoffen, der
Giite und Menge des Ausbringens moglichst
rasch zu erkennen,






