
Bericht über die Entwicklung eines Planzeitenkataloges 
im Verpflegungsbereich - Hauswirtschaftlicher Großbetrieb 

1. Ziel und Begründung 

Zeitdaten haben für den Arbeitsorganisator dieselbe 
Bedeutung wie Nährwert-Daten für den Verantwortli
chen in einem Verpflegungsbetrieb. Sie ermöglichen 
das Vorausdenken eines Prozesses, die ungefähre 
Vorausbestimmung eines Ergebnisses und helfen Fehl
entscheidungen und Fehlergebnisse verhindern. Im 
Falle der Arbeitsorganisation können Fehlentschei
dungen bei genauer Prüfung der Ursachen häufig an 
Unstimmigkeiten im Betrieb abgelesen werden, wie z. 
B. an einer nicht ausgewogenen Personalbesetzung, an 
Fehlern der Raum- und Geräteplanung u.ä. 
Je mehr sich die hauswirtschaftliche Fachkraft als 
Glied des „Managements" versteht, umso mehr sind 
Zeitdaten ein Instrumentarium für ihre Entschei
dungen. Doch woher soll sie die Zeitdaten beziehen? 
Im allgemeinen wird sie nicht über Ergebnisse einer 
Abteilung „Arbeitsvorbereitung" im eigenen Betrieb 
verfügen. Auch ist ihr Aufgabengebiet meist so kom
plex, daß ihr selbst kaum Zeit bleibt für die Ermitt
lung von entsprechenden Daten, - wenn auch noch so 
grober Art. Es wird daher den überbetrieblich ver
wendbaren Plandaten in Zukunft eine größere Be
achtung geschenkt werden müssen. Daher sind alle 
Institutionen, die im Rahmen irgendeiner Fragestel
lung Zeitdaten von allgemeiner Gültigkeit erarbeiten, 
aufgerufen, sich Gedanken über die Form der Aus
wertung und Sammlung dieser Daten zu machen, 
damit sie von einem möglichst großen Kreis von 
Interessenten genutzt werden können. 
In diesem Sinne ist auch der folgende Bericht zu ver
stehen.*) Hier ging es um die Erarbeitung, Auswer
tung und Sammlung von Zeitdaten zum Thema 
„Schulverpflegung mit industriell hergestellten Tiefge
friermenüs", - dies in Größenordnungen von kleinen 
Sonderschulen mit ca. SO - 100 Schülern bis zur Ge
samtschule der Zukunft mit 1000 Verpflegungsteil
nehmern und mehr. Die Daten waren für eine mög
lichst rasche und wirtschaftlich vertretbare Kalku
lation des Personalbedarfs und des Arbeitsablaufs zu 
ordnen und zusammenzustellen. Dabei sollte auf die 
Möglichkeit einer späteren „Feinkalkulation" nicht 
ganz verzichtet werden. 
Nach mehreren Diskussionen mit Fachleuten des Zeit
studium wurde klar, daß zunächst die Vorarbeit in 
drei Richtungen gehen mußte: 

*) Manuskript in der Bundesforschungsanstalt für Hauswirtschaft 
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1. Bereitstellung eines Systems, das logisch aufgebaut 
ist und die Einordnung der Daten erleichtert 

2. Festlegung der Merkmale oder Größen, die einen 
Einfluß auf die Zeitwerte haben und daher bei der 
Zeitermittlung berücksichtigt werden müssen 

3. Suche nach bereits vorliegenden Daten und Be
stimmung der Methode der Zeitermittlung für 
fehlende Daten. 

Im folgenden soll kurz zu diesen drei Punkten 
berichtet werden. 

2. Vorarbeiten zum Katalog 

2.1 Erstellung eines Ordnungssystems 

Die Entscheidung hierüber fiel relativ leicht, da es kein 
besseres Ordnungssystem für Zeitdaten gibt, als die 
hierarchische Aufgabengliederung. Die hierzu not
wendigen Kenntnisse und Techniken gehören zum 
Rüstzeug des Arbeitsorganisators. 
Zunächst mußte die Gesamtaufgabe fest umrissen und 
abgegrenzt werden. Sie lautete: 
„Schulverpflegung mit industriell hergestellten Ge
friermenüs und kalt zu verzehrender Ergänzungs
kost". 
Diese Gesamtaufgabe wurde als Teil der Oberaufgabe 
„Schulverpflegung" aufgefaßt. Sie ließ sich auf der l. 
Ebene - unter Zugrundelegung des Verrichtungs
prinzips - in sechs Aufgabenbündel gliedern: 
- Materialanlieferung und -lagerung 

Aufbereitung der Gefrierspeisen 
Zubereitung von kalt zu verzehrender Ergänzungs
kost („Beilagenzu bereitung") 
Ausgabe der Speisen 
Reinigung von Geschirr, Geräten und Flächen 

- Verwaltungsaufgaben.**) 
Diese gen. Aufgabenbündel wurden bei der späteren 
Ablaufbetrachtung als „Projektstufen" bezeichnet, -
ein aus der REFA-Lehre entnommener Begriff für die 
Ablaufgliederung im Makrobereich. Die sechs Auf
gabenbündel bildeten die Grundlage für die Ordnung 
und erhielten die Kennziffern 1 - 6 (Abb. 1). 
Für die Gliederung der Aufgabenbündel (2. Ebene) 
war die Wahl des geeigneten Gliederungsprinzips eine 
Ermessensfrage. In den meisten Fällen wird man sich 
an bestehenden Organisationsmerkmalen orientieren. 

**) mußte wegen technischer Schwierigkeiten zurückgestellt werden. 
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Abb. l: Gliederung des Teilprojektes „Schulverpflegung mit industriell hergestellten Gefriermenüs" 

T eilprojek t : Schulverpflegung mit Gefriermenüs und kalt zu verzehrenden Beilagen 
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Im hauswirtschaftlichen Großbetrieb finden wir z. B. 
meist die Arbeitsverteilung nach dem Verrichtungs
prinzip. Doch kann es durchaus zweckmäßig sein, 
auch nach Objekten zu gliedern, wie z. B. in der Pro
jektstufe S (Reinigung von Geräten, Reinigung von 
Oberflächen usw.) Es muß jeweils nur der Grundsatz 
beachtet werden. daß an einem Gliederungspunkt 
nicht mehrere Prinzipien zur Anwendung kommen. 
Überschneidungen müssen auf jeden Fall vermieden 
werden, damit bei der Einordnung der Zeitdaten keine 
Schwierigkeiten entstehen. 
Des weiteren ist die Gliederungsart von Bedeutung: 
Soll so gegliedert werden, daß jeweils die Addition der 
einzelnen Glieder die Summe am Gliederungspunkt 
ergibt? („Und-Gliederung") oder soll nach Alternati
ven gegliedert werden. damit - je nach Wahl -
Daten für verschiedene gleichgerichtete Verfahren 
oder Objekte gesucht werden können („Oder-Gliede
rung"). 
Das vorliegende Ordnungssystem berücksichtigt beide 
Möglichkeiten. Auf der 3. und 4. Ebene ist in den 
Fällen, in denen Zeitwerte für Alternativen von In
teresse sind, eine „Oder-Gliederung" vorgenommen 
worden. 
Die Frage, wie tief - d.h. bis zu welcher Ebene -
gegliedert werden sollte , war mit ... „so weit als 
sinnvoll" ... zu beantworten. Es war klar, daß je tiefer 
gegliedert wird, sich das System umso flexibler zeigt. 
Andererseits bedeuten mehr Glieder auch mehr Zeit
daten. Ein Vorteil ist allerdings bei tiefgegliederten 
Zeitdaten, daß sie einfach zu beschreiben und dadurch 
auch leichter zu ermitteln sind. 
Als Beispiel für die Gliederung auf der 3. Ebene soll 
hier noch die Projektstufe 2 - Aufbereitung der Ge
frierkost - angeführt werden (Abb. 2). Hier wurde 
auf der 2. Ebene, entsprechend dem Ablauf, nach vier 
Verrichtungen unterschieden: 

Ausräumen aus der Gefrieranlage 
Transporte zwischen Gefrieranlage und Auftauge
rät 
Rüsten des Auftaugeräts 
Beschicken des Auftaugeräts. 

Transporte und Rüsttätigkeiten sind im allgemeinen 
nicht in Planzeitkatalogen enthalten, da sie Vorstel
lungen über räumliche Voraussetzungen bedingen und 
die „Allgemeingültigkeit" einschränken. Sie wurden 
dennoch gleichmäßig unter einer höheren Nummer bei 
allen Projektstufen geführt, da die Praxis doch immer 
wieder zeigt, daß keine Vorstellungen bestehen oder 
gar Rüstzeittabellen vorhanden sind. Die hier ange
führten Werte beziehen sich auf die in der Untersu
chung entwickelten Modelle und sind daher natürlich 
als „optimal" anzusehen. 
Aus Abb. 2 ist weiter zu entnehmen, daß nicht jede 
Aufgabe auf der 3. Ebene noch weiter untergliede11 
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Abb. 2: Ausschnitt aus der Systematik des Planzeitenkatalogs: 
Gliederung der Projektstufe „Aufbereitung" 

2. Aufbereitung (Projektstufe) 

2.1 Ausräumen (Vorgang) 
2.1.1 U-Kartons aus Tiefkühlschrank entnehmen 

auf Transportwagen absetzen 
2.1.1.1 Gerät öffnen 
2.1.1.2 U-Karton entnehmen und absetzen 
2.1.1.3 Gerät schließen 

2.2 Beschicken (Vorgang) 
2.2.l Hordenwagen bereitstellen 

2.2.1.1 Gerät öffnen 
2.2.1.2 Hordenwagen herausnehmen 
2.2.1.3 Gerät schließen 

2.2.2 M-Schalen auspacken 
2.2.2.l Paket öffnen 
2.2.2.2 M-Schale entnehmen,auf Horden wagen 
einordnen 
2.2.2.3 Leeren Karton zusammenfalten und 
ablegen 

2.2.3 Auftaugerät beschicken 
2.2.3.l Gerät öffnen 
2.2.3.2 Hordenwagen einfahren 
2.2.3.3 Gerät schließen 
2.2.3.4 Zeit umd Temperatur einstellen 

2.7 Rüsten - Aufbereitung (Vorgang) 

2.7.1 Schutzkleidung an- und ausziehen 
2.7 .1.1 Pelzstiefel an- und ausziehen 
2.7.1.2 Pelzjacke und Kapuze an- und ausziehen 
2.7 .1.3 Fingerhandschuhe, Leder, an- u. aus
ziehen 
2.7 .1.4 Fingerhandschuhe, Gummi, an- und 
ausziehen 

2.7 .2 Transportwagen bereitstellen 
2.7 .3 Fahrbaren Tisch zum Auspacken bereitstellen 
2.7.4 Abfallbehälter für U-Kartons bereitstellen 
2.7 .5 Abfall beseitigen (U-Kartons) 

2.8 Transportieren (Vorgang) 
2.8. l Weg mit leerem Transportmittel 
2.8.2 Weg mit beladenem Transportmittel 

wurde. Auch dies ist eine Ermessensfrage und richtet 
sich nach den zur Verfügung stehenden Alternativen 
und interessierenden Einflußgrößen (Kap. 2.2.) 
Die Glieder wurden nach der Dezimalklassifikation so 
gekennzeichnet. daß die Zahl der Ziffern zugleich die 
Gliederungsebene erkennen läßt. Dadurch ist auch 
eine Übernahme der Daten auf EDV jederzeit mög
lich. 

2.2 Festlegung der Einflußgrößen 

Erfahrungsgemäß sind es vier Gruppen von Einfluß
größen, die bzgl. des Zeitbedarfs in der Großküche 
berücksichtigt werden müssen: 
(1) Die Menge gilt im Bereich der Mahlzeitenzube
reitung als einer der wichtigsten Faktoren, um - wie 
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es in der Praxis heißt - „rationell" arbeiten zu 
können. Vielfach werden aber unter dieser Vorstellung 
zwei Einflußgrößen vermischt: Die Tatsache, daß sich 
die sog. „zeitabhängigen Anteile" (Rüstzeiten etc.) bei 
steigender Menge reduzieren und, daß bei größeren 
Mengen eine bessere technische Ausrüstung vorhan
den ist. 
Beides wurde hier möglichst getrennt. Nur in wenigen 
Fällen, wie z. B. bei der Geschirreinigung, wurde aus 
Gründen der Vereinfachung unterstellt, daß bei größe
ren Einrichtungen das wirkungsvollere System mit der 
größeren Kapazität gewählt wird. 
Die jeweilige „Portion" war definiert; so galt z. B., daß 
eine Mehrportionsschale für 10 Portionen ausreicht. 
Bei den Beilagen wurde die entsprechende Angabe in 
der Tabelle vermerkt. Haupteinflußgröße war hier die 
Zahl der Essenteilnehmer. Sie wurde im Bereich zwi
schen 100 (Sonderschule) und 1500 (Gesamtschule), so 
variiert, daß sechs „Größenklassen" entstanden, de
nen alle Tabellenwerte zugeordnet sind. 
(2) Die technische Ausrüstung einer Küche. 
Da die Vorstellungen über die Technik als Mittel zur 
Arbeitserleichterung und Zeiteinsparung sehr ausein
ander gehen, mußte dieser Einflußgröße - auch in 
der relativ „einfachen" Auftauküche - Aufmerk
samkeit geschenkt werden. Dabei waren mindestens 
zwei Stufen der Mechanisierung zu untersuchen: 
- Handarbeit (mit und ohne Handgerät) 
- Mechanisierung (Ersatz der menschlichen Energie 
durch Fremdenergie) 
- und beim Geschirrspülen auch die Automatisie
rung. 
Außerdem wurden mindestens zwei kapazitive Alter
nativen bei Geräten berücksichtigt. 
(3) Art des Ver- und Bearbeitungsgegenstandes 
Bei den Gefriermenüs können die Größe der Gebinde 
mit den Mehrportionsschalen und der Öffnungsme
chanismus der Schale von Einfluß auf den Zeitwert 
sein. Hier wurde nur die Gebindegröße variiert - 2-
und 4 M-Schalen im Umkarton - und eine optimale 
Handhabung bei der Öffnung der Schale unterstellt. 
Bei der Zubereitung von Ergänzungskost („Beilagen
zubereitung") wären Beschaffenheit bzw. Zustand der 
infrage kommenden Lebensmittel sowie die Rezeptu
ren u. U. Einflußgrößen von Bedeutung gewesen. Um 
die Datensammlung jedoch nicht allzusehr zu ver
längern, wurden die erstgenannten als „normal" vor
ausgesetzt und für die letztgenannten die DGE
Grundrezepturen unterstellt. 
Das Material der Reinigungsobjekte war nur für die 
Fußbodenreinigung als „wichtige Einflußgröße" an
zunehmen. Der Verschmutzungsgrad wurde als „nor
mal" unterstellt, da Sachverständige bestätigen, daß 
die Verschmutzung in einer Auftauküche wesentlich 
geringer ist als in einer Vollküche. Bzgl. der Reinigung 
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von Geräten und Großkücheneinrichtungen wurde 
eine Edelstahl-Ausführung unterstellt. 
(4) Ansprüche oder Versorgungsniveau 
Hier handelt es sich im Grunde um „indirekte" 
Einflußgrößen, die jedoch im Verpflegungsbetrieb 
nicht ignoriert werden können. Sie wirken sich über 
den Speisenplan und die Tischgewohnheiten aus. 
Eine wichtige Rolle spielt z. B. die Zahl der Menü
komponenten, d. h. die Zusammensetzung der Mahl
zeit nach Art und Zahl der Menüteile bzw. Art und 
Zahl der Geschirrteile im Gedeck. Diese wirken sich 
auf den Zeitbedarf bei der Ausgabe und Verteilung, 
sowie bei der Reinigung des Geschirrs aus. 
Für die Datensammlung wurden aus den zahlreichen 
Kombinationsmöglichkeiten zwischen warmen Spei
sen und kalt zu verzehrenden Beilagen nur einige reali
tätsnahe Varianten herausgegriffen: 1 - 3 warme Spei
sen, jeweils kombiniert mit 1 - 2 Beilagen. 

2.3 Verfahren der Zeitermittlung 

Aufgrund der unter P.2.1 beschriebenen Überlegun
gen wurden Zeitmessungen bei Ablaufabschnitten in 
der Größenordnung von Teilvorgängen bzw. Vor
gangsstufen - also auf der 3. oder 4. Gliederungs
ebene - erforderlich. Dadurch war die Zahl derbe
nötigten Daten trotz der abgegrenzten Aufgabe be
trächtlich hoch. 
Die Forderung nach „Allgemeingültigkeit" der Daten 
setzte überdies „Planzeitcharakter" voraus. Planzeiten 
sind nach REF A definiert als ... „Sollzeiten für be
stimmte Abschnitte, deren Ablauf mit Hilfe von Ein
flußgrößen beschrieben ist ... " (1). Der Vorteil einer 
korrekt ermittelten Planzeit ist es, - wie schon 
Gilbreth früher feststellte - daß sie „ein für allemal" 
gelten, da die Ablaufabschnitte so beschrieben und 
klassifiziert sind, daß ihr Zeitwert ... „jederzeit schnell 
wieder aufzufinden ist ... ". 
Zunachst wurden die an der BFH vorhandenen Ma
terialien, Zeit- und Ablaufstudien aus Großhaushalten 
und Werksküchen, gesichtet. Alle einwandfrei be
schriebenen und ermittelten Daten - vor allem für die 
Vorgänge: Beilagenzubereitung, Ausgabe und Reini
gung, konnten hier verwendet werden. Sie wurden auf 
die Mengeneinheit bezogen und in Sammelbelegen 
nach Einflußgrößen geordnet. 
Die fehlenden Daten wurden durch Messung ermittelt. 
Um die Stichprobe klein zu halten (zwischen 10 und 20 
Werten) waren System- und Erfassungsfehler mög
lichst auszuschalten (2). Dies konnte „unter Laborbe
dingungen" am Institut erreicht weräen. Dennoch 
mußte aus finanziellen und technischen Gründen die 
Mehrzahl der Zeitwerte im praktischen Betr ieb ermit
telt werden. Hierzu stell ten sich 10 Betriebe unter
schiedlicher Größe - 3 Werksküchen, 2 Anstaltskü-
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Abb. 3: Aufbau des Planzeitenkataloges 
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chen, 4 Schulküchen und eine Mensa - zur Ver
fügung. Da die Küchenleiter großes Interesse an der 
Mitarbeit zeigten, konnten auch relativ gut definierte 
Verhältnisse zugrundegelegt werden. Erfassungsfehler 
wurden auch hier durch Beurteilung des Leistungs
grades so niedrig als möglich gehalten. 
Die Zeitmessungen erfolgten nach der REFA-Methode 
der Zeitermittlung für Abläufe mit und ohne Wieder
holungen (3). Zur Kontrolle der relativ kurzen Teilvor
gänge und Vorgangsstufen bei den Projektstufen 
„Materialanlieferung" und „Ausgabe" stand noch 
eine Filmstudie zur Verfügung. Die Rüstzeiten für die 
Beilagenzubereitung wurden mit Hilfe von Modellen, 
die für die Kostenberechnung aufgestellt worden 
waren, nach dem WF-Kurzverfahren (4) berechnet. 
Nach Abschluß der Datensammlung wurden die je
weiligen Meßwerte statistisch ausgewertet. Grundbe
dingung war hierbei, daß der Variationskoeffizient 
unter + 10 % lag. In den meisten Fällen lag er weit 
darunter. 

3. Aufbau des Planzeitenkatalogs 

Anhand der Aufgabengliederung ist der hierarchische 
Aufbau des Planzeitenkatalogs relativ leicht zu verste
hen , auch wenn zunächst die vielen Tabellen und die 
dafür gewählten Begriffe (Abb. 3) verwirrend erschei
nen mögen . Hier ist von Sammelbelegen, Teilvor
gangs-, Vorgangs- und Summentabellen die Rede. 
Unter „Sammelbeleg" ist jeweils das für einen Ab
laufabschnitt angelegte Formular zu verstehen , auf 
dem die Ergebnisse der betr. Zeitstudien gesammelt 
wurden. Aus diesen Werten konnte nach Erreichung 
der angestrebten Stichprobenhöhe ein Mittelwert ge
bildet werden. Dieser bezog sich meist auf eine Ein
heit, wie z. B. Portion, Umkarton, Teller u.a.m. 
In den Teilvorgangstabellen (Abb. 4) sind - geordnet 
nach Einflußgrößen - sämtliche zum Vorgang 
(= G liederungspunkt) gehörigen Teilvorgänge mit 
ihren Mittelwerten aufgeführt. Aufgrund der verschie
denen Einflußgrößen bestehen zur Bildung eines Zeit
werts für den Vorgang mehrere Kombinationsmög
lichkeiten. Daher mußte - um den Katalog nicht 
allzu breit werden zu lassen - eine Vorentscheidung 
bzgl. des Inhaltes der Zeitwerte auf der nächsthöheren 
Ebene getroffen werden. Dieser Tatsache trägt der 
Aufbau der Tabellen Rechnung. So werden z. B. auf 
der rechten Seite der Teilvorgangstabellen mehrere 
realitätsnahe Kombinationen aufgezeigt. Sie gehen als 
ein Datum in die Vorgangstabelle (Abb. 5) ein. In der 
Vorgangstabelle werden wiederum auf der rechten 
Seite verschiedene Kombinationen von Vorgängen 
aufgezeigt. Diese gehen als ein Datum in die sog. 
„Summentabelle" (Abb. 6) ein, wodurch die 1. Ebene 
die Projektstufe, erreicht ist. 
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Auf diese Weise ließ sich die Datensammlung auf ein 
vertretbares Maß beschränken ohne der „Feinkalku
lation" im Wege zu stehen. 
In manchen Fachbereichen, wie z.B. in der Landwirt
schaft, wird für dieses „Kombinieren" oder Zusam
menführen von Einzeldaten zu einem Datenkomplex 
der Begriff „Aggregation" benutzt (5). In diesem Sinne 
ist hier eine doppelte Aggregation der Daten vollzogen 
worden: 
- In der „Vorgangstabelle" beim Gliederungspunkt 

auf der zweiten oder Vorgangsebene 
- In der „Summentabelle" beim Gliederungspunkt 

auf der ersten oder Projektstufen-Ebene. 
Ausnahmen waren nicht zu vermeiden. So ist z. B. bei 
der Projektstufe 3 („Beilagenzubereitung") nur einmal 
aggregiert worden, da hier die Vorgänge = Teilvor
gänge behandelt wurden und Meßwerte also nur für 
die betr. Vorgänge, allerdings geordnet nach verschie
denen Lebensmitteln, gesammelt wurden. 
Eine weitere Ausnahme bildete die Projektstufe 5 
„Reinigung". Bei der Geschirreinigung wurde sehr tief 
gegliedert - praktisch bis zum einzelnen Geschirrteil 
- sodaß hier sogar eine dreifache Aggregation der 
Zeitwerte notwendig wurde. Außerdem waren bei der 
Reinigung von Oberflächen und Geräten Vorstellun
gen über Grundriß und Einrichtung erforderlich. Die 
Daten in der „Summentabelle der Projektstufe Reini
gung" sind daher an die in der Untersuchung ent
wickelten Modelle gebunden. 
Es ist einsichtig, daß durch die Aggregation dem 
Nutzer des Katalogs eine wesentliche Denkarbeit 
erspart wird. Er kann sein Datum relativ schnell aus 
den angebotenen Kombinationsmöglichkeiten zusam
mensetzen. Auf der anderen Seite kann natürlich die 
Zahl der aggregierten Daten bei weitem nicht die ge
samten Möglichkeiten der Kombinationen widerspie
geln. Daher sind für den Individualfall die Vorgangs
tabellen oder sogar Teilvorgangstabellen evtl. von grö
ßerem Nutzen. So sind z. B. für Benutzer, die mit 
eigenen Vorstellungen bzgl. der baulichen Anlagen an 
das Katalogwerk herangehen, die Einzeldaten über 
Reinigung von Geräten, Oberflächen und Fußboden
reinigung in den Vorgangstabellen verfügbar. 

4. Hinweis zur Nutzung des Planzeitenkatalogs 

Im Blick auf die Verwendung der Daten zur Planung 
und Kalkulation ist folgende Erklärung an den An
fang zu stellen: 
Oie in den Tabellen enthaltenen Zeitdaten stellen Tä
tigkeitszeiten des Menschen, incl. Überwachungszei
ten an Geräten dar. Wird mit Hilfe dieser Daten der 
Zeitbedarf für einen Ablauf berechnet, so dürfte dieser 
Wert zunächst irreal sein. In der Praxis müssen noch 
folgende Zeitarten berücksichtigt werden: 



Bericht über die Entwicklung eines Planzeitkatalogs im Verpß.egungsbereich- Hauswirtschaftlicher Großbetrieb 

Abb. 5: 

Planzeiten (in 1in) 
SuMentabelle Projekt.stufe J 'Beilagenzubereitung' Salate (St ) 

Komb, • Material/ Verfahren/ Angen. Anzahl Essenteilnehmer 
Speise/ Gerät/ Portions-

Nr, Lebensmittel Einri eh tung gröBe 100 250 

1 Kopfsalat putzen, waschen, mischen - von Hand 50 g 56, 7 1J9,0 
6 Port./ 
5alatkopf 

2 Kopfsalat putzen, mischen - von Hand 54, 7 1J4,0 
waschen d t Maschine 

J Endiviensalat putzen, zerkleinern, waschen, mischen - von Hand 
50 g 42, 3 102, 4 

4 Port, / 

4 Endiviensalat putzen, mischen - von Hand Salatkopf 
26,5 62 ,9 

zerkleinern, waschen • 1it Maschine 

5 Gurkensalat waschen, schälen, zerkleinern, mischen•• - von Hand 100g J4,0 81, 2 

5 Port./ 

6 Gurkensalat schälen, •ischen** - von Hand, waschen, Gurke 
J0,5 72,5 

zerkleinern • •it Maschine 

1 Tou tensala t waschen, putzen, in Scheiben schneiden, mischen'* - 75,9 186,0 
von Hand 

8 Tomatensalat wie Nr. 7 • nur: in Seg10 nte schneiden 53,9 131,0 

9 Tomatensalat wie Nr. 7 - nur: in Segoe nte schneiden •it elt . Messer 150 g 52,9 128,5 

10 To1atensalat putzen, schneiden in Scheiben, 1ischen•• - von Ha nd 70,9 173,5 
waschen • 1it Maschine 

11 Toutensalat wie Nr. 10 • nur: in Segmente schneiden 48,9 118,0 

12 Toutensalat wie Nr, 10 • nur: in Segmente schneiden •it elt, Messer 47,9 116,0 

13 Möhren· , Rettich- waschen, schälen, •ischen • von Hand 54, 7 132,2 
salat zerkleinern • ait Uni versaluschine 

14 Möhren-, Rettich· putzen, mischen - von Hand, schälen • mit Schäl- 31, 2 7J, 7 
salat uschine (5 kg), zerkleinern •it Universalmaschine 

100 g 
15 Möhren- , Rettich- wie Nr. 14 ·nur: schälen 1it Schällaschine (10 kg) 29,4 69,2 

salat 

16 Möhren-, Rettich- wie Nr. 14 - nur : zerkleine rn mit Spezial.aschine 28,9 67,9 
salat 

17 Möhren-, Rettich· pu tzen, mischen • von Hand, schälen •i t Schäl· 27, 1 63,4 
salat 1aschine (15 kg), zerk leinern 1il Spezialmaschine 

• Nachweis·: siehe Vorgangstabelle J. 1 • 3. 5 Anhang unte r 'Mögliche. Kombinationen• 

• Mischvorgänge bei Gurken und Tomaten wurden (ab 500 Essenteilneh1110r ) 1it 1/erten für große Charge n berechnet 

••• • Einsatz einer Haschine mit 3 Einfüllstutzen gegenübe r einer 1i t 1 Einfüllstutzen 

t' 
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500 750 

278, 2 417, 2 

268,2 402, 2 

203, 9 306,J 

124,9 187,9 

154,8 23J,3 

137,3 187,2*** 

372, 2 544,J 

262,2 J79,3 

257,2 371,8 

347,2 506,8 

237,2 J41 ,8 

232,2 334,3 

263, J 395,5 

145,8 220,0 

137,J 206,5 

134,8 202,8 

125,8 189,3 

1000 1500 

553,5 832,7 

5JJ,5 802, 7 

406,0 512,3 

248, 1 385,4 

309,4 464,0 

247,9*'' 371,7*** 

724,2 1087' 1 

504,2 757, 1 

494,2 742, 1 

674,2 1012, 1 

454,2 682 , 1 

444,2 667, 1 

525,5 787,6 

291,5 436,6 

273,5 409,6 

268,5 402 , 1 

250,4 J75, 1 
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Abb. 6: Planzeiten (in Min.) 
Vorgangstabelle Projektstufe 3 „Beilagenzubereitung" - Salate (St) 

11„: liorlt/ ltlt/l hhol t/oh Auahl [u1nht 1nthler "0111 dto Koo~l utl 0111 

Ytri,;.reo/ -- --
••• fterlcU111 

ltpf. lndl•t- Gvrho '"•h• "6kr111, 100 7l0 500 7l0 1000 1500 1 2 J • j 6 1 1 9 10 11 12 1) 14 15 1' 17 
nhl nht Motllth 

!~tt! ::ii~::~l!~I 
1,1 o," •6,00 115,00 2)0,00 H5,00 •60,00 690,00 1 1 -_!i!._ 0, 16 16,00 I0,00 80,00 120,00 160,00 1\0,00 1 1 

1-11 - 0, 15 lS,00 37,00 7S,OO 112,lO 150,00 225,00 1 • 1 1 1 1 

14-11 0, 19 19,00 47,SO 9S,GO fü,SO 190,00 285,00 1 1 1 • 
!UZll 

1 •• Maid - 0,06 6,00 15,00 J0,00 •5,00 60,00 90,00 • 

2 •• ""•hh• - o,~ •,OO 10,00 10,00 )0,00 •0,00 60,00 1 

~ ' • Man4 0 11 11,00 27,SO 55,00 82,50 110,00 165,00 1 

4 1, lleochh• 0,02 2,00 5,00 10,00 15,00 20,00 J0,00 1 ! 
1-

! -L- •· Mild 0,01 1,00 2,SO S,GO 7,SO 10,00 15,00 • 
,__!__ 1, illuht•• 0,025 2,50 6,25 12,so 18,75 15,00 37,50 • 
.....l:L '• Mall4 0,06 6,00 15,00 J0,00 •5,00 60,00 90,00 • • • 
...1L_ •· illoch111 0 01 1 00 150 5,00 7 50 10 00 15 00 • • 1 

1) '• N11d 0,008 o,ao 1,00 •• oo 6,00 8,oo 12,00 1 

iihllJa 
Wl-. '• H1ll4 0, 11 18,00 •5,00 90,00 lJS,oo 180,00 210,00 •• 

1) - '• Hand 0,•7 •7,00 117,SO 1J5,00 m,50 •10,00 705,00 1 

~ 1, "ncht1t ( ~ ktl 0 O;• H 1) 50 27,00 •0,50 5',00 81,00 1 

_!W!_ •• lll11htff (10 kt l O,OJ6 J,6 9,00 18,00 27,00 J6,00 5',00 1 1 

17 _!• ""'hh• ( 15 kl) 0 011 1,1 •,SO 9,00 1),50 18,00 27,00 •. -
) 
~ 

•• h•4 - 0,0979 9,19 24,'8 41,9S 7),4) 9l,9Q 146,IS • 

' a. hochht - 0,0)00 J,00 7,50 1S,00 22,SO J0,00 •5,00 1 

_L_ "· Ml•4 0, 10 10,00 25,00 50,00 75,00 100,00 150,00 1 

' 
a. Rauhh• (1 Eta- 0,05 5,00 11,50 fUl11ht111I 15,00 (Jl,50) (50,00) 115,00 • - •• i111cllt11 () [h-

6 filhhluo) 0,0235 (2,J51 (5,88) 111,751 11,6) 1J,50 J5,25 • -,_1!_ • · MHd (t.Schafüo) o,so S0,00 125,00 150,00 m,oo 500,00 750,00 1 • 
~ '· Mall4 (1, S111„te) 0,21 18,00 70,00 1\0,00 110,00 180,00 •20,00 1 • 
1....!.i!..... 1,elt,KUohM, ( ') 0,27 27,00 67,50 1J5,00 201,SO 210,00 ·~.oo 1 1 

~ a. U1her11l11uhto• 0,027 1,10 6,75 1),50 10,25 27,00 I0,50 1 1 1 

i-!!· • • S,11tal111chlu 0,021 2,10 5,50 11,00 16,50 21,00 JJ 00 1 1 

!1Ui.u 
,_JJ__ •• Haa~ 0,016 2,60 6,50 1J,OO 19,50 U,00 J9,00 l l 

-1L- '• Mall4 0 026 1,60 6,50 1),00 19 50 26,00 J9 00 • • 
M ,, Mud (kl. Clitrtt• 

0,0210 2, 10 5,25 10,50 (15,751 (21,00) (31 ,SO) •• - bta 20 kll 

~., 
v, MIOd (1r. Char11• 

0,0100 11 ,001 12,501 (5,00) 7,50 10,00 15,00 • 1 - ab 50 ktl 

1-12 •• "'"" (kl, Ch1r1t0) 0,02) 2,JO 5,75 11,50 (17,25) (2),00) (H,SO) • 1 • • • • -MZ - v, Mud (v . Chr1ul o,oo. IO,•) (1,00) (2,00I l ,00 1,00 6,00 • 1 1 •• 1 

1'-17 '• M1"4 0,0095 0,95 1,)8 •,75 7, 1) 9,50 1•,25 • 1 • • 
Ü11I! 

--1&!_ ll11f11ht 2, „ 2,19 5 17 7.66 7,18 1),68 • • 
-1a.L_ h4hh111ht 2,91 J,93 6,92 10,85 12, 11 21,IO • 1 

--1!_ Gork1111ht 1,94 J,17 1,82 8,29 9,•2 1J,98 1 • 
1-12 - 10011„„1.1 <, 55 J,10 5,70 8,8) 10,10 16, 10 • 1 • • • • 
,„,7 llhreo-/RtllUbuht ), 15 J,56 6,07 9,6) 10,99 15,86 1 • 1 • 1 

• IKhth 1hh lt 1hOf'tMllhhll„ 1u de• Yor9j19"' }, 1 - ),6 (St) 
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Betrieb: Gesamtschule M. Bearbeiter: Wunder/ich Datum: 1.10. 74 

Formular für die Kalkulation mit Hilfe des Planzeitenkataloges 

Ziel der Kalkulation: Grobe Übersicht über den Persona/aufwand als Entscheidungshilfe für Grundsatz
diskussion 

1. Beschreibung der Einflußgrößen 
1. Herzustellende Menge 

1.1 Anzahl Portionen: 900 
1.2 Portionsgröße: alle Altersgruppen vertreten, deshalb keine Abweichung vom Normalen - Grundlage: 

angebotene Mengen der Hersteller 

2. Technische Ausrüstung 
2.1 Transporteinrichtungen : Hydraulikstab/er, Servierwagen 
2.2 Art der Gefrierlagerung: Gefrierlager 
2.3 Maschinen und Geräte für die mechanische Behandlung der Lebensmittel: Universalküchenmaschine (30 /) 
2.4 Maschinen und Geräte für die thermische Behandlung der Lebensmittel: 8 Auftauschränke (75 - 80 M-

Schalen) 

2.5 Einrichtung für die Essenausgabe: Cafeteria - ohne Band 
2.6 Einrichtung für die Schmutzgeschirrrückgabe: Rückgabe am Schalter, ohne Band 
2.7 Maschinen und Geräte für die Reinigung: Bandspülmaschine 

3. Art des Ver- und Bearbeitungsgegenstandes 
3.1 Größe der Gebinde: Umkartons mit 2 M-Schalen 

4. Ansprüche oder Versorgungsniveau 
Anzahl Gefrierspeisen pro Mahlzeit: 3 Speisen 

Gedeckzusammenstellung (Normalfall) 1 Tablett, 1 Teller, 2 Schälchen, 3 Besteckteile. 

Wartezeiten, die sich durch die Laufzeit einer Ma
schine, den Erhitzungsprozess in einem Gerät oder 
durch die Bereitschaft bei Vorgängen, die nicht 
unmittelbar aufeinander folgen (Ausgaben gegen 
Ende der Schicht!), ergeben 
Erholungszeiten 
Verteilzeiten (Störungen, persönlich oder sachlich 
bedingt). 

Für die Berücksichtigung dieser Zeitarten wird - auf
grund unserer Beobachtungen - ein Zuschlag von 
20% ausreichend sein. 
Außerdem ist zu überlegen, ob die in die Betrachtung 
einzubeziehenden Arbeitspersonen die in den Daten 
vorausgesetzte Normalleistung unter- oder überschrei
ten bzw. gerade erreichen. 
Hierdurch wird auch schon die Grenze des Katalogs 
deutlich: 
Es können nicht in jedem Falle zutreffende Zeiten 
erwartet werden , sondern nur Näherungswerte und 
Maßstäbe für den Personaleinsatz bzw. den Arbeits
ablauf. Da die im Katalog vorgegebenen Größenein
heiten den praktischen Einzelfall sowieso nicht immer 
decken, kann man sich der Methode des Vergleichens 
und Schätzens (6) bedienen. Hierbei ist aber die 
Tatsache zu berücksichtigen, daß je größer die Unter
teilung der Ablaufabschnitte ist, umso sicherer der 
Schätzwert wird. 
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An dieser Stelle soll nur noch auf die einfachste Art 
der Nutzung des Katalogs mit Hilfe der Summenta
bellen eingegangen werden. Durch die Numerierung 
der Projektstufen ist bereits ein grober Ablauf vorge
geben. 
Zur Erarbeitung der Daten werden die fünf Summen
tabellen herangezogen. Folgendes Schema ist dafür 
vorzuschlagen (Abb. 7) 
Ausgangspunkt ist die Sammlung der Informationen 
bzgl. der Einflußgrößen , die in die dafür vorbereiteten 
Aufnahmebogen einzutragen sind. Dann werden die 
Summentabellen für die fünf Projektstufen vorgenom
men und aus den vorgegebenen Kombinationen von 
Einflußgrößen die entsprechenden ausgewählt. Für die 
gewünschte Menge wird die am nächsten liegende 
Größeneinheit gesucht und der entsprechende Zeit
wert auf die Liste übertragen. Durch Schätzen und 
Vergleichen mit den nächst höheren bzw. nächst nie
deren Einheiten wird der gesuchte Wert festgelegt und 
in die folgende Spalte eingetragen. 
Die Endsumme stellt nun einen „Nettowert" dar, der 
sich jedoch schon für Verfahrens- und Größenver
gleiche eignen kann. Für die Verwendung in der Praxis 
wird bei dieser groben Kalkulation ein Zuschlag von 
20 % der Endsumme berechnet. 
Natürlich kann auch qualifizierter vorgegangen wer
den, indem vor Bildung der Endsumme die einzelnen 
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Abb. 7: Schema für eine Zeitkalkulation mit Hilfe des Plandatenkataloges 

II. Berechnung 

1. Zeiteinheit: Täglicher Arbeitszeitbedarf 

2. Größe der Ablaufabschnitte: Projektstufen 

Informationen aus Katalog Gesuchter 

Lfd. 
Ablaufabschnitt 

Tab. Komb. 
Nr. Nr. Nr. 

1 Materialbeschaffung - -

2 Aufbereitung 2 7 

3 Beilagenzubereitung 
Salat - -
Süßspeisen 
Frischobst 3,2 8 

4 Ausgabe 
Cafeteria-$ ystem 4.1 3 
Tischse rvice - -

5 R,i,ig""' } 
Geschirr 
Geräte 5 
Oberfläche 
Fußboden 

Summe Nr. 1-5 
min 
Std. 

Zuschlag (Std.) in %: 20 

Zeitbedarf (Std.) 

Ablaufabschnitte graphisch - z. B. anhand eines 
Balkendiagrammes oder Balkennetzes - dargestellt 
werden. Erst dann zeigt sich , welche Zuschläge be
nötigt werden, um einen reibungslosen Ablauf zu ge
währleisten und wieviel Menschen für die einzelnen 
Abschnitte optimal einzusetzen sind. Vorschläge für 
diesen weiteren Schritt der Ablaufplanung sind in dem 
eingangs erwähnten Bericht „Schulverpflegung . 
(7) enthalten. 
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