




durch eine Funktion der Gestalt i* = f (t.p̂ ) ersitzt werden, denn 
bei (p - p)— 0, i* * i.
Für den Technisierungsstand des gegebenen Arbeitsganges bezw. der 
gegebenen Operation- unter Berücksichtigung seiner Zeitdauer wird 
also die statistisch gesicherte Differenz zwischen i* und i re­
präsentativ.
Der Technisierungsgrad irgendeiner Operation, Herstellungsphase 
oder des ganzen Herstellungsprozesses, kann also mit Hilfe von zwei 
Wertgrflssen bestimmt werden: dem arithmetischen Mittelwert der De­
terminanten von Technisierungsgrades der analytischen Einheit nie­
derer Reihe, oder mit Hilfe eines Mittelwertes, der mit Rücksicht 
auf die Grüsse des Arbeitsaufwandes berechnet wurde. Fftr die obje­
ktive Darstellung des gegenwärtigen Zustandes sind natürlich die 
beiden Mittelwerte ron gleicher Gültigkeit, vorausgesetzt, dass eine 
statistisch gesicherte Differenz zwischen diesen Mittelwerten nicht 
aufzuweisen ist.

11*5.2. Technologische Operationen
Das Feststellen des Technisierungsgrades einzelner technologischen 
Operationen beruht auf ihrer Qualifizierung zum zustündigen Abteil 
einer Qualifikationstabelle. Der vereinbarte Zahlenweft des Techni­
sierungsgrades (t) einer technologischen Operation enthalt sich da­
bei im Bereich von 1 < t ̂  K. Dieser Zahlenwert kann keine ganze 
Zahl ergeben in dem Falle, wenn die Stufenzahl von Differenzierung 
des Technikstandes der gegebenen technologischen Operation kleiner 
ist, als die Anzahl der Bewertungsabteilfé, die für die ganze Unter­
suchung festgestellt wurden. Von der richtigen Feststellung des 
Wertes t für die einzelnen technologischen Operationen (also für 
den grundsitzlichen analytischen Element der Auswertung) hinge* 
selbstverständlich die Ergebnisse der ganzen Untersuchúng'ab.
Die Gegenüberstellung des Technisierungsgrades (t) derselben Ope­

rationen verschiedener Betriebe der Fleisehverarbeitungsindustrie, 
ist für die Feststellung der Zielrichtung des Technischen Fort­
schritts von grosser Bedeutung. Statistisch gesicherte Abweichun-

-  2 t
gen von diesen Mittelwerten (tg s  —  ) binnen der ganzen zuö

.

sündigen Industrie deuten nimi ich auf die aufwandbedürftigende 
Stelle und zeigen den Betrieb an, der in der betrachtenden techno­
logischen Operation als vorbildlich anzusehen ist.
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H .5 .3 . Die Herstellungsphasen
Der Technisierungsstand einer Herstellungsphase wird von einem 
unter Gewicht des zahlenmüssigen Determinanten de? Technisierungs­
grades der einzelnen technologischen Operationen ^die die unter­
suchte Herstellungsphase bilden) bezogenen arithmetischen Mittel­
wert dargestellt.
In diesem Sinne unter Berücksichtigung des Arbeitsaufwandes der 
einzelnen Operationen wird der Technisierungsgrad der gegebenen 
Herstellungsphase aus der Formel:

"t errechnet.
1 . g P  1

n .5 a . Der Herstellungsprozess
Der ganze Herstellungsprozess setzt sich aus einzelnen Herstel­
lungsphasen zusammen. Die zahlenmüssige Auswertung des Technisie— 
rungsgrades des Herstellungsprozesses beruht auf der Berechnung
des Mittelwertes von Technisierungsgrades der einzelnen Herstel­
lungsphasen, mit Hilfe der Formel:

In einem Fall, wenn infolge der technologischen Vorgünge in den 
einzelnen Herstellungsphasen bedeutend verschiedene Mengen der 
Rohstoffe oder Halbfabrikate verarbeitet werden, werden diese 
Grössen bei der Berechnung des beschriebenen Mittelwertes wie folgt 
berücksichtigt:

*3

Die soeben vorgeführte Gleichung berücksichtigt das augenschein- 
liehe Vorkommnis einer Änderung der Rohstoffmenge infolge der 
technologischen Verarbeitung wührend der einzelnen Herstellungs­
phasen, die zusammen genommen den ganzen untersuchten Herstelltfngs- 
prozess bilden.

Z ' C t ,  '  " 1 )• — ■ ■ t ■—
E  wi

■^•5.5. Der Produktionsbetrieb

Jeder Betrieb stellt des öfteren zugleich mehrere Erzeugnisse bezw. 
Halberzeugnisse her.
Die Herstellungsgrösse und die Bedeutung der einzelnen angefertig­
ten Waren für die allgemeine wirtschaftliche Tätigkeit des Pro­
duktionsbetriebes kann sehr unterschiedlich erscheinen. Die Begut­
achtung des Technisierungsgrades von Herstellungsprozesse im Be-
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11, 5, 6,  Die ganze Industrie bezv, eine Gruppe der Produktionsbetriebe
Zur Auswertung des Technisierungsgrades der ganzen Industrie bezw. 
einer Gruppe der Produktionsbetriebe, berechnen wir den Mittel­
wert des Technisierungsgrades der einzelnen Produktionsbetriebe 
mit Hilfe der Formel:

Der Mittelwert zeigt den Stand der Technik der ganzen zuständi­
gen Industrie an, im Verhältnis zu dem Wert K, der den grössten 
erreichbaren Bereich der Technisierung der einzelnen technologi­
schen Operationen darstellt.
Unabhängig davon wird eine Methode benötigt, die das Errechnen 
der durchschnittlich gleichwertigen Mittelwerte der technologi­
schen Operationen, der Herstellungsphasen und der Produktions­
prozesse im Bereich der ganzen Industrie, ermöglichen. Diese Mit­
telwerte werden benötigt, um die Abweichnungen der einzelnen Be­
triebe von dem Landesmittelwert feststellen zu können. Die Ana­
lyse der Abweichungen wird die Bedärfnisse und die Zielrichtung 
der Technisierungssteigerung andeuten.
Für die Auswertung der untersuchten -Ereignisse im Bereich der 
ganzen Industrie bezw, einer Gruppe der Betriebe, sind Mittel­
werte zu errechnen und die statistische Bedeutung der Unterschie­
de för den angenommenen Vertraaeasstand zu untersuchen. Das Be­
rechnen der mittleren Determinanten erfolgt mit Hilfe der Formeln:

vergleichbaren technologischen

vergleichbaren Herstellungs­

vergleichbaren Herstellungs-

a. Der Technisierungsgrad der 
Operationen:

_  n

*6 *  2 . ,

b. Der Technisierungsgrad der 
Phasen:

-

* 7 ’ Z n ,

c. Der Technisierungsgrad der 
P r o z e s s e :

tt8 -
2  n.
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11*6* Anwendungstauglichkeit der Methode
Um die Richtigkeit der getroffenen Voraussetzungen für die zahlen- 
mässige Bewertung de|r Technisierungsgrades von Herstellungsprozes­
se zu bestätigen, wurden in einigen auserwählten Fleischverarbei­
tungsbetrieben die Berechnungen des Herstellungsvorganges eines 
Halbfabrikates, durchgeführt.
Die einzelnen technologischen Operationen haben grosse Unterschie­
de zwischen den Technisierungsgraden in allen Herstellungsphasen 
der untersuchten Betrieben aufgewiesen.
Die Gegenüberstellung der Determinanbwerte der Technisierungs­
grade derselben Operationen in verschiedenen Betrieben, hat eben­
falls einen Unterschied aufgewiesen. Kleinere, aber ebenfalls sta­
tistisch gesicherte Unterschiede wurden zwischen den Herstellungs­
phasen und den ganzen Produktionsprozessen der einzelnen Betriebe 
wahrgenommen. Dabei wurde auch festgestellt, dass das zusammenge­
brachte Studiummaterial wirklich eine scheinbar objektivste und 
eindringlichere Analyse der Produktionsprozesse durchführen lässt, 
als dass mit Hilfe von anderen bekannten Methoden möglich wäre.
Die Ergebnisse der durchführten Analyse haben eindeutig und über­
sichtlich die Operationen, Herstellungsphasen und Produktionsbe­
triebe aufgewiesen, die einer Besserung und Steigung des techni­
schen Fortschritts bedürfen.

III« S c h l u s s f o  l g e ’r u n g e n

•1* Das Bed#rfnis der objektiven Bezeichnung von Technisierungsgrad 
der Produktion, wurde als grundsätzliches Element einer Analyse 
des Herstellungsprozesses eingehend begründet. Die zahlenmässige 
Auswertungsmethode scheint richtig und objektiv zu sein.

-,2. Die Grundbedingung für die Durchführung einer massgebenden Analyse 
mit Hilfe der zahlenmässigen Auswertungsmethode, liegt in dem 
richtigen Aufbau der Klassifikationstabellen für die einzelnen tech­
nologischen Operationen.

.'3. Es wurde festgestellt, dass den praktischen Bedürfnissen am besten 
eine Bonitierung des Technisierungsbereiches des Herstellungspro­
zesses in einer Zifferskala von 1 bis 10, entspricht.

Die Arbeiten an den Klassifikationstabellen heben das Bedürfnis der 
Katalogisierung der einzelnen technologischen Operationen der Pro­
duktionstechnik empor.
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Die Aufstellung der Auswertungsstufen und ihrer Bestandteile ergibt 
sich aus der Produktionseigenschaft der Fleischverarbeitungsindu­
strie.

Für eine genauere Auswertung des Arbeitswertes in den einzelnen Her­
stellungsphasen kann sich ein Bedürfnis der gleichzeitigen Berück­
sichtigung in den Berechnungen des Arbeitsaufwandes der einzelnen 
technologischen Operationen, die zusammen die untersuchte Herstel­
lungsphase bilden, aufweisen.

Die getroffenen Vorerkennungen weisen auf die Anwendungsmöglichkeit 
die zahlmfissigen Auswertungsmethode zur Beurteilung des Einflusses 
des Technisierungsgrades auf den Arbeitsaufwand der Herstellungs­
prozesse, auf die Güte des Produktes, die Betriebskosten der Ein-

tlrichtungen und auf die Richtungsweisung der Investierungen und Über­
holungen im Rahmen der planmässigen Modernisierung der Produktions­
betriebe.

VI. Z u s a m m e n f a s s u n g

Die zielbewusste Modernisationsdurchftihrung der fleischverarbeitenden 
betriebe verlangt eine vorangehende Analyse de£ bislang erreichten Stan- 
des in der Technisierung von aller Herstellungsprozesse. Fast alle bisher 
Angewandte Methoden solcher Analyse geben leider keine erschöpfende Möglich 
keit einer obiektiven Schilderung des erreichten Zustandes. Aus diesem 
Grunde wird in der Auffassung eine zahlenmässige Berechnung von Techni- 

I si®rungsgrad des Herstellungsprozesses vorgelegt. Hierzu ist nötig jeden 
Herstellungsprozess in Produktionsphasen aufzuteilen, welche wieder als 
eine technologische Einheit, die aus Operationen bestehen, betrachtet 
Werden müssen. Den Grundelement der Berechnung von Technisierungsgrades 
Aller Herstellungsprozesse bildet also die technologische Operation. Die 
"technische Ausführungsraöglichkeit jeder Operation wird mit invoraus ange- 
Passten Bonitierung bewürtet. Der Technisierungsgrad der Produktionspha- 
Sea und Herstellungsprozesse in einem Betriebe sowie der Betriebe selbst 
Vnd der ganzen Industrie wird auf Grund der Mittelwerte der Qualifika- 
"tionsstuffe von einheitlichen technologischen Operationen berechnet.
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EXPRESSION OF THE DEGREE OF PRODUCTION 
TECHNIZATION IN MEAT INDUSTRY

S u m m a r y

In realization of modernization in meat industry 
plants, analysis of production processes with regard to 
their technization degree is required« Present means of 
analysis do not allow for objective expression of tech— 
nique level in individual production processes0

This publication presents the method for numeral 
expression of production teohnization degree0 Production 
process loas divided into technological phazes consisting 
of technological operation selso Technique level of in­
dividual technological operation realization is the basic 
element of the research^

Each technological operation is qualified and cha­
racterized by particular numeral value0 The degree of 
production technization of individual technological pha­
zes, production processes, plants or even the whole in“-, 
dustry is expressed by mean values resulting from quail— 
floation of individual technological operationso
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Bo IleaauKH,, E.' Tpaq
Kafjeflpa TexHOflorHH Mnoa 
BHCiaeH CeitBCKoxo3nJis tBeHHoK I kojih 

B IT O 3 H a H H

OITPEIlEilEHHE CTEITEHH TEXHH3AHHH 
nP0H3B0(Il,CTBA B MHGHOa HPOMiiliUIEHHOCTH

p e a b_m e

OcynecfBJieHHe MOflepHHsauHH npeflnpHflTHii mhchoK n p o-  
MKUiJieHHOGT-H TpeCyeT aHajiH3a npcH3BOflOTBeHHHX nponeoeoB  
b oCjiaGTH CTeneHH hx TexHHnecicoro ocHameHHH»

IIpHMeHHeMHe b HacTonmee BpeMH ueTOflH aHajinaa hq pa3~ 
pemaDT Ha o6b@kthbho6 onpeflejieHne ypoBHH npuMeHHeiioii T ex- 
hhkh na oT^ejiBHUx oianax npoH3BOflCTBeHHoro npoueccao

B npe^JiaraeMOfi padoTe onncaH MeTOfl nuejieHHoro onpe-
flejieHHH C T en en H  TexHH3auHH npoH SB O flC T B a.

npoHSBOAGTBeHHHK nponeoo noflpa3.5e.JieH Ha TexHOflorn- 
qeOKHe <J>a3H B COCTaB KOTOpHX BXOflHT HeCKOJIBKO TeXHOflQFH- 
neeKHx onepau,Hflo OohobhoH nacTB» HccueflOBaHHH HBflHeTC.s 
ypOBeEB TeXHHKH OOyiB,eCTBJieHHH OTfleflBHHX TeXHOJIOrHqeeKHX 
onepauHflo Kaxflan oTfleflBHan TexHonorMneCKan onepauHH 3a- 
KBajiH^HDiHpoBaHHaH h npefldaBJieHa cooTBeTCTByninHu tjHCJieH- 

HUM 3HaneHHeMo CTeneHB TexHH3anHH npoH3BOflCTBa b  p a 3 p eses  
OTfleuBHux TexHOJiorH'qecKHX <J)a3s npoHSBOflCTBeHHbix n p o u e s-  
cob s npeflnpHHTHfl huh HHflycipHHj onpefleaneTCH npn nowoinH 
c-peflHHx SHaneHHfi, noJiyneHHHX Ha ochob© 3aKBaJiH$unupoBa— 
hhh oiflejiBHHx TexHoaorHnecKHx onepau,Hfl.
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