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Neues Prüfgerät für die Datenerfassung Produktionsüberwachung mit EDV
als Grundlage zur Leistungssteuerung

Die soft- und hardwaremässige Ausschaltung möglicher
Fehlerquellen bildet einen grossen Teil des Arbeitsauf-
wandes in der Datenverarbeitung. Um unverfälschte Er-
gebnisse zu erzielen, ist es unerlässlich, die erfassten Da-
ten vor ihrer Verarbeitung genau zu kontrollieren. Der von
Sulzer entwickelte Lochstreifenprüfer LSP 4300 dient der
selektiven oder kompletten Prüfung und Korrektur von
Standard 1 Zoll-Lochstreifen in beliebigem Code. Das neue
Produkt zeichnet sich besonders durch leichte Bedienung,
hohe Leistung und einen extrem niedrigen Geräuschpegel
aus. Das Gerät ist ähnlich aufgebaut wie eine Lochstrei-
fenerfassungsstation (Schreibautomat).

Die Dateneingabe erfolgt über einen Streifenleser und die
alphanumerische Tastatur, die Datenausgabe — über einen
Lochstreifenstanzer.. Die Funktion der Anlage wird durch
die vom Leser empfangenen Steuercode aus dem Eingabe-
lochstreifen und durch die Tastatureingaben bestimmt.
Fehlfunktionen werden durch Lampen im Anzeigefeld und
akustisches Signal gemeldet. Die möglichen Korrekturen
erfolgen durch automatisch beleuchtete Korrekturtasten.
Die Anlage arbeitet in den 3 Funktionszuständen «Skip»
zum Ueberlesen, «Dup» zum Duplizieren und «Check» zum
Prüfen der Daten.

Im «Check»-Modus gelangen die Daten nur bei Ueberein-
Stimmung von Tastatur und Lochstreifenleser auf den Aus-
gabelochstreifen. Für Tipp- und Lesefehler bestehen be-
sondere Korrekturtasten. Ferner können Zeichen hinzuge-
'ügt oder weggelassen werden. Der LSP 4300 ist erfolg-
reich erprobt in der Datenkontrolle von Produktionssteue-
rungssystemen. Als anpassungsfähiges Gerät kommt es
auch bei Textverarbeitung und NC-Maschinen-Anwendern
zum Einsatz.

Der Sulzer-Lochstreifenprüfer LSP 4300 dient zur selektiven oder kom-
pletten Prüfung und Korrektur von Lochstreifen jeder Art

Zusammenfassung

Der folgende Beitrag beschreibt ein in der Praxis mehr-
fach bewährtes Konzept der Produktionsüberwachung
und Leistungssteuerung im Textilbetrieb. Die Produktions-
erfassung liefert gleichzeitig die Daten für den Soll/Ist-
Vergleich und für die Leistungslohnabrechnung. Die elek-
tronische Datenverarbeitung (EDV) wird eingesetzt, um
präzise Informationen rascher zu erhalten, als dies auf
manuellem Weg möglich wäre.

Die Leistungswirtschaft im Textilunternehmen

Neben der Markt- und Kostenstruktur gehört die Leistungs-
Steigerung in allen Fertigungsstufen zu den massgeblichen
Einflussgrössen für die Erwirtschaftung des Unterneh-
menserfolges. In der Zielsetzung muss daher die Optimie-
rung der Leistung angestrebt werden.

Bei der Untersuchung von Zielabweichungen lassen sich
immer wieder folgende Feststellungen machen:

— Im Kostenbereich treten normalerweise nur geringfü-
gige, rasch feststellbare Budgetabweichungen auf, da
die Kostenentwicklung in der Ertragsrechnung kurz-
fristig überwacht werden kann.

— Marktveränderungen und Abweichungen zum Verkaufs-
ziel werden meistens kurzfristig festgestellt, da der sich
ständig wandelnde Markt eine flexible Einkaufs- wie
Verkaufspolitik erfordert.

— In der erbrachten Betriebsleistung können hingegen
erhebliche Abweichungen zur Planleistung auftreten,
da in diesem Bereiche allzu oft die geeignete Kontrolle
fehlt. So werden Leistungsabweichungen in den ein-
zelnen Fertigungsstufen häufig nicht rechtzeitig —
manchmal auch überhaupt nicht — festgestellt und fin-
den somit ihren Niederschlag zu spät oder unbeein-
flusst im Geschäftsergebnis.

Die Geschäftsführung braucht permanente
und aktuelle Informationen!

Die Bedeutung einer gezielten Produktionssteuerung zeigt
sich im Leistungsunterschied zwischen gut organisierten,
fortschrittlich geführten Unternehmen und solchen mit
mangelhaftem Informations- und Regelkreis und damit
schlechter Steuerbarkeit. Wir stellen öfters fest, dass in
einem Betrieb für eine Tätigkeit mehr als der doppelte
Arbeits- bzw. Maschinenaufwand benötigt wird als im ver-
gleichbaren Konkurrenzunternehmen. Angesichts der heu-
tigen Situation auf dem Arbeitsmarkt sind die Auswirkun-
gen solcher Unterschiede besonders gravierend. Die mei-
sten Betriebe könnten durch Ausschöpfung ihrer vorhan-
denen Leistungsreserven die aus personellen Gründen
auftretenden Kapazitätsausfälle verhindern.
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Normierung der Leistung

Jede korrekte Leistungsbewertung erfordert zunächst eine
Zielvorstellung, der die erbrachte Leistung vergleichend
gegenübergestellt wird. Die sachliche Festlegung solcher
Vorgaben wirft Probleme auf, die nur selten durch Fach-
kräfte des eigenen Betriebes allein gelöst werden können.
Es ist daher vorteilhafter, die Aufgabe der Standardermitt-
lung einer unabhängigen Beratungsfirma zu übertragen,
wo erfahrene und objektive Spezialisten Gewähr für einen
einwandfreien Aufbau der Leistungsnormen bieten. Die
Erarbeitung von Normen in Form von Standards erfolgt
im Rahmen einer Leistungsgestaltung in der entsprechen-
den Abteilung.

Mit Unterstützung der Abteilungsleiter werden Arbeits-
und Produktionsbestverfahren ermittelt, fixiert und einge-
führt. Die entscheidenden Einflussgrössen werden dabei
hervorgehoben, und wenn nötig Hilfsmittel zu deren Opti-
mierung geschaffen.

Die für jeden Betrieb individuell erarbeiteten Leistungs-
standards — es gibt praktisch keine identische Be-
triebe — werden auch im modernsten Kostenrechnungs-
wesen und in der fortschrittlichen Arbeitsvorbereitung
verwendet.

Der SOLL/IST-Vergleich, die aussagekräftige Information
über den Leistungsstand

Um die gesteckten Ziele zu erreichen und den einmal er-
reichten Leistungsstand zu halten, ist neben umfassender

Information die persönliche Einflussnahme aller Führungs-
stufen unumgänglich. Erst der Vergleich zwischen der an-
gestrebten und der effektiv erreichten Leistung schafft
grundsätzlich die Möglichkeit, die Leistungsentwicklung
zu steuern. Deshalb muss die Produktion periodisch und
getrennt nach Tätigkeit, bzw. nach Arbeiter und in Abhän-
gigkeit der beeinflussenden Grössen erfasst und mit Stand-
ards bewertet werden. Der nun ermittelte Soll-Aufwand
wird den Ist-Arbeiter- bzw. Ist-Maschinenstunden gegen-
übergestellt.

Gerade in der Textilindustrie mit ihrer komplexen Ferti-
gungstechnik und einer grossen Vielfalt ist zur Ermitt-
lung sowohl der Soll- als auch der Ist-Aufwände die elek-
tronische Datenverarbeitung bereits im kleineren Unter-
nehmen wirtschaftlich. Aus dieser Erkenntnis wurde in
enger Zusammenarbeit zwischen Beratungs- und EDV-
Fachleuten ein Konzept geschaffen, das sowohl die or-
ganisatorischen Belange im Textilbetrieb wie auch die
EDV-bedingten Anforderungen berücksichtigt. Dadurch
lässt sich auch der erfolgreiche Einsatz in mehreren
Betrieben erklären.

Forderungen, die das vorliegende Konzept erfüllt

(Betriebliche Anforderungen)

— Genaue und detaillierte Kontrolle der Produktivität auf
den einzelnen Verarbeitungsprozess bezogen

— Ueberwachung der Maschinenauslastung zur Vermei-
dung von Engpässen

— Errechnen von aussagefähigen Leistungsfaktoren auf
Stufe Abteilung, Tätigkeit und Einzelperson bzw. Per-

— Standardisierte Erfassungsbelege für Vorgabezeiten
Erfasst durch Produktionsleiter

— Plausibilitätsprüfungen, Eröffnen, Verändern, Löschen

— Plausibilitätsfehler
— Stammblatt
— Vorgabezeitenstamm neu

Abbildung 1
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Produktionserfassung
Ausfallstunden
Ausfallstunden pro Person

Plausibilitätsprüfung
Sammeln der Daten des lfd. Monats

Plausibilitätsfehler
Produktionsdaten lfd. Monat

Abbildung 2

Vorgabezeitenstamm mutiert
Produktionsdaten lfd. Monat bereinigt
Kumulative Soll-Ist-Werte

Kalkulieren und Gegenüberstellen Soll-Ist-Werte
Erstellen Lohndatensätze

Soll/Ist
Vergleich

(Abbildung 4)

Vorg.-I-
Ausfall-
Stdn. kum. Lohn-

Jahr daten

Soll-Ist-Vergleich
Vergütungs- und Ausfallstunden
Kumulativ inkl. lfd. Monat
Lohndaten

Abbildung 3
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sonengruppe, wobei den unterschiedlichen Beeinflus-
sungsmöglichkeiten der Stufen Rechnung getragen
wird

— Berechnung sämtlicher Löhne und Prämien mit notwen-
digen Zusatzauswertungen

— Modularer Aufbau der Programme (wichtig für die In-
tegration in ein Führungsinformationssystem).

Voraussetzungen, die das Konzept verlangt

(Systemanforderungen)

— Eindeutige Abgrenzung der Fabrikationsbereiche in
Abteilungen und Tätigkeiten (identisch mit Kosten-
stelle)

— Normierte numerische Kennzeichnung der Fabrikations-
Vorgänge für die Zuordnung von Vorgabezeiten

— Aufbau der Stammdateien
— Berechnungsformeln zur Soll-Aufwandsermittlung
— Logisch gegliederte Erfassungsbelege für die Produk-

tion und die Arbeiterstunden bzw. Maschinenstunden
— Eventuelle Ueberarbeitung des Lohnreglementes.

Möglichkeiten der EDV

Die Vielfalt der Auswertungsmöglichkeiten bei relativ ein-
facher Erfassung sei am Beispiel der Spinnerei erläutert.

Einmalige Datenerfassung*

Stammdaten, die einmal erfasst werden und nur selten
Mutationen erfordern.

Vorgatoeze/'fensfamm: Enthält alle fabrikations- und ma-
schinenbedingten Daten mit fixem Charakter, wie z. B.
Griffzeiten für die einzelnen Tätigkeiten, Spindelzahl der
Maschine, Aufwand für unterschiedliche Partiewechsel,
Putzaufwand nach entsprechenden Putzplänen usw. (siehe
Abbildung 1).

Persona/sfamm: Enthält notwendige (z. B. Personalnum-
mer, Grundlohn, Kinder) und dokumentarische (z. B.

Ausbildung, Militär) Daten des Mitarbeiters (siehe Ab-
bildung 2).

Die Datenerfassung kann auch über die mittlere Datentechnik (MDT)
mit Lochkarten-, Lochstreifen- oder Magnetband-Ausgabe erfolgen.

SDLL-/IST-VERGLEICH ABTEILUNG RINGSPINNEREI MONAT JANUAR 31.01.72

L 0 H N D A T F N SOLL/IST - ARBEITSAUFWAND SOLL / I S T - M ASCH UJz N A U F WAND
TAFTIG- PART PROD/ ZG LF SOLL- IST- A-STD/100KG S/I- SOLL- BRUTTO M-STD/100KG S/I- KAPAZ AUSL
KFIT WECH lOOKG % SD A-STD A-STD SOLL IST FAKT M-STD IST-M-STD SOLL IST FAKT M-STD IN %

FEIN- L 3 67 155 1 OA 256.96 175.25 3.83 2.61 0.68 A30.96 A32.00 6.A2 6.AA 1.00 169.68 77
SPINN. K 3 67 155 1 OA 256.96 175.25 3.83 2.61 0.68 A30.96 A32.00 6.A2 6.AA 1.00 169.68 77

GROB- L A 20 31' 7A 36.88 126.75 1.88 6.A7 3.AA 56.10 80.00 2.86 A 08 1.A3 12.00 70
SPINN. K A 20 31 7 A 36.88 126.75 l .88 6.A7 3. A A 56.10 80.00 2.86 A.08 1 • A3 12.00 70

TOTAL L 7 87 103 100 293.ÜA 302.00 3.39 3.A8 1.03 A87.06 512.00 5.62 5.91 1.05
K 7 87' 103 100 293.8A 302.00 3.39 3.A8 1.03 A87.06 512.00 5.62 5.91 1.05

LAUFENDE UND KUMULIERTE WERTE DER AUSFALL- UND VERGUETUNGSSTUNDEN MONAT JANUAR

VERGUETUNG WARTUNG REPARATUR VORGARN-/AUF- PERSONAL-
TRAGS-MANGEL MANGEL

31.01.72

DIVERSES TOTAL
M-AUSF,-STDN

SPINNEREI - VORWERK lfd
KUM

10. 25
10.25

RINGSPINNEREI LFD
KUM

17.00
17.00

17.00
17.00

2.00
2.00

128.00
128.00

A .00
A.00

151
151

.00
,00

RINGZWIRNEREI LFD
KUM

A 00
A.00

1.50
1.50

00
00

3.50
3.50

KRFUZSPULEREI / FACHTFRLI LFD
KUM

36.50
36.50

HASPELEI LFD
KUM

2 A .00
2 A .00

FAFRßEREI lfd
KUM'

2.00
2.00

AUFMACHEPE 1 lfd
KUM

A2.00
A 2 .00

TOTAL
Abbildung 4

lfd
KUM

135.75
135.75

18.50
18.50

2.00
2.00

128.00
128.00

6.00
6.00

154.50
1.4.50
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Abbildung 5

^ä/rj/enfaöe//en; Enthalten die zu den entsprechenden
Leistungen gehörenden Prämien-Frankensätze pro Arbei-
terstunde für jede Abteilung.

Periodische Datenerfassung*

Produ/rf/onserfassung: Im Beispiel der Spinnerei muss
die der Produktionserfassung dienende Maschinenkarte
folgende Daten enthalten:
Schicht, Maschinennummer, Garnfeinheit, Drehungen pro
Meter, Spindeltouren pro Minute, Fadenbrüche pro kg,
Copsgewicht, Vorgarnspulengewicht, Zählerstand des
Schichtzählers

und sofern angefallen:
Anzahl Partiewechsel und Maschinenstillstandstunden nach
Ursachen getrennt.
/sf-Sfundenerfassung: Flier werden die gearbeiteten Stun-
den für jeden Arbeiter getrennt nach Abteilung und Tätig-

Die Datenerfassung kann auch über die mittlere Datentechnik (MDT)
mit Lochkarten-, Lochstreifen- oder Magnetband-Ausgabe erfolgen.

keit, Normalarbeitszeit, Tagschichtzeit, Nachtschichtzeit,
Ueberstunden, Sonntagsarbeit und Vergütungsstunden er-
fasst. Die total möglichen Betriebsstunden jeder Abteilung
sind ebenfalls aufzunehmen, da sie zur Bestimmung der
vollen Kapazität benötigt werden. Mit diesen Daten er-
möglichen die bestehenden Programme die nachstehen-
den Auswertungen:

Periodische Auswertungen

So////sf-Verg/e/c/7 pro Täf/'g/ce/f und Aöfe/'/ung (siehe Ab-
bildungen 3 und 4).

D/'e Le/'sfungs/ohnaörechnung (Abbildung 5): Der Soll/Ist-
Vergleich liefert automatisch die Mehrzahl der Lohndaten.
Der Personalstamm, variable Lohndaten (Absenzen, Son-
derzulagen etc.) und Parameter (AFIV, SUVA-%-Satz etc.)
bilden die Ergänzung.

Zwischenzahlungen können in einem separaten Lauf oder
als Variable verarbeitet werden. Im ersten Fall werden
die Beträge gespeichert und bei der Lohnabrechnung be-
rücksichtigt.
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Die spezielle Salärabrechnung kann nach Bereichen (Di-
rektion, Kader, Produktion) getrennt werden.

Die Programme erlauben die Verwendung von momentan
etwa 80 Lohnarten; weitere können mit wenig Aufwand
eingebaut werden. Sämtliche Journale enden mit einem
Schlussbericht, auf dem die wichtigsten Lohnarten tota-
lisiert sind.

Der Sprach-Code im Personalstamm steuert die Textwahl
für das Abrechnungsformular, das zusätzlich auf der Rück-
seife die Lohnarten zweisprachig aufgedruckt hat.

Vorteile des Einsatzes der EDV

— EDV zwingt zu absoluter Genauigkeit in der Datener-
fassung.

— Dafür stehen Ergebnisse zeitgerecht und mit hoher
Genauigkeit zur Verfügung.

— Bei Erweiterung des Fabrikationsprogrammes können
neue Vorgabewerte ohne grossen Aufwand eingespei-
chert werden.

— Beeinflussungsmöglichkeiten der Fabrikation durch
frühzeitige Diagnose.

— Bewertungsgrundlagen für Personal- und Maschinen-
einsatz führen zu höheren Leistungen.

— Im Detail belegbare Zahlen in der Lohnabrechnung
ohne gefühlsmässige Bewertungseinflüsse.

— Detaillierte mehrsprachige Lohnabrechnungen (weg
vom Zahltagsstreifen!).

— Keine Lohnbüro-Ueberstunden (AHV-, SUVA-, Quellen-
Steuer-, Lohnkontoabrechnungen etc. liefert die EDV).

— Minimale Kosten pro Lohnabrechnung (je nach Perso-
nalbestand zwischen Fr. 3.— und 5.— je Abrechnung).

B. Sigg, Sigg-Organisation, Uzwil
A. Beerli, R. Erne, Rechen-Center Rapperswil

Der »virtuose» Computer-Verkäufer
Kecke Gedanken nach einem Büfa-Besuch

Vertreter oder Verkäufer von Computern unterscheiden
sich in einer bestimmten Beziehung ganz wesentlich von
Verkäufern anderer Warengattungen. Sie erwarten, dass
sich der Kunde ihnen anpasst und nicht — wie es eigent-
lieh üblich wäre — umgekehrt. Mit anderen Worten ver-
stehen es die Vertreter von Computerfirmen, jeden Inter-
essenten mit einem Schwall von Fachwörtern so zu beein-
drucken, dass sich dieser, erschüttert vor so viel Wissen,
setzen muss.

Bei einer anderen Verkäufer- oder besser Verkäuferinnen-
klasse geschieht dasselbe — nämlich das Setzen —
manchmal aus dem umgekehrten Grunde. Es handelt sich

dabei um Textilverkäuferinnen, welche z. B. bei einer Eti-
kette, welche neben der deutschen Bezeichnung «Wolle»
auch die französische Uebersetzung «Laine» auf der Eti-
kette aufweisen, im Brustton der Ueberzeugung das frag-
liehe Kleidungsstück als im Sommer besonders angenehm
und kühl im Tragen anpreisen, weil es Leinen enthalte!

Selbst für den Computerspezialisten ist es eine bedauerns-
werte Erscheinung, dass er sich zusätzlich zu seiner Mut-
tersprache nicht nur in die englische Fachsprache der
Computerindustrie vertiefen muss, sondern sich möglichst
noch eine Programmiersprache aneignen sollte. Hat er
dies einmal mit Kursbesuchen getan und ist sattelfest, so
wirkt sich ein Stellenwechsel, vielleicht in derselben Stadt,
unter Umständen wie der Wechsel bei einem anderen Ar-
beitnehmer in ein fremdsprachiges Land aus. Denn die
neue Firma hat vielleicht einen Computer, der mit einer
anderen Sprache programmiert ist.

Glücklicherweise hat nun aber die Computerindustrie ein-
gesehen, dass ihre halsbrecherische englische Fach-
spräche ein wenig aufgelockert werden sollte. Zu diesem
Zweck zieht sie Karajan bei und hat den virtuosen Spei-
eher erfunden.

Dieser virtuose Speicher sitzt off line neben einem intelli-
genten Terminal und wartet, bis er auftreten kann, wäh-
renddem das dumme Terminal traurig das Nachsehen hat.

Vor allem an Messen sollte man bei Demonstrationen die
virtuosen Computerverkäufer möglichst nicht unterbrechen
und dumme Fragen stellen, wie z. B., was wäre passiert,
wenn die hübsche Bedienungsdame jetzt merkt, dass sie
vor fünf Minuten eine falsche Kundennummer eingegeben
hat. Da es sich meistens um Weltneuheiten handelt, ist
der Bedienungsdame der Rückholknopf noch nicht be-
kannt und der virtuose Computerverkäufer muss mit rotem
Kopf mitteilen, er werde dieses Detailproblem gerne nach-
her in kleinem Kreis besprechen. Somit ist es zweckmässi-
ger, den Ausführungen über die technischen Vorteile des
eigenen Produktes während Nano-Stunden zu lauschen
und sich die Uebertragungsgeschwindigkeit vom externen
auf den Kernspeicher in seinem Notizbuch zu notieren!

Diesen Ausführungen wird nun sicher entgegengehalten,
die Computerfirmen seien bestrebt, möglichst immer An-
Wendungsbeispiele auf ihren Anlagen zu zeigen. Es geht
dann also so vor sich, dass nach den Ausführungen über
die zur Demonstration arrangierte Konfiguration der Com-
puteranlage z. B. gezeigt wird, wie die Bedienungsdame
bei einer Adressmutation für die Fakturierung am Terminal
diese Mutation vornimmt und wie das Tape nachher via
PTT auf den virtuosen Speicher überspielt wird. Somit
steht nach der Demonstration in meinem Notizbuch die
Uebertragungsgeschwindigkeit sowie die Bemerkung: kann
Adressen speichern.

Aus diesen Bemerkungen lässt sich folgern, dass man die
virtuosen Computerverkäufer eigentlich bitten müsste, ein

wenig mehr Distanz zur Sache zu wahren und die Fähig-
keit aufzubringen, einem Interessenten das wirklich We-
sentliche ihrer Anlage zu vermitteln versuchen.

Karl Zollinger, 8802 Kilchberg
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