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EINLEITUNG

Obwohl heute bergbauliche Rohstoffe, die friiher ohne jede praktische Bedeu-
lung waren, immer mehr in den Blickpunkt des offentlichen Interesses riicken.
sind doch die altbekannten Bodenschitze weiterhin unentbehrlich. Wie auf dem
Gebiet der Energieerzeugung die Braunkohle, die in unserer Republik reichlich
vorhanden ist, nach wie vor die Hauptenergiequelle darstellt, sind es auf dem:
Metallsektor das Eisen und die wichtigen alten Buntmetalle, ohne die der Ma-
schinen- und Fahrzeugbau, die Elekirotechnik und die Bauwirtschaft nicht aus-
kommen koénnen.

Mit dem ErschlieBen neuer, bisher unbekannter Erzvorkommen ist auf dem
(Gebiet der DDR nicht zu rechnen. Es miissen deshalb solche Lagerstédtten, die
bisher vom wirtschaftlichen Standpunkt als nur bedingt abbauwlirdig galten.
ausgebeutet und die Forderleistungen der bereits im Abbau befindlichen Gruben
erhdht werden. Da die ErschlieBung neuer Vorkommen mehrere Jahre Zeit und
sehr hohe Investitionsmittel erfordert, sind die Aufgaben des zweiten Fiinfjahr-
planes hauptséchlich von den bereits bestehenden Bergbaubetrieben zu erfiillen.
Unsere knappen Erzvorrite gestatten es nicht, auf Kosten der Nutzungsdauer
nur die reicheren Erzpartien abzubauen, sondern die volkswirtschaftlichen Be-
lange erfordern es, unsere Lagerstitten moglichst weitgehend auszubeuten.

Die Erhohung der Forderleistungen unserer Bergbaubetriebe stellt nicht nur
die Grube, sondern auch die Aufbereitung vor schwierige technische und organi-
satorische Aufgaben. Solange nicht die Schachtkapazitit den Engpall des Be-
triebes darstellt, ldBt sich in der Grube durch Mechanisierungsmalfnahmen im
Abbau, in der Aus- und Vorrichtung die Arbeitsproduktivitit weiter steigern,
ohne dall dazu in jedem Falle Investitionen in erheblichem Mafle vorgenommen
werden miissen. Die Ergebnisse der Wettbewerbe unserer Bergbaubetriebe und
die breitere Anwendung von Neuerermethoden sind Beweis dafiir.

In der Aufbereitung, in der die Tétigkeit der Arbeiter zum groliten Teil in der
Beaufsichtigung der Maschinen und Aggregate besteht, wird das Produktions-

volumen in erster Linie durch die Kapazitit der wichtigsten maschinellen An-
lagen bestimmt.

Bei gleichbleibender Durchsatzmenge 148t sich die Arbeitsproduktivitat stei-
gern, wenn man mit Hilfe organisatorischer MaBnahmen oder einer verbesserten
Mef- und Regeltechnik Arbeitskrifte einspart, Soll das Produktionsvolumen
erhoht werden, dann ist es in den meisten Fillen erforderlich, den Betrieb mit
zusatzlichen oder griBeren Aufbereitungsaggregaten auszustatten. Den Zeitfonds
besser auszunutzen, ist nur bis zu einem gewissen Grade moglich.

Diese Besonderheiten erfordern es, daB man nicht nur der Grube, sondern
auch der Aufbereitung Aufmerksamkeit schenkt. Bei einer Entscheidung, ob und
wie eine bestimmte Aufbereitungsanlage erweitert werden soll, spielen stets auch
die wirtschaftlichen Gesichtspunkte eine grobe Rolle, wenn auch, bis auf einige

i1 s LU B UNIVERSITATSBIBLIOTHEK

FREIBERG
Wir fiihren Wissen.




T - e e e sl

& Einleitung

Ausnahmen, die Aufbereitungskosten nur einen geringen Teil der Grubenkosten
ausmachen. Es wird dann von Nutzen sein, einen klaren, umfassenden Uberblick
uber die Kostenhthe und Kostenstruktur der Aufbereitung zu besitzen, die
Kosten der einzelnen Arbeitsgéinge der Aufbereitung zu kennen und auf Vei-
gleichszahlen anderer Betriebe zuriickgreifen zu konnen.

Im folgenden wird der Versuch unternommen, eine technisch-tkonomische
Analyse mehrerer Aufbereitungsbetriebe darzustellen.
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CHARAKTERISTIK DER AUFBEREITUNGSBETRIEBE

Besonderheitender Aufbereitungsbetriebe
gegeniluber anderen Industriebetrieben

Standortgebundene Veredlungsindustrie

Seine Hauptaufgabe, das gesamte Betriebsgeschehen mengen- und wertméiBig
widerzuspiegeln, kann das Rechnungswesen nur erfiillen, wenn es den techno-
logischen Bedingungen entsprechend aufgebaut ist. Die Verordnungen tiber das
Rechnungswesen, die fiir alle volkseigenen Betriebe verbindlich sind, konnen
deshalb nur Rahmenbestimmungen enthalten, die durch Brancherichtlinien fiir
die einzelnen Industriezweige erginzt werden miissen. Hierbei spielen Unter-
schiede in der Technologie, die durch die Be- oder Verarbeitung verschiedener
Materialien bedingt sind, nicht die entscheidende Rolle fiir die Gestaltung des
Rechnungswesens. So kénnen z. B. in weiterverarbeitenden Betrieben der Metall-.
Holz- oder Textilindustrie gleiche oder doch wellgehend dhnliche Methoden im
Rechnungswesen angewandt werden. Wichtig ist vielmehr, ob es sich um Ge-
winnungs-, Veredlungs-, Weiterverarbeitungs- oder Montagebetriebe handelt.
Fiir die Organisation des Rechnungswesens ist weiter entscheidend, ob in einem
Betrieb die Einzel- oder Serienfertigung oder aber die Massenproduktion vor-
herrscht. Eine Rolle, insbesondere fiir die Gestlaltung der Kostenrechnung, spielt
weilter, ob es sich um anlage-, material- oder lohnintensive Betriebe handelt.

Die Aufgabe der Veredlungsindustrie. zu der auch die Aufbereitung gehort,
] bestehti darin, einen Rohstoff so zu verandern, dall er den vorgesehenen Zweck
erflillt oder iiberhaupt erst verwendungsfihig wird. Eine Veredlung findet vor
allem in der chemischen und der Kohlenindustrie, in der Metallurgie und de:
Lebensmittelindustrie statt. In vielen Fillen ist das Ausgangsmaterial ein Natur-
stolf, dessen Beschaffenheit nicht beeinflulit werden kann. Die Technologie richtet
sich nach Art, Beschaffenheit und auch nach der Menge des zu veredelnden
Stoffes sowie nach dem Verwendungszweck des Veredlungsprodukts. Je griBeren
Einfluf der Veredlungsbetrieb auf diese Faktoren hat, um so besser wird es
thm gelingen, die Voraussetzungen fiir die hiichstmogliche Wirtschaftlichkeit des
Arbeitsprozesses zu schaffen.

Fiir die Erzaufbereitungsbetriebe besteht die Maglichkeit einer unmittelbaren
Beeinﬂussung dieser Faktoren kaum. Wegen des verhdltnismiflig niedrigen Me-

| tallgehaltes unserer Roherze, der bei den Bleizinkerzen im Durchschnitt bei 2.5 %
PDb, bei den Zinnerzen sogar unter 0,5 % Sn liegt, kann man von allen wirtschaft-

lichen Erw#gungen, die sonst bei der Standortwahl von Bedeutung sind, nur

eine berticksichtigen: Die Aufbereitung muB an die Rohstoffbasis heranriicken.

Das ohnehin mit sehr hohen Kosten gewonnene Roherz darf nicht iiberdies noch

mit Transportkosten belastet werden. Deshalb befinden sich die meisten Erz-
autbereitungsbetriebe in unmittelbarer Nihe der Schachtanlage. Dieser enge
Zusammenhang mit der Grube kommt auch darin zum Ausdruck, daB es bei uns
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10 Charakteristik der Aufbereitungsbetriebe

keine juristisch selbstdndigen Erzaufbereitungsbetriebe gibt. Die Aufbereitung
ist stets nur eine Abteilung des Bergbaubetriebs. Je nach der Bedeutung der
Aufbereitung fiir den Betrieb kann das Vorteile, aber auch Nachteile mit sich
bringen. In einem Bergbaubetrieb, in dem die Aufbereitungskosten nur einen
geringen Teil der Gesamtkosten ausmachen. kénnte die Gefahr eintreten, dal
der Aufbereitung weniger Aufmerksamkeit geschenkt wird als der Grube. Das
kann sich z. B. darin duflern, daB man geringeren Wert darauf legt, der Aufbe-
reitung ein moglichst gleichméBiges Aufgabegut zuzufiihren. Die kostenmillig
untergeordnete Rolle der Aufbereitung kann sich u. a. auch in betriebsorgani-
satorischen Fragen, auf dem Gebiet der Entlohnung, der Investitionen, der wirt-
schaftlichen Rechnungsfiihrung auswirken. Andererseits bringt die Vereinigung
der Aufbereitung mit der Grube den Vorteil mit sich, die Belange beider im
gesellschaftlichen Interesse koordinieren zu kénnen. Wenn dem Bergbaubetrieb
die Auflage erteilt wird, eine bestimmte Menge Metall zu gewinnen, dann miisser
sowohl auf der Gruben- als auch auf der Aufbereitungsseite entsprechende
MabBnahmen getroffen werden.

Auswirkung der Rohstoffbasis auf Gréfle und Technologie

Die enge Verbindung von Grube und Aufbereitung wirkt sich bestimmend
auf die Festlegung der Grofle der Aufbereitungsanlagen aus. Die Grundkapazitit
im Gangerzbergbau ist die Abbaukapazitit. Nach ihr sollten sich sowohl der Um-
fang der Aus- und Vorrichitungsarbeiten als auch alle Folgekapazitidten richten, zu
denen auch die Aufbereitung zihlt. Das gesamte Férdererz wird in der Aufbe-
reitung durchgesetzt, und es sind Ausnahmen — zumindest bei uns — wenn
Autbereitungsbetriebe in geringen Mengen auch Fremderz aufbereiten. Es liegen
hier also andere Verhiltnisse vor als beispielsweise bei den Betrieben der Kohle-
aufbereitung und -veredlung. Wiahrend man bei der Errichtung von Brikett-
fabriken, Schwelereien und Kokereien wirtschaftliche Gesichtspunkte bei der
Festlegung der Gesamtgrolie des Betriebes und der Leistung der wichtigsten
Maschinen und Aggregate berticksichtigen kann, ist diese Moéglichkeit beim Bau
von Aufbereitungsanlagen nur begrenzt gegeben. Die Durchsatzmenge wird
immer von der Forderung des Grubenbetriebes, zu dem die Aufbereitung gehért.
bestimmt. Ist die Anlage einmal errichtet, hat die Aufbereitung keinen unmittel-
baren Einflull darauf, ihre Kapazitit besser auszunutzen. Das wirkt sich dann
auch auf alle anlagebedingten Kosten aus. Wenn die Gruben- und die Aufbe-
reitungskapazitit gut aufeinander abgestimmt sind, wird jede Mechanisierungs-
malinahme in der Grube, die ein Erhdhen der Forderleistung bewirkt, gleich-
zeilig zu einem Problem fir die Aufbereitungsanlage. Oft sind umfangreiche
Investitionen notwendig, besonders wenn die Aufbereitungsanlagen vor Jahr-
zehnten fiir einen bedeutend niedrigeren Durchsatz gebaut wurden. Mitunter
mussen vollig neue Voranreicherungsanlagen geschaffen werden, Transport-
probleme sind zu ldsen, oder die Bergewirtschaft bereitet Schwierigkeiten.
Zumeist lassen auch die raumlichen Verhiltnisse eine Erweilerung innerhalb
der bestehenden Gebiude nicht zu.

Die Abhéngigkeit der Aufbereitung von der Grube zeigt sich auch hinsichtlich
der anzuwendenden Technologie. Roherzmenge und Beschaffenheit des Aufgabe-
gutes werden von der Grube bestimmt. Die Autbereitung kann nur in geringem
Umfange auf eine mdoglichst gleichmiBige Zusammensetzung des Haufwerks
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Besonderheiten der Aufbereitungsbetriebe 11

Einflull nehmen, sofern, wie es meist der Fall ist, kein ausreichender Bunkerraum
zum Mischen des Roherzes vorhanden ist. Sie mul deshalb das fiir das betref-
fende Roherz giinstigste Aufbereitungsverfahren anwenden und dariiber hinaus
beweglich genug sein. sich Schwankungen in der Qualitdt des Aufgabegutes
anpassen zu koénnen. Der stets wachsende Bedarf unserer Wirtschaft an Bunt-
metallen mull in erster Linie durch eine Erhhung der Forderleistung gedeckt
werden. Das bedeutet fiir die Aufbereitung eine Steigerung der Durchsatzmenge
bei sinkendem Aufgabegehalt. Die Hauptaufgabe besteht darin, das Ausbringen
auf dem fritheren Stand zu halten oder gar noch zu erhohen und es dabei so weit
anzureichern, dall ein verhiittungsfidhiges Konzentrat erzeugt wird.

Wie bereits erwihnt, ist in den meisten Fillen eine Erweiterung der Kapa-
Z1ldt nur mit sehr hohen Investitionen moglich. Sehr oft reichen die vorhandenen
Fordermittel innerhalb der Aufbereitung nicht aus, den erhéhten Durchsatz
zu bewiltigen. Gerade diese Einrichiungen sind aber sehr stark an die baulichen
Gegebenheiten gebunden. Man muf3 deshalb nach Moglichkeit dazu iibergehen, das
Roherz voranzureichern, um einen grofien Teil des tauben Gesteins vor Eintritt
in die Aufbereitung abzustoBen. Hierzu sind in der Regel weniger Investitions- '
mittel erforderlich als fiir eine Erweiterung der bereits bestehenden Aggregate.
Da ein groBer Teil der Aufbereitungskosten anlagebedingt ist und sich bei Ver-
anderung des Produktionsvolumens konstant oder proportional der Betriebszeit
verhélt, hat eine Erhohung der Durchsatzmenge zumeist eine Senkung der
Selbstkosten zur Folge. Allerdings wird man in jedem Falle die Kostsn der
Voranreicherung in Verbindung mit der abgestoBenen Bergemenge griindlich
untersuchen miissen. |

Ein weiteres technisches Problem besteht fiir die Aufbereitung darin, wert-
volle Nebenmineralien zu einem verhiittungsfihigen Konzentrat anzureichern
und schédliche Beimengungen zu entfernen. Zudem hat die Umwilzung auf dem
Gebiet der Technik, die sich im Zuge der Ausnutzung der Kernenergie vollzieht.,
das Inleresse an Metallen geweckt, die frither ohne praktische Bedeutung waren.

Verhdltnis der Aufbereitung zur Hiitte

Die Aufbereitung ist aber nicht nur in dem engen Zusammenhang mit der
Grube, sondern auch mit der Hiitte als Weiterverarbeiter der Konzentrate zu
sehen. Fiir die meisten Aufbereitungsbetriebe kommt nur jeweils eine bestimmte
Hiitte als Abnehmer in Frage. Damit kann die Aufbereitung keinen Einflull auf
die Héhe der Transportkosten nehmen. Die Konzentratpreise sind, dem Gehalt
an wertvollen Mineralien und schidlichen Beimengungen entsprechend gestaffelt,
gesetzlich festgelegt. Der Abzug fiir Hiittenverluste ist dabei beriicksichtigt. Es

bt_adarf deshalb keiner Verhandlungen zwischen Aufbereitung und Hiitte iiber
die Konzentratpreise.

| G*’-‘ﬂﬂ‘uﬁﬂ, wie die Aufbereitung an einem moglichst gleichmiBigen Aufgabegut
Interessiert ist, wiinscht auch die Hiitte Konzentrate von weitgehend gleicher
Zusammensetzung, Durch gegenseitige Vereinbarung konnen dabei die opti-
malen Gehalte an wertvollen Mineralien und sonstigen Bestandteilen, die den
Hiittenprozel beeinflussen, festgelegt werden, wobei die volkswirtschaftlichen

Belange vor den Interessen von Aufbereitung und Hiitte beriicksichtigt werden
miissen.
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12 Charakteristik der Au hereitungshetriebe

Die Kapazitit der meisten Hiittenbetriebe ist grolier, als fiir die Verhiittung
des Konzentrats einer Aufbereitungsanlage notwendig wére. Sie haben deshalb
die Miglichkeit, Qualitdtsunterschiede durch ein entsprechendes Mischungsver-
hiltnis verschiedener Konzentrate, die zum Teil aus dem Ausland bezogen
werden, auszugleichen,

Zusammenfassend sei gesagt, dali die Aufbereitung stets in enger Verbindung
zur Grube und zur Hiitte gesehen werden mull. Das im Bergbau gewonnene
und in der Aufbereitung angereicherte Erz ist erst verwendungsfihig, wenn es
in Form des Metalls den HiittenprozeB verlidft. Die Aufbereitung als die mittlere
dieser drei Produktionsstufen nimmt dabei eine Sonderstellung ein:

Fir das Roherz gibt es keinen Ubergaheverreclmungspreis. Es werden ledig-
lich die Produktionskosten pro t Roherz ausgewiesen. Die unterschiedliche Zu-
sammensetzung des Haufwerkes wird dabei nicht beriicksichtigt. Die Aufbe-
reitung bezieht die Selbstkosten einmal auf die t Durchsatz, die t Konzentrat
und die t. ausgebrachten Metallinhalt.

Der Erlés richtet sich nach Menge und Qualitit des abgesetzlen Konzentrats.
Die letztere ist aber nicht nur von der Arbeit der Aufbereitung abhéngig, sondern
auch von dem Charakter des Aufgabegutes. Bei sel bstédndigen Lohnauf bereitungs-
betrieben wiirde dieser Tatsache in den Erzpreisen Rechnung getragen, so dal
Kosien und Erlés gegenubergestellt werden kénnen und etwas aussagen ijber
die Rentabilitit der Aufbereitung. Es ligen dann dieselben Bedingungen vor
wie fiir die Weiterverarbeitung der Konzentrate in der Hiitte. Hier wird nim-
lich stets die Beschaffenheit des Einsatzstoffes in den Preisen beriicksichtigt.

Beschreibung der untersuchten Aufbereitungsbetriebe

Beschaffenheit der den Betrieben A und B zugefihrten Erze

Die der Aufbereitung A aufgegebenen Erze entstammen vorwiegend der kiesig-
blendigen Bleierzformation. Als Gangart tritt hauptsichlich Quarz auf. Neben-
gestein ist Gneis. Die Giinge sind von wechselndem Einfallen und haben eine
Michtigkeit von wenigen Zentimetern bis zu einem Meter. Sie erstrecken sich
tiber Kilometer hin und sind weitverzweigt.

Die Giénge der kiesigen Bleierzformation fiihren als Erze Bleiglanz mit mitt-
lerem bis geringem Silbergehalt. Zinkblende, Pyrit, Markasit, Arsenkies und in
geringerer Menge Kupferkies, Gewonnen werden in der Aufbereitung A alle
diese Erze,

Die Aufbereitung B erhilt vorwiegend Erze aus der barytischen Formation
der Lagerstéit.te. Auch bei dieser Fﬂrmaﬂnn 1st die Gangart Quarz! daneben
kKommen u. a. Baryt, FluB- und Braunspat vor. Von den Erzen gewinnt die Auf-
bereitung nur den Bleiglanz.

Die Beschaffenheit der den beiden Aufbereitungen zugefiihrten Erze bedingt
den unterschiedlichen Aufbereitungserfolg. In der Anlage A wird bei einem
etwa 88%igen Ausbringen ein PbS-Konzentrat mit 46,2 9% Pb erzeugt, wahrend
der Betrieb B ein 94%iges Ausbringen und 66,8 % Pb im Konzenlrat erreicht.
Die selektive Trennung der Sulfide der kiesig-blendigen Formation bereitet
weitaus griBere Schwierigkeiten als das Scheiden des Bleiglanzes von der Gang-
art in der Aufbereitung B.
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Beschreibung der untersuchten Aufbereitungsbetriebe 13

Aufbereitungsanlage A

Das Roherz wird mittels eines Kreiselwippers einem Backenbrecher vom Typ
Krupp 7 s aufgegeben und auf 80 mm gebrochen. Durch einen Schubwagenspeiser
wird das Gut aus einem 11-t-Erzbunker mit einem Férderband von 80,2 m Linge
In den sogenannten Turm des Aufbereitungsgebiudes beférdert. Hier fallt es
Zzunachst auf ein Schwingsieb mit 15 mm Maschenweite. Der Durchgang kommt,
Zusammen mit dem in einem Symonsbrecher Nr. 3 auf dieselbe Grifie gebroche-
nen Uberlauf, auf ein reversierbares Forderband, mit dem zwei je 150 t fassende
Erzbunker beschickt werden. Durch Schubwagenspeiser wird das Gut mittels
eines 35 m langen Muldenférderbandes, auf dem eine automatische Bandwaage
angebracht ist, zwei Kugelmiihlen mit der Abmessung 20002500 mm aufge-
geben. Die Miihlen, die im geschlossenen Kreislauf mit Doppelrechenklassierern
arbeiten, zerkleinern das Gut auf Flotationsfeinheit. Der fiir die Blei-Zink-
Trennung notwendige Kalk wird ebenfalls den Kugelmtiihlen zugefithrt. Die
Reagenzienzugabe erfolgt bei den jeweiligen Schwimmaschinen mittels Becher-
werks- Aufgabegeriiten. Durch Rohrleitungen wird die Mahltrilbe in zwei
Schwimmaschinen mit je 12 1250-1-Zellen geleitet. Der Unterlauf gelangt in zwei
gleich groBe Schwimmaschinen, in denen das ZnS-Konzentrat erzeugt wird,
widhrend man das Bleikonzentrat einem Eindicker zufiihrt. Der Unterlauf der
ZnS-Maschinen wird in einen Zwischeneindicker geleitet und in die fiinfte
Schwimmaschine, die der FeS;-Gewinnung dient, gepumpt. Das ZnS-Konzentrat
gelangt ebenfalls in einen Eindicker. Die Abginge der Schwefelkiesmaschine
kommen in den Bergeteich, das Konzentrat flieBt in einen Eindicker. Die Kon-
zentrate werden auf Trommelfiltern entwissert, Danach beférdert man die Blei-
und Schwefelkiesprodukte in die Waggons oder auf Zwischenlager., Das Zink-
konzentrat wird mit Transportbidndern auf die Konzentrathalde gebracht.

Aufbereitungsanlage B

Die Grobzerkleinerung auf 70 mm nimmt hier ein Backenbrecher 8s vor.
Aus einem 400-t-Bunker gelangt das gebrochene Gut iiber ein Transportband
auf ein Federsieb mit 15 mm lichter Maschenweite. Das Unterkorn wird durch
ein Forderband einem Kettenbecherwerk aufgegeben. Der Siebiiberlauf geht
uber ein Transportband, an dem Holz- und Eisenteile von Hand ausgehalten
werden, in einen Ausgleichsbunker mit einem Fassungsvermogen von 5 t. Ein
Schubwagenspeiser fithrt das Gut einem Symonsbrecher Nr. 3 zu, wo es auf
15 mm zerkleinert wird. Ein Kettenbecherwerk beférdert das Erz in das oberste
Stockwerk des Aufbereitungsgebaudes. Hier wird es durch ein reversibles Band
zwei Feinerzbunkern zugefiihrt.

Die Miihlenaufgabe erfolgt durch Schubwagenspeiser. Es sind zwei Kugel-
mithlen vorhanden, die in geschlossenem Kreislauf mit zwei Doppelrechen-
kli‘SEiEPEI'n arbeiten und das Erz auf Flotationsfeinheit aufschlieBen. Die Mahl-
irlibe wird zwei Flotationsmaschinen, die aus 12 Zellen zu je 1250 1 bestehen,
zugeleitet. Die Reagenzien gibt man zum Teil bereits vor der Miihle, zum Teil
erst in der Schwimmaschine auf.

E'i_e Fl_ﬂtatiunsberge werden in den Klirteich gepumpt. Der Konzentrataustrag
geht in €nen Eindicker. Ein Trommelfilter entwissert das PbS-Konzentrat, das
dann mit einem Transportband in die Konzentratbunker beférdert wird.
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14 Charakteristik der Aufbereitungshetriebe

fAufberefturrgsanIageIC

Die Lagerstitte ist ein aus Granit entstandener Greisen mit einem Durch-
messer von etwa 350 m. Die mittlere Zusammensetzung des Zwitterstockes
betrdgt an Hauptbestandteilen etwa

60,5 Gewichtsprozente Quarz,
6,4 Gewichtsprozente Topas.
31,2 Gewichtsprozente Phlogopit (Magnesiumglimmer).

Der Rest, 1.9 Gewichtsprozente, setzt sich zusammen aus Zirkon, Zinnstein.
Wolframit, Molybdinglanz, FluBspat und Sulfiden. Der durchschnittliche Gehalt
an nutzbaren Metallen betriigt 0,04 % Sn, 0,02 % Bi, 0,02 % Mo. Die hauptséch -
lichen Sulfide sind Arsenkies und Pyrit. Gewonnen werden der Zinnstein und
neuerdings auch der Arsenkies.

Die Lagerstiitte besteht zum grofiten Teil aus bergbaulichen Bruchmassen
infolge mehrerer Einbriiche im 16. und des voélligen Zusammenbruchs des
Grubengebidudes im 17. Jahrhundert. Dadurch ist es méoglich, die billige Abbau-
methode des Schubortbetriebes anzuwenden. Es werden dabei Durchschnitis-
leistungen von 30 bis 35 t/Mann und Schicht erreicht.

Der Zinnstein tritt {iberwiegend feinstverteilt auf und ist unterschiedlich mit
Quarz, Topas und Glimmer verwachsen. Fiir die Aufbereitung macht sich be-
sonders stirend der Hiamatit bemerkbar, der einen feinen roten Schlamm bildet.
Schwierigkeiten entstehen dadurch nicht nur fir den Aufbereitungsprozel selbst.
sondern auch fiir die Bergelagerung.

Auf die feine Verwachsung des Zinnsteins wird allgemein das niedrige Me-
tallausbringen von 45 bis 50 % zuriickgefiihrt.

Das bereits im Abbau durch Roste von 300300 mm geschlagene Roherz
wird entweder unter Tage auf 30 mm gebrochen und zutage gebracht oder als
Groberz gefordert und der Zerkleinerungsanlage {iiber Tage zugefiihrt.

In der Untertageanlage wird es durch einen Backenbrecher 8 m auf 80 mm
gebrochen und auf ein Schwingsieb mit 30 mm lichter Maschenweite aufgegeben.
Dessen Uberlauf wird in zwei Symonsbrechern Nr, 2 auf 20 bis 25 mm zerkleinert.
Zusammen mit dem Siebdurchgang gelangt es in einen Feinerzbunker von 350 t
Fassungsvermégen, Von hier wird es mit Hunten durch Gestellférderung nach
liber Tage gebracht.

Wird Groberz gefirdert, dann gelangt dieses iiber einen Kreiselwipper in
einen Backenbrecher 8s, der es ebenfalls auf 80 mm zerkleinert. Ein Symons-
brecher Nr, 4 bricht das Gut weiter auf 20 bis 25 mm, wobei vorher das Korn
—30 mm durch ein Schwingsieb ausgehalten worden ist. Durch zwei Transport-
bénder von 16 bzw. 10 m Linge wird das gebrochene Gut bzw. der Siebdurchgang
dem zweiteiligen Férderband von insgesamt 150 m Linge aufgegeben. das zwei
je 320 t fassende Miihlenbunker beschickt.

Im Jahre 1955 wurde in der Un tertageanlage in der Regel zweischichtig, {iber
Tage einschichtig gearbeitet. Angaben iiber die tatsichliche Betriebszeit der
Anlagen sind nicht vorhanden. '

Die Miihlenbunker dienen der Versorgung zweier Aufbereitungsanlagen. Die
Aufbereitung C umfaBt zwei weitgehend libereinstimmende Systeme fiir die
naBmechanische Aufbereitung. Im folgenden wird deshalb nur eines dieser Sy-
steme beschrieben.
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Beschreibung der untersuchten Aufbereitungsbetriebe 15

Der Kugelmiihle 22002500 mm wird das vorgebrochene Gut aus dem Miih-
lenbunker mittels Schubwagenspeisers aufgegeben. Ein Bandbecherwerk befor-
dert die Mahliriibe in das oberste Stockwerk des Aufbereitungsgebdudes. Das
durch ein Schwingsieb ausgehaltene Gut gréfer als 1 mm wird der Kugelmiihle
wieder zugefiihrt und der Siebdurchgang in sechs Schwingsetzmaschinen geleitet.
Diese erzeugen ein Vorkonzentrat und ein irmeres Produkt. Beide miissen auf
Herden weiter sortiert werden.

Da es nicht moglich war, Berge mit einem geniligend niedrigen Sn-Gehalt
abzustoBen, war der Einsatz dieser Maschinen nahezu uberfliissig. An der Stelle,
die sie im Verfahrensgang einnahmen, wurden im Laufe des Jahres 1955 Gegen-
stromklassierer eingebaut.

Auf den nachfolgenden Schwingherden werden jeweils ein Fertigkonzentrat, |
ein Mittelgut und Berge abgenommen. Das Fertigkonzentrat fingt man in Blech-
kiisten auf. Das Mittelgut wird durch ein Becherwerk gehoben und iiber eine
Eindickspitze der Kugelmiihle zugefithrt. Die Berge werden in den Klirteich
geleitet. ||I

Solange die Schwingsetzmaschinen eingesetzt waren, wurde das Uberlauf-
produkt in Stromapparaten bei einer Kornscheide von rund 0,3 mm klassiert.
Das grobe Produkt gelangte iiber ein Becherwerk und eine Eindickspitze zur
Miihle zuriick, wihrend das feine unmittelbar klassiert und auf Herden sortiert
wurde.

Eine Rohrmiihle mit den Abmessungen 15003000 mm, die als Mittelprodukt-

miihle das weitere AufschlieBen vornimmt. war im Jahre 1955 nur voriibergehend
in Betrieb.

Das in der Aufbereitung C 2 zu verarbeitende Erz wird aus den Miihlen- 1
bunkern der Anlage C 1 mittels Schubwagenspeisers und eines Transportbandes
in eine Feldbahn verladen und durch einen Schrigaufzug zur Aufbereitung
beférdert. Bis zum November 1955 wurden die Hunte von der Kopfstation des
Schréigaufzuges durch Muskelkraft in das Aufbereitungsgebiiude gefahren und
durch einen Aufzug zur Wipperbiihne beférdert, wo sie durch Kreiselwipper
in drei Erzbunker mit einem Fassungsvermogen von insgesamt ca. 1350 t gestiirzt
wurden. Jetzt beférdert man das Erz durch ein Transportband vom Schrigauflzug _
in diese Bunker. |

Der Verfahrensstammbaum der Aufbereitung C 2 gleicht dem der Aufbe-
Dereitung C 1. Lediglich in der Feinzerkleinerung besteht insofern ein Unter-
schied, als C 1 fiir jedes System nur eine Kugelmiihle besitzt, wihrend C 2 deren |
Zwel hat, und zwar von 22002500 mm und 18002000 mm. Auch in der Anlage |
C 2 ist noch eine Mittelproduktmiihle mit den Abmessungen 15003000 mm
vorhanden, die aber ebenfalls nur einige Monate des Jahres in Betrieb war, so

daB das Mittelgut im allgemeinen wieder der Primirmiihle zugefiihrt werden I
mulite,
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PROBLEME DER BETRIEBSABRECHNUNG

Kostentrdgerrechnung

Als Kostentriger wird, von den Nebenleistungen abgesehen, in den drei unter-
suchten Betrieben der ausgebrachte Metallinhalt gefiihrt. Das ist gegeniiber
anderen Industriebetrieben insofern eine Besonderheit, als dort das Fertiger-
zeugnis in der Form, wie es abgesetzt wird, den Kostentriger darstellt. Zum
Absatz gelangt nicht das Blei bzw. das Zinn, sondern das Konzentrat. Der Erlds
wird ebenfalls nicht allein durch den Metallinhalt und bei gewissen Erzen durch
die Anreicherung bestimmt, sondern zu einem groBen Teil durch den Gehalt des
Konzentrats an weiteren wertvollen Mineralien oder auch an schidlichen Bei-
mengungen. Es ist stets eine Umrechnung des aus dem Verkauf des Konzentrats
erzielten Erloses auf die Mengeneinheit des darin enthaltenen Hauptmetalls
notwendig, wenn man Kosten und Erlds pro Erzeugniseinheit gegeniiberstellen
will,

Bis zum Jahre 1955 wurden in den Betrieben A und B aulBler Blei auch Aus-
richtung und Vorrichtung und im Betrieb C aufler Zinn der Rollenneubau und
die Vorrichtung als selbsténdige Kostentriger gefiihrt. Es ist zweifellos nicht
richtig, so zu verfahren. Die Kosten fiir die Aus- und Vorrichtung als notwendige
Voraussetzungen fiir den Abbau des Roherzes miissen selbstverstindlich in die
Selbstkosten des Erzeugnisses einbezogen werden. Wenn man die Rentabilitit
eines Betriebes ermittelt, darf man dem Erlds nicht nur einen Teil der Selbst-
kosten gegentiberstellen. Vom Jahre 1956 an hat man deshalb auch eine andere
Regelung getroffen. Alleiniger Kostentriger ist das Blei bzw. das Zinn. In Aus-
richtung und Vorrichtung wird zwischen wertschaffenden und werterhaltenden
Auffahrungen unterschieden. In die Selbstkosten werden in effektiver Hhe nur
die Kosten fiir die werterhaltenden Auffahrungen einbezogen. Die wertschaffen-
den Auffahrungen haben eine Kapazititserweiterung zur Folge. Sie werden aus
Investitionsmitteln finanziert und gehen dann in Form der Abschreibungen in
die Selbsikosten ein. |

Nicht befriedigen kann die bisher iibliche Anwendung der Restwertmethode
[ir die Abrechnung des Nebenprodukts Schwefelkies in der Aufbereitung A.
Man verzichtet auf eine Ermittlung der Kosten, die zusitzlich fiir die Gewinnung
des Schwefelkieskonzentrats anfallen; es wird lediglich der Erlts aus dem Absaiz
von den Gesamtkosten abgezogen. Die Kosten in statistischer Form zu ermitieln.
dirfte keine groflen Schwierigkeiten bereiten und keinen unvertiretbaren Zeitauf-
wand erfordern, Wenn auch die Lohne fiir die Bedienung der Aggregate, wie
Zwischeneindicker, Schwimmaschine, Konzentrateindicker und Trommelfilter.
sich nicht direkt erfassen und abrechnen lassen, so findet sich doch ein Ver-
teilungsschlissel, der den tatséchlichen Kosten weitgehend entspricht. Noch ein-
facher ist die Ermittlung der Abschreibungen, des Hilfsmalerials und der Hilfs-
leistungen fiir die Gewinnung des Schwefelkieskonzentrats, Bei Anwendung
der Restwertmethode 1Bt sich nicht feststellen, ob die Gewinnung des FeS.,-Kon-
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Kostentriigerrechnung 17

zentrats rentabel ist oder nicht. Wenn man bedenkt, daB der Erlds aus dem Ver-
kKauf des FeS,-Konzentrats fast das Doppelte von dem des PbS-Konzentrats be-
tragt, so sollte man nicht darauf verzichten, die Kosten im einzelnen zu ermitteln.
Weiter wiirde es sich lohnen, auch die Kosten auszuweisen, die durch die Erzeu-
gung des ZnS-Konzentrats zusétzlich entstehen. Wenn dieses Konzentrat bisher
auch noch nicht abgesetzt worden ist und deshalb keinen Erlts bringt, kénnen
die Kosten doch nicht ohne weiteres dem Blei zugerechnet werden. Die Miaglich-
keiten der Kostenermittlung sind die gleichen wie fiir das FeS,-Konzentrat.

In der Kostentrigerrechnung wird die Divisionskalkulation angewandt. Man
ermittelt die Kosten je Produktionsstufe und erhilt durch Addition die Gesamt-
selbstkosten. Die Selbstkosten je Erzeugniseinheit erhilt man durch Division.
Fir die Ermittlung des prozentualen Anteils der einzelnen Produktionsstufen
an den Gesamtselbstkosten ist es gleichgiiltig, welche Erzeugniseinheit man wihlt.
Zum Ausweis der absoluten Zahlen ist dagegen eine Bezugsbasis erforderlich,
die den technologischen Bedingungen entspricht. Fiir die gesamten Grubenkosten
wére dies die t gefordertes Roherz, fiir die Aufbereitung die t Konzentrat. In
den Aufbereitungsbetrieben B und C ist das ohne weiteres méglich, da jeweils
nur ein Konzentrat erzeugt wird. Im Betrieb A dagegen diirfte nicht nur die
Gesamtmenge des PbS-Konzentrats zugrunde gelegt, sondern es miiBten auch
die Mengen des ZnS- und des FeS,-Konzentrats beriicksichtigt werden. Da die
Konzentrate qualitativ einander nicht gleichzusetzen sind, was auch in den sehr
unterschiedlichen Preisen zum Ausdruck komimt, kann man nicht einfach die
Konzentratmengen addieren.

Der durchschnittliche Erlés pro t PbS-Konzentrat betrug 163,— DM, pro t
FeS,-Konzentrat 16,50 DM, Wollte man beide Konzentrate zusammenfassen und
sie auf der Preisbasis vergleichbar machen, miilite man 10 t FeS;-Konzentrat
einer t PbS-Konzentrat gleichsetzen. Es bleibt aber dann immer noch die Frage
offen, ob das ZnS-Konzentrat, das z. Z. keinen Erlos einbringt, mit beriicksichtigt
werden soll. Entsprechend der durchschnittlichen Zusammensetzung des im Jahre
1955 erzeugten ZnS-Konzentrats kéonnte auf Grund der Preisverordnung Nr. 320
vom 10. 10. 1953 mit einem Erlés von 98,— DM pro t gerechnet werden.

Bei Einbeziehung aller drei Konzentrate erhielte man die folgende
gierte Konzentratmenge®:

SKorri-

Tabelle 1. Gleichsetzung der Konzentrate auf Erlésbasis
| e Tutsﬁr:!'tlic}?@ Umrechnungs- Korrigierte
Produktion in t faktor Konzentratm. in t

| PbS 5 704,8 | 1.0 5 704.8
FaSo 29 624.0 0.1 2 962.4

ZnS 3 5040 0,6 3 302.4

- N _ | = = 3

33 839,8 | 0.33 | 11 269,6

Mit diesem Surrogat — dem Produkt aus der tatsichlichen Menge jedes Kon-
Zentrats und dem durchschnittlichen Erlés — als Bezugsgrundlage fiir die Zu-
technung der Kosten kann der Techniker nichts anfangen. Fiir jedes Konzentrat
enistehen in der Aufbereitung spezifische Kosten, die jetzt zusammengefalit und
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18 Probleme der Betriebsabrechnung

dem gesamten Erlis gegentibergestellt werden miissen. Damit wiire die Aussage-

kraft der Zahlen des Rechnungswesens nicht viel groBer als bei Anwendung

der Restwertmethode, '

Auch vom 6konomischen standpunkt aus hat die wKorrigierte Konzentrat-
menge“ keine groBe Bedeutung, sondern kénnte im Gegenteil den Wirtschaftler
zu fehlerhaften Schliissen verleiten. Es ist folgendes zu beachten:

a) Die Hauptaufgabe ist derzeit das Ausbringen einer maoglichst grolien Menge
Blei. Darauf ist auch die Technologie des Betriebes zugeschnitten, Der aus-
gebrachte Bleiinhalt ist abhiingig von der Konzentratmenge und vom Pb-
Gehalt des Konzentrats, Die besondere Bedeutung des Bleikonzentrats geht
auch daraus hervor, daB der Betrieb als staatliche Planauflage nur die Pro-

duktion einer bestimmten Menge Blei erhilt. Das kann sich &ndern. sobald
das Zinkkonzentrat an die Hiitte abgesetzt wird,

b) FeS2- und ZnS-Konzentrat fallen als Kuppelprodukte an. Sie sind also ab-
hingig von der Erzeugung des PbS-Konzentrats. Eine Erhéhung der Neben-
konzentrate auf Kosten des Hauptkonzenirats wiirde der Hauptaufgabe des
Betriebes widersprechen. ' ' _

¢) Es ist nicht erwiesen, dal die Preise der volkswirischaftlichen Bedeutung der
einzelnen Konzentrate sowie ihrem Wert entsprechen. Eine einseitige Orien-
tierung auf den gréBtmoglichen Erlés wire deshalb falsch.

d) Der durchschnittliche Umrechnungsfakior (im Beispiel 0,33) kénnte als Sorti-
mentskennziffer nur dann fiir Plan-Ist- bzw Zeitvergleiche verwendet werden.
wenn er einem wissenschaftlich exakt ermittelten optimalen Umrechnungs-
faktor gegeniibergestellt werden kann. Hierbei wire natiirlich eine Vielzah]
technischer und Skonomischer Einfliisse zu beriicksichtigen, z. B. die Gehalte
des Roheizes an Mineralien, die sich auf dje Gualitdt der zu erzeugenden
Konzentrate sowie auf den AufbereitungsprozeB auswirken, und die Struktur
des Aufgabegutes: die Einstufung der Konzentrate entsprechend ihrer volks-
wirtschaftlichen Bedeutung; das optimale Verhiltnis zwischen Ausbringen
und Anreicherung; die Gegeniiberstellung der Kosten und der Erlose fir die
einzelnen Konzentrate. Alle diese Faktoren verandern sich standig und wirken
gegenseitig aufeinander ein.

Wie bereits erwihnt, hat die als korrigierte Konzentratmenge bezeichneie
Gréfle flir den Techniker keine praktische Bedeutung. Fiir ihn ist es wichtiger,
die Kosten zu ermitteln, die zusitzlich fiir die Gewinnung der Nebenkonzentrate
entstehen, und sie dem erzielten bzw. méglichen Erlis gegeniiberzustellen,

Aber selbst in den Betrieben, die nur ein Konzentrat gewinnen, wird nicht
die t Konzentrat als Erzeugniseinheit gewihlt, sondern die i ausgebrachtes
Metall. Auf den ersten Blick scheint diese Bezugsgrundlage die giinstigste zy
sein, da sie sowohl fiir die Zurechnung der Gruben- und Aufbereitungskosten
geeignet ist als auch mit der Mengenkennziffer der Produktionsplanung iiber-
einstimmt. Tatsdchlich hat sie aber den N achteil, dafl den Selbstkosten entweder
nur der Teil des Erloses gegeniibergestelll werden diirfte. der aut den Blei- bzw,
Zinninhalt entfillt, oder es wird fiir die t Metallinhalt ein Preis ausgewiesen,
der in Wirklichkeit noch durch den Gehalt des Konzentrats an weiteren wert-
vollen Mineralien oder schiidlichen Bestandteilen bestimmt wird.

Die grofien Unterschiede im Pb-Gehalt sind darauf zuriickzufiihren, daf im
Bleikonzentrat der Aufbereitung A etwa 18 % Kupferkies enthalten sind. Eine
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Anteil der Aufbereitungskosten 19
Tabelle 2 _

Einflu} der Zusammenseizung der Konzentrate auf den Erlés pro t Konzentrat
i PbS-Konz. A | PbS-Konz, B | SnQ,-Konz. C |
i |

{:;HZ-"*:IEH DM Ih."I[Il {-?IEI-L{?H DM Yo | G@J?]?“ DM | “"r"-l
in "o _ I in Yo in “/o | |

Pb 469 09,40 | 530 | Pbes.s 137,60 | 71.5 | Sn43.4 | 1050— | 1000
Cu 5,87 1937 | 1145 Cu 10 | 62F 3.3 | | |
Ag 0,179 | 62,65 ‘ 359 | Ag 0,1387 | 48,54 | 259 | | ' |
e, —_—— L: I —_— T E— — ! " | I— |

| | 174,49 | 1000 ‘ | 199.41 | 100,0 1050, 100,0
.. _s" aj: | S =] _|_- BT Fhyrac /. Bi- 3 | 5
s | T T _ T e
| 162,42 | | 1005~ |

I'I'Ennung ware miaoglich, wird aber nicht vorgenommen, weil das Kupfer im
Konzentrat mit bezahlt wird. Aullerdem enthilt das Erz im Gegensatz zu dem
In der Anlage B aufbereiteten mehrere Sulfide, nadmlich neben Bleiglanz
€lwa 8% Zinkblende und 15 bis 20 % Schwefelkies, deren vollstindige Trennung
bei der selektiven Flotation nicht moglich ist. Weiter spielen die Verwachsungen
eine wesentliche Rolle.

Das Produktionsvolumen eines Bergbaubetriebes kann weder durch die er-
zeugtie Konzentratmenge noch durch den ausgebrachten Metallinhalt ausgedriickt
werden. Auf beide Gréfen wirken zu viele Faktoren ein, die sich nicht unmittel-
bar beeinflussen lassen. Die Leistung der Grube 4Bt sich am besten an der
Menge des geférderten Roherzes, die der Aufbereitung an der Durchsatzmenge
Messen. Unter Durchsatz ist hier die Roherzaufgabe zu verstehen. Es wird also
lir die eine Produktionsstufe das Endprodukt, der Zwischenkostentriger, fiir die
andere die Menge des zu bearbeitenden Materials zugrunde gelegt.

Anteil der Aufbereitungskosten
an den gesamten Produktionskosten

Tabelle 3 gibt eine Ubersicht {iber den Anteil der Aufbereitungskosten an. den
sesamien Produktionskosten. Es liegen, wie bei allen weiteren Darstellungen,
die Kosten des Jahres 1955 zugrunde. Die Grubenkosten schlieBen die Aus- und
Vorrichtung, den Abbau und die Abbauvorrichtung, die Strecken- und Schacht.
forderung sowie die Hauplwetterfihrung, Wasserhaltung und Erhaltung des
ﬁl‘ubengebﬁud% ein. In den Aufbereitungskosten sind bei A und C die Kosten
fir den Dammbau mit enthalten. Zu den Produktionskosten gehiiren die Grund-
und die Gemeinkosten auller den Absatz- und kommerziellen Kosten.

Neben den absoluten Zahlen werden die Kosten pro t Roherz bzw. Durchsutz
dal‘gestellt. Wihrend es in der Praxis iiblich ist und auch den technologischen
Eﬂdmglmgen entspricht, als Leistungseinheit der Grube die t Roherz nafl zu
wahlen, in dep Aufbereitung dagegen die t Durchsaiz trocken, werden in der
folgenden Aufstellung die gesamten Produktionskosten auf das Trockengewicht
des Durchsatzes bezogen, da nur ein grober Uberblick tiber die Zusammensetzung
der Kosten gegeben werden soll.
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M0 Probleme der Betriebsabrechnung

Tabelle 3. Anteil der Aufbereitungskosten an den gesamten Produktionskosten

| |
| A B C
Kosten - :
. DM | DM ‘ o4 DM ! s
Produktionskosten pro t Durchsatz | 230,81 100,0 107,14 1000 | 3735 100,0 |
Aufbereitungskosten pro t Durchsatz 17,12 7.4 741 | 69 20,64 | 553 |
Grubenkosten pro t Durchsatz ‘ 213,60 | 92,6 | 099,73 | 03,1 16,71 | 44,7

Die Grubenkosten, die absolut und pro t Durchsatz in den drei Betrieben
sehr grofle Unterschiede aufweisen, werden nicht in die Analyse einbezogen.
Auf die Ursachen der duBierst niedrigen Gewinnungskosten im Betrieb C wurde
bereits hingewiesen (Seite 14).

Gegenstand der weiteren Untersuchungen sind die Aufbereitungskosten. Sie
betragen in den Anlagen A und B zwar nur etwa 7 % der Gesamtkosten, kénnen
aber in den beiden Betrieben noch nicht einmal aus dem Erlés fiir die abge-
setzten Konzentrate gedeckt werden. Es wiire jedoch verfehlt, allein aus dieser
Tatsache Schliisse auf die Wirtschaftlichkeit unserer Aufbereitungsbetriebe zu
ziehen. Man mull dabei beriicksichtigen, dal} die bei uns geltenden Konzentrat-
preise weit unter den Weltmarkipreisen liegen.

Im Betrieb C kommt der Aufbereitung gréfere Bedeutung zu. Das ergibt
sich bereits kostenmdBig aus Tabelle 3. Der Anteil von 55,3 % an den Gesamt-
kosten ist nicht allein auf die niedrigen Grubenkosten zurtickzufiihren, sondern

- auch darauf, daBl die Kosten pro t Durchsatz hher als in den anderen Betrieben

liegen.
Anteilder Gemeinkosten
an den Abtellungskosten der Aufbereitung

Die im vorigen Kapitel ausgewiesenen Produktionskosten der Aufbereitung
sind nicht identisch mit den Abteilungskosten. Diese setzen sich nur aus den
Grundkosten und Gemeinkosten der Abteilung zusammen, wihrend die Pro-
duktionskosten dariiber hinaus die anteiligen Betriebsabteilungs-, Betriebs- und
anderen Gemeinkosten enthalten.

Tabelle 4 zeigt die Zusammensetzung der Produktionskosien der Aufbe-
reitung in absoluten und relativen Zahlen,

Tabelle 4. Zusammensetzung der Produktionskosten der Autbereitung je t Durchsats

g I .
Betriebe A B ’ 4
B ST — = i — |
: |
Bezeichnung DM | % | DM | % | om | op |
_ 3 | . | e ;
Cirundkosten 12,05 75,6 5,59 75.5 14,99 | 726 ‘
Abteilungsgemeinkosten 1,63 9.5 0,78 10,5 ‘ 1.56 ‘ 76 |
Abteilungskosten 14,58 851 | 6,37 | 860 | 16,55 | 80.2 |
Betriebsabt.-Gemeinkosten | 2092 11.8 0.86 11.6 | i
Betriebs- und andere Gemeinkosten | 0,52 3.1 | 0,18 2.4 | 4,09 | 19.8
: | |
| | ] : Tl '
Produktionskosten der Aufbereitung 17412 | 100 7.41 100 20,64 I 100
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Anteil der Gemeinkosten 21

Die Gemeinkosten, die nicht zu den Abteilungskosten zdhlen, werden im
lolgenden nicht niher behandelt. Wiahrend fiir A und B ihr Anteil bei 15 %
liegt, betridgt er fiir C rund 20 %. Das ist u. a. darauf zuriickzufiihren, dalb bei
C der Anteil der anderen Gemeinkosten wesentlich hoher ist; er betrdagt 20 bis
25 e der Betriebsgemeinkosten. Weiter wirkt sich der bedeutend hithere Anteil
der Aufbereitungsarbeiter an der Gesamtbelegschaft aus, denn die Zuschlags-
basis fiir die Betriebsgemeinkosten sind die Grundloéhne.

Die Abteilungsgemeinkosten seizen sich nach Kostenarten wie folgt zusam-
men (Bild 1):

A B 4
100 % 100% 100%

m =

B /bschreibungen

m Hilfsmaterial, Hilfsleistungen
- u.sonst.Geldausgaben

= Hilfslohn
(MM Zuschisge
[ Zusatziohn

BE8 5v-Beitrige

N7
=

Bild 1. Struktur der Abteilungsgemeinkosten

Die Tatsache, dall der Zusaizlohn die knappe Hilfte der Abteilungsgemein-
kosten ausmacht, ist bei Untersuchungen iiber die Abhéingigkeit der Kosten vom
Produktionsvolumen zu berticksichtigen. Weiter zeigt Bild 1. daB die einzelnen
Betriebe bei der Zuordnung verschiedener Kostenarten zu den Abteilungsge-
meinkosten nicht einheitlich verfahren. Insbesondere iiberschneiden sich Ge-
Mmeinkosten und indirekte Grundkosten. Das kommt beispielsweise bei den
Abschreibungen sowie dem Hilfsmaterial und den Hilfsleistungen zum Ausdruck.
Es ist deshalb noitwendig, folgende Bereinigungen vorzunehmen, wenn man die
Abteilungsgemeinkosten mehrerer Betriebe vergleichen will:

) Abs-:]u'eihungen dirfen nur fiir diejenigen Grundmittel als Abteilungsgemein-
kosten verrechnet werden, die der Abteilungsleitung bzw. -verwaltung dienen.

b) Instandhaltungsmateﬂal und Reparaturleistungen sind ebenfalls nur fiir die
unter a) aufgefiihrten Grundmittel als Abteilungsgemeinkosten zu erfassen.

¢) Heizungskosten sind als Grundkosten zu verrechnen, soweit sie nicht speziell
fiir die Abteilungsverwaltung anfallen.

d) Hilfsleistungen auBer den unter b) genannten konnen als Abteilungsgemein-
kosten im wesentlichen nicht auflreten.
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22 Probleme der Betriebsabrechnung

e) Beim Hilfslohn ist nur der Lohn fiir das technische Aufsichtspersonal auf-
zufiihren; der fiir die Lohn- und Abteilungsabrechnung sollte einheitlich unter
den DBetriebsgemeinkosten ausgewiesen werden, auch wenn die Betriebsab-
rechnung und die Grundrechnungen so aufgebaut sind, daB ihre Mitarbeiter
nur bestimmte Abteilungen abrechnen. Auch die Einbeziehung des Entgelts
fir Praktikanten in die Hilfsléhne und damit in die Abteilungsgemeinkosten
ist nicht berechtigt, denn es handelt sich hier nicht um Kosten, die fiir die
Leitung, Lenkung oder Betreuung der Abteilung aufgewendet werden.

[) Von den Zuschligen sind die als Grundkosten abzurechnen. die fiir die
Erschwernisse bei der stiindig oder zeitweilig ausgelibten Produktionstitigkeit
gezahlt werden, z. B. Giftzuschlige fiir Flotierer. Nassezuschlige fiir Herd-
bedienung, Erschwerniszuschlage fiir bestimmte Transportarbeiten. Als Ab-
teilungsgemeinkosten wiiren somit die Zuschlédge zu verrechnen, die fiir
geleistete Uberstunden, Sonn- und Feiertagsarbeit gewiihrt werden.

g) Zusatzlohn ist fiir alle zur Aufbereitung gehbrenden Beschiftigten, Pro-
duktionsarbeiter und technisches Personal. als Abteilungsgemeinkosten zu
verrechnen.

h) Die SV-Beitrige, die auf alle Hilfslohne entfallen, sind fiir das unter e)
genannte Personal als Abteilungsgemeinkosten auszuweisen.

Bei der Analyse der Grundkosten wird auf die Verdnderungen, die sich
durch die vorgeschlagene Bereinigung ergeben wiirden, niher eingegangen.
Abschlieffend ist zu den Abteilungsgemeinkosten noch festzustellen. daB die
Personalkosten, zu denen der Hilfslohn, der Zusatzlohn, die Zuschlige und die
SV-Beitrdge auf Hilfslohn gehdren, 85 bis 95 % der gesamten Abteilungsgemein-
kosten betragen. Davon sind der Zusatzlohn und die Zuschlige der Zahl der
beschiftigten Arbeiter und damit dem Grundlohn annihernd proportional. Der

Hilfslohn und die SV-Beitrige sind dagegen weitgehend konstant.

Gliederung der Grundkosten der Aufbereitung
nach Kostenstellen und Kostenarten

Hinsichtlich der nachgewiesenen Kostenstellen stimmen nur die Beiriebe
A und B liberein. Die Kostenstelle Zerkleinerung, die bei C ebenfalls gefiihrt
wird, ist mit A und B nicht zu vergleichen. da sie nur die Grob- und Mittel-
zerkleinerung umfafit. Auch die Flotation ist nicht vergleichbar, weil in der
Anlage € nur das Zinnkonzentrat flotiert wird, um den Arsengehalt zu ver-
mindern. Aullerdem ist die Anlage erst Anfang 1956 in Betrieb genommen
worden. Im Jahre 1955 wurden lediglich Versuchsarbeiten durchgefiihrt. Das
ist auch aus der Zusammensetzung der Kosten nach der Art threr Entstehung
zu ersehen, Moglich ist lediglich ein Vergleich der Kosten fiir die Klarung und
Bergelagerung der drei Betriebe. Bild 2 zeigt die Zusammensetzung der Grund-
kosten der Aufbereitung.

Aus Bild 2 gehen deutlich die Schwerpunkte hervor, die bei einer Kosten-
analyse in erster Linie berilicksichtigt werden miissen. Es sind dies in beiden
Betrieben die Zerkleinerung und die Flotation. Hier entstehen 75 bis 85 % der
gesamtien Aufbereitungskosten. Wihrend bei B die Kosten aller anderen Kosten-
stellen bedeutend unter denen der Anlage A liegen, sind sie in der Zerkleinerung
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a ) nach Kostenstellen

Betrieb B
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[ abschreibungen 77224 Hilfsteistungen .
Hitfsmaterial E Grundiohn M:
Bild 2. Zusammenfassung der Grundkosten der Autbereitung |

?lﬁhl nur prozentual, sondern auch absolut wesentlich hoher. Bis auf den Grund- 1
L : res . . '

Ohn. frifft das auch fiir jede einzelne Kostenart innerhalb der Zerkleinerung zu. I
I||

_Beim Vergleich der Zerkleinerungskosten fiillt “weiter auf: ‘daB bei B die
}fl‘lfsleistungen"mehr_ais"dc}ppeu 50 hoch ‘wie bei A sind. Die h&heren-Grund-
EII?E bei A sind auf das Einbeziehen der Arbeiter an der Hiéngebank zurtckzi-

'en, Aus diesem Grunde sind die Zerkleinerungskosten nicht ohne weiteres .
vergleichbar, Auf die t Durchsatz bezogen, liegen die Zerkleinerungskosten bei '
A (3,46 DM) und bei B (3,52 DM) ziemlich gleich. |

rlh der Fiotation sind in beiden Betrieben die Hilfsmaterialkosten am héchsten.
Bei A entfallen davon 72 %, bei B 50 % auf die Reagenzienkosten. Will man die
K?Eten der Flotation wie auch der Konzentratbehandlung vergleichbar machén.
Mussen die Kosten fiir die Gewinnung des FeS;- und auch ZnS-Konzentrats

alnmg

“n :;-*‘I" x !.!".':|
i-l SLUB UHI?EEEITAT_SEIB&EEEIEE r-'ﬁ ;;\ %

F

Wir fiihren Wissen. T pi®



W SLUB

Wir fiihren Wissen.

24 Probleme der Betriebsabrechnung

festgestellt werden. Die auf die t Durchsatz bezogenen Kosten der angefiihrten
Kostenstellen, die fiir die Flotation in A 5,17 DM, in B aber nur 0.92 DM
betragen, erlauben kein Urteil iiber die Arbeit dieser Abteilungen.

Der Anteil der Bergewirtschaft an den Gesamtkosten der Aufbereitung ist
in allen drei Betrieben etwa gleich, er schwanki zwischen 8.0 und 9.4 %. Die
Kostenstruktur weicht allerdings stark ab. So fillt bei C der verhiltnisméalig
hohe Anteil der Abschreibungen auf. Bei A betrigt dagegen der Anteil der
Kosten fiir Hilfsmaterial das Doppelte bis Dreieinhalbfache der anderen Betriebe,

Die Unterlagen der Betriebsabrechnung enthalten eine Untergliederung der
Kostenartengruppen nach einzelnen Kostenarten. Diese Gliederung ist aber in
den drei Betrieben nicht einheitlich, und auBerdem werden unter einer bestimm-
ten Kostenart nicht {iberall die gleichen Kosten ausgewilesen, Auf diese Unler-
schiede soll jedoch erst eingegangen werden, wenn die fiir den Betriebsvergleich
notwendige Untergliederung der Kostenstellen erfolgt. Die Aufteilung der Auf-
bereitungskosten nach Kostenarten gibt fiir alle drei Betriebe Tabelle 5.

Tabelle 5. Gliederung der Grundkosten der Aufbereitung nach Kostenartengruppen

=2 i £,
Betriebe A I| B | =
Kostenartengruppen DM | /g | DM 0fs | DM ‘ /g
Abschreibungen 114 911 ‘ 90 | 105410 | 137 | 377088 16,2
Hilfsmaterial 592 668 46,6 | 319947 41,5 689172 | 996
Hilfsleistungen 171 840 13,5 {11 457 14,5 449 700 ‘ 19,3
Grundléhne (einschl. . ;
Zuschlége und SV) 392 717 | 30,9 93¢ 786 | 30,3 | 815475 34,9

- St e W | :I. o
Grundkosten, insg. | 1272136 ‘ 100,0 768900 | 100,0 | 2331 435 100,0 |

Beim Strukturvergleich fiillt die groBe Ahnlichkeit zwischen A und B auf.
Dabei darf aber nicht vergessen werden, daB sich die bedeutend niedrigeren
Kosten der Anlage B auf eine griBere Durchsatzmenge verteilen, so daBl die
Kosten pro t Durchsatz weniger als 50 % gegentiber der Anlage A betragen. Das
1st in erster Linie auf die technologischen Unterschiede zuriickzufiihren. Die
selektive Flotation erfordert vor allem mehr Hilfsmaterialien und eine griliere

Anzahl von Arbeitskriften. Die geringsten Abweichungen der absoluten Kosten
finder wir bei den Abschreibungen.

Die Kostenstruktur des Betriebes C unterscheidet sich von derjenigen der
beiden anderen Betriebe vor allem beziiglich des Anteils des Hilfsmaterials. Das
ist hauptsiichlich auf das Fehlen der Reagenzienkosten zuriickzufiihren. Auf-
fallend sind auch die wesentlich héheren anlagebedingten Kosten, nimlich die

Abschreibungen und die Hilfsleistungen. Lediglich die Lohnkosten weichen nur
schwach voneinander ab.

Abgrenzung der Aufbereitungskosten

Da jede der untersuchten Aufbereitungen kein juristisch selbstindiger Be-
trieb, sondern lediglich eine Abteilung im Sinne des Rechnungswesens ist, wird
auf eine Analyse der Kosten der nichtproduzierenden Abteilungen verzichtet.
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Abgrenzung der Aufbereitungskosten 25

Die Grundvoraussetzung fiir eine exakte Erfassung aller Aufbereitungskosten
ist die eindeutige Abgrenzung des Aufbereitungsbereiches gegeniiber den vor-
gelagerten Produktionsstufen und den folgenden Abteilungen des Betriebes
Hierbei ergeben sich nach beiden Seiten hin einige Probleme.

Die mit der Aufbereitung in Beriihrung kommende Kostenstelle der Grube
ist die Schachtforderung. Zwischen ihr und der Zerkleinerung mul} deshalb eine
klare Abgrenzung geschaffen werden. Hierbei bestehen in den drei Betrieben
grofie Unterschiede. In C gehdren die Grob- und Mittelzerkleinerung zur Ab-
leilung Grube; in A und B dagegen zur Aufbereitung. Dieser grundsitzliche
Unterschied ergibt sich daraus, daB die Gliederung des Betriebes nach Verani-
wortungsbereichen und nicht nach technologischen Gesichtspunkten erfolgt. Da
in C 78 % des gesamien Roherzes in der Zerkleinerungsanlage unter Tage ge-
brochen wird und sich dann erst die Schachtforderung anschlieBt, ist die Zu-
gehorigkeit der Zerkleinerung zum Produktionsbereich der Grube selbstver-
stindlich. Die lbertdgige Anlage ist zur Entlastung und Reserve vorgesehen.
Im Durchschnitt wurde im Jahre 1955 zweischichtig unter und einschichtig tiber
lage zerkleinert. Eine Trennung dergestalt durchzufiihren, daBl die Ubertage-
anlage der Aufbereitung, die Untertageanlage der Grube unterstellt wird. wire
sowohl technologisch als auch Gkonomisch nicht zu verireten. Fiir eine Analyse
der Kosten der Aufbereitung ist es aber unumganglich, die Zerkleinerung mit
einzubeziehen.

In der Aufbereitung A mufi eine Korrekitur vorgenommen werden, wenn
die Grenze zwischen Aufbereitung und Grube einheitlich fiir alle Betriebe fest-

gelegt werden soll. Hier zdhlen bereits die Abzieher der Erzhunte an der Hinge-
bank zur Aufbereitung.

Das Erz wird in allen drei Betrieben durch einen Kreiselwipper unmittelbar
dem Backenbrecher aufgegeben. Es liegen also im Betrieb A keine zwingenden
Griinde vor, die Wagenabzieher und -aufschieber zum Aufbereitungspersonal
Zzu rechnen, wihrend dies in den anderen beiden Betrieben nicht der Fall ist.
Eine andere Frage ist allerdings, ob nicht generell die Erzabnehmer bzw. die
Wagenaufschieber zur Aufbereitung gehéren. Denn sie kénnen u. U. das Aufl-
bereitungsergebnis bereits beeinflussen, indem sie fiir eine méglichst gleich-
mifige Aufgabe sorgen.

Im folgenden wird jedoch der Beginn der Aufbereitung einheitlich mit dem
Backenbrecher angenommen.

Ebenso wie der Anfang ist das Ende des Aufbereitungsprozesses festzulegen.
Hier handelt es sich um die scharfe Abgrenzung gegeniiber der Absatzabteilung.
Nach den Grundsiitzen des Rechnungswesens gilt die Produktion mit der Uber-
Babe der Erzeugnisse ins Fertigwarenlager als abgeschlossen. Damit endet in C,
Sowohl bei der Aufbereitung C 1 als auch C 2, die Aufbereitung mit der
Beendigung des Iransports der Konzentirate in das Konzentratlager, das sich
im Aufbereitungsgebiude selbst befindet, Ahnlich liegen die Verhiltnisse im
Betrieb B, wo die Konzentrate mit einem Forderband den Konzentratbunkern
duigegeben werden. In der Aufbereitung A dagegen gibt es weder Bunker noch
besondere Lagerrdume fiir die Konzentrate. Sie kénnten, wenn Waggons jeder-
Zeit zur Verfiligung stéinden, sofort vom Filter aus verladen werden. Das ist
jedoch nicht der Fall, sondern die Konzentrate werden zuniichst in unmittel-
barer Nihe der Filter gelagert. Hierbei entstehen zunichst etwas geringere
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26 Probleme der Betriebsabrechnung

Kosten als bei einer sofortigen Verladung. Um so hoher sind sie allerdings dann,
wenn das Konzentrat vom Boden aufgenommen und mittels Transportbinder
in die Waggons befordert wird,

Eine Besonderheit liegt beim ZnS-Konzentrat noch vor, das seit mehreren
Jahren gewonnen, bisher aber nicht abgesetzt wird. Dadurch ergeben sich un-
gewohnlich hohe Kosten fiir den Transport auf die bereits beachtlich grofien
Konzentrathalden.

Sowohl vom technologischen als auch vom Gkonomischen Standpunkt aus ist
es nicht richtig, eine Kostenstelle des Produktionsbereiches mit derartigen Kosten
zu belasten. Zumindest diirfen sie nicht einbezogen werden, wenn ein Kosten-
vergleich mehrerer Betriebe vorgenommen wird. Es wire angebracht, der Kosten-
stelle Isonzentratbehandlung die Kosten zuzurechnen, die bei sofortiger Be-
ladung der Waggons anfallen wurden.

Fiir die Gliederung der Kosten nach dem Ori ihrer Entstehung geniigt es
nicht, nur den Aufbereitungsbereich eindeutig festzulegen, sondern auch inner-
nalb der Aufbereitung sind die Kostenstellen klar abzugrenzen. In den Anlagen
A und B stimmt die Gliederung nach Kostenstellen duBierlich liberein. Es werden
in beiden Betrieben die Zerkleinerung, die Flolation, die Konzentratbehandlung
und die Bergewirtschaft als Kostenstellen gefiihrt. Auf die Unterschiede der
Abgrenzung der Zerkleinerung gegeniiber der Schachtférderung wurde bereits
hingewiesen. Zur folgenden Kostenstelle, der Flotation, bildet der Uberlauf des
Rechenklassierers eine eindeutige Grenze.

Zur Zerkleinerung gehéren in beiden Betrieben die Backen- und Symons-

brecher, die Kugelmiihlen sowie die Fordermittel und Klassiergerite innerhalb
dieses Bereichs.

Die Flotation endet mit dem Austrag der Flotationsmaschinen. Sie umfalit
auller den Schwimmaschinen alle zur Reagenzienaufgabe notwendigen Einrich-
tungen. In der Anlage A gehért auch der Zwischeneindicker fiir die FeS.-Flo-
tation dazu. Das wurde in der Betriebsabrechnung nicht konsequent beachtet.

Zur Kmlzenlmtbehandhmg gehéren die Eindicker, die Trommelfilter mil
den verschiedenen Pumpen sowie die bereits angefiihrten Transporteinrichtungen
zu den Konzentratbunkern bzw. -lagerrdaumen. Die Problematik, die sich in der
Aufbereitung A bei der Abgrenzung gegeniiber der Absatzabteilung ergibt,
wurde schon erwihnt.

Die Bergewirtschaft beginnt mit dem Austrag der Berge aus den Schwimm-
maschinen. Sie umfalit das gesamte Rohr. und Rinnensystem bis zum Eintritt
der Berge in den Klirteich sowie die Unterhaltung des Kliirteiches selbst,

Die Gliederung der Aufbereitung nach Kostenstellen unterscheidet sich in
C grundsitzlich von der in den beiden anderen Betrieben. Die Kostenstelle Zer-
kleinerung, die bei einer Kﬂstenanalyse mit in die Aufbereitung einbezogen
werden mufB}, umfaBt in C nur die Grob- und Mittelzerkleinerung. Unabhingig
davon, ob in der Unter- oder der ﬁhertageanlagﬂ zerkleinert wird, beginnt
sie mit der Aufgabe des Roherzes in den Backenbrecher. Zwischen der Mittel-
zerkleinerung und der Mahlung liegt als selbstiindige Kostenstelle das Férder-
band. Mit der Aufgabe auf dieses ca. 160 m lange Band endet die Zerkleinerung.
Beim Férderband haben wir es mit einer Kostenstelle zu tun, die innerhalb
der Aufbereitung eine sehr untergeordnete Rolle spielt. Sie ist mit nur 1,8 %
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Abprenzung der Aufberecitungskosten 2%

an den gesamtien Aufbereitungskosten beteiligt und umfafit lediglich den Trans-
port des gebrochenen Erzes zu den Miihlenbunkern.
[hre Selbstdndigkeit ist wie folgt zu begriinden:
a) Sie gehort nicht mehr zum Verantwortungsbereich der Grube.
b) Aus den Miihlenbunkern werden beide Aufbereitungsanlagen, C 1 und C 2. i
beschickt.

Eine weitere Kostenstelle, die nur Transportleistungen erbringt, ist die Feld-
bahn. Sie 'dient der Versorgung der Aufbereitung C 2 mit Roherz. Es ist |
Zweckmiéfiig, mit den dafiir entsichenden Kosten im Hinblick auf den wirt- |.'
schaftlichen Vergleich der beiden Anlagen C 1 und C 2 nicht nur die Aufbereitung -!
C 2 zu belasten. Da die Kostenstelle Feldbahn mit der Beschickung der Miihlen-
bunker endet, ist damit fiir die Vergleichbarkeit der beiden Aufbereitungsanlagen
eine einheitliche Ausgangsbasis gegeben,

Die wichtigsten Kostenstellen sind die als Aufbereitung C 1 und C 2 bezeich- |
neten. Hier entstehen 66 7 der gesamten Aufbereitungskosten. Eine Aufgliede- 1l
rung der Kosten nach den einzelnen Arbeitsgidngen wird durch die Betriebs- '
abrechnung nicht vorgenommen,

Vom technologischen Gesichtspunkt wire eine getrennte Erfassung der
Kosten fiir die Mahlung, die Setz- und die Herdarbeit von Interesse. Auf die
Méglichkeit hierzu wird spéter eingegangen,

Die Kostenstelle Klarung und Bergelagerung umfalit im wesentlichen das-
selbe wie die Bergewirtschaft A und B.

Auf die Besonderheiten der Kostenstelle Flotation wurde bereits hingewiesen.

Zu den in allen Betrieben nachgewiesenen Kostenartengruppen ist folgendes
Zu bemerken:

Die Abschreibungen wurden im Jahre 1955 nach den im Sonderheft 7 der
Deutschen Finanzwirtschaft festgelegten individuellen Abschreibungssiatzen er-
mittelt. Gebéude und ihre Einrichtungen werden im folgenden nicht beriick-
sichtigt. Die Ausrlistungen sind durchweg ilteren Datums. Ihr Buchwert und
demzufolge auch die Abschreibungen sind deshalb sehr unterschiedlich und
[iir einen Betriebsvergleich nicht ohne weiteres zu verwenden. Es ist z. B. im "
Betrieb A fiir einen Backenbrecher 7 s ein Wert von 12 000 DM, im Betrieb B sind I |
fir den Typ 8 s 35 644 DM angegeben. A berechnet dafiir keine Abschreibungen. I
B dagegen 5346 DM. Symonsbrecher gleichen Typs stehen mit 40 000 DM und il‘i
90 000 DM zu Buche. Bei Kugelmiihlen gleicher Bauart und GréBe schwanken 1
die Werte zwischen 95 000 DM und 145 000 DM. Derart groBe Unterschiede, die I
sich durchaus auch fiir die Abschreibungen ergeben, beeintrichtigen den Be-

iriebsvergleich ganz erheblich. Man mul} deshalb fiir Maschinen und Aggregate r
gleichen Typs Durchschnittswerte bzw. den Wiederbeschaffungspreis zugrunde |
legen

' |

Grundmaterial wird in der Aufbereitung nicht gefiihrt. Das geférderte Roherz ' |
wird zu Ist-Produktionsselbstkosten ausgewiesen. Vollkommen unabhingig da- !
Von werden die Aufbereitungskosten ermittelt. Es gibt also keinen Ubergabe-
verrechnungspreis itr das der Aufbereitung zugefiihrte Roherz. Unter Material |
1St deshalb nur Hilfsmaterial zu verstehen. Die Untergliederung nach einzelnen
Kostenarten ist nicht einheitlich. Lediglich die [remdbezogene Energie und die
Brenn- und Treibstoffe werden iiberail ausgewiesen. Bei den sonstigen Material-
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28 Probleme der Betriebsabrechnung

arten fallt auf, dall in A und B die Unterteilung in erster Linie nach stofflichen
Gesichtspunkten erfolgt, wiahrend in C der Verwendungszweck im Vordergrund
steht. Fir eine technisch-tkonomische Analyse ist der zweiten Gliederung der
Vorzug zu geben.

Beim Grundlohn wird wie in allen Betrieben zwischen Leistungs- und Zeit-
grundlohn, Mehrleistungslohn und Mehrleistungsprimie unterschieden. Die in
einigen Fillen vorgenommene Differenzierung nach Produktionsgrund- und Pro-
duktionshilfsarbeitern wird in den folgenden Untersuchungen nicht berticksich-
tigt. Zuschlige auf Grundlohn sind nur in A und B verrechnet worden, wihrend
in C alle Zuschldge in den Abteilungsgemeinkosten enthalten sind. In den Grund-
lohn werden die Sozialversicherungsbeitrige mit einbezogen, da sie in den Auf-
bereitungsbetrieben nach demselben Prozentsatz berechnet werden.

Die groliten Unterschiede gibt es bei der Erfassung der Hilfsleistungen, und
zwar hauptsdchlich durch die uneinheitliche Verrechnung der eigenen Reparatur-
leistungen. Wihrend in A und B das Reparaturmaterial den Kostenstellen der
Aufbereitung unmittelbar zugerechnet wird, belastet Anlage C in vielen Fillen
zundchst die Hilfsabteilungen damii. In den Reparaturleistungen sind deshalb
unterschiedliche Materialanieile enthalten. Nicht zuletzt ist dadurch der Prozent-
satz der eigenen Reparaturen an den gesamten Hilfsleistungen in C so viel hiher.
Er betrégt etwa 90 %, wihrend er in A und B bei 55 bzw. 65 % liegt. Es kénnen
deshalb die Material- und die Reparaturkosten der drei Betriebe nicht verglichen
werden, chne vorher eine Bereinigung vorzunehmen.

Zusammenarbeit zwischen technologischen
und wirtschaftlichen Abteilungen

Eine Betriebsanalyse mul} stets die lechnische und 6konomische Seite des
Betriebsgeschehens untersuchen, darstellen und mit dem Ziel der Verbesserung
auswerten. Fur jeden wirtschaftlichen Vorgang innerhalb der Produktionssphiire
sind die Ursachen im Arbeitsprozell zu suchen, und umgekehrt bleibt keine Ver-
anderung im Produktionsablauf ohne werimifige Auswirkung. Diese untrenn-
bare Einheit von Arbeits- und WertbildungsprozeB muB in der Kostenrechnung
und der Betriebsanalyse zum Ausdruck kommen. Es bedarf dazu der engen
Zusammenarbeit zwischen den wirtschaftlichen und den technologischen Abtei-
lungen. Unter Einhaltung der gesetzlichen Bestimmungen iiber das Rechnungs-
wesen, die hauptsidchlich nur Vorschriften fiir die Buchfiithrung enthalten, muf}
in erster Linie das Interesse des technischen Personals an der Darstellung be-
stimmter technisch-tkonomischer Zusammenhiinge beriicksichtigt werden. Es ist
dann nicht mehr in dem bisherigen Male notwendig, daBl von beiden Abteilungen
getrennie Aufzeichnungen gefiihrt werden, die denselben Vorgang unter einer
nur etwas anderen Zielsetzung festhalten. Nach Moglichkeit mub das Rechnungs-
wesen auf den schriftlichen Unterlagen der Technologie aufbauen. Das bedingt
andererseits die Anpassung dieser Belege an die Belange der Kostenrechnung.

Durch eine solche Koordinierung wird Doppelarbeit vermieden; die Ergeb-
nisse des Rechnungswesens kinnen von den technologischen Abteilungen un-
mittelbar ausgewertet und zum Anlall technisch-organisatorischer Verbesserun-
gen genommen werden, und der Zusammenhang zwischen Technologie und
Okonomik bleibt jederzeit erhalten.

' L";'.
.
2

—IIH:_I

U g,
o
TR

-il s LU B UNIVERSITATSBI EFI‘-II?:E]IIEEII'EE ’

_;:? L
Wir flihren Wissen. FinE®



VORAUSSETZUNGEN FUR DIE ERMITTLUNG DER KOSTEN
ENTSPRECHEND DEM TECHNISCHEN AUFWAND

Nach dem derzeitigen Stand des Rechnungswesens in den untersuchten Auf-
bereitungsbetrieben decken sich technischer Aufwand und Kosten in den ein-
zelnen Abrechnungsperioden nicht. Um eine Ubereinstimmung herbeizufiihren.
mufilen diese oder jene Angaben zeitlich abgegrenzt werden. Ferner wire es
notwendig, liber lingere Zeitrdume hinweg unverdinderte Verrechnungspreise
fir Materialien gleicher Beschaffenheit anzuwenden.

Ermittlung des technischen Aufwandes
durch die technologischen Abteilungen

Der Grundsatz, die Kosten dort zu erfassen, wo sie anfallen, gilt in noch
stairkerem Male flir die Ermittlung des technischen Aufwands. Sie mull also
in den Aufbereitungsabteilungen selbst erfolgen. In den untersuchten Betrieben
wird von den Schichisteigern ein Buch gefiihrt, in das alle Abweichungen vom
reguldren Produktionsprozel eingetragen werden. Es wird keinen bedeutenden
zusatzlichen Zeitaufwand erfordern. wenn dabei auf eine liickenlose Erfassung
Wert gelegt wird. Notwendig ist es aber, Klarheit zu schaffen. welche Vor-
kommnisse und Daten einzutragen sind; denn es mul} eine einheitliche Fihrung
der Schichtbiicher gewiihrleistet sein. Im Interesse eines Betriebsvergleichs soll-
ten méglichst die Aufzeichnungen aller Aufbereitungsbetriebe tibereinstimmen.

Energfeusarbrﬂuch

Keiner der untersuchten Betriebe verfiigt liber ausreichend Melinstrumente,
um den Stromverbrauch der wichtigsten Aufbereitungsmaschinen laufend fest-
stellen zu kénnen. In C und B besteht nicht einmal die Moglichkeit, den Ver-
brauch an Elektroenergie fiir die Aufbereitung insgesamt zu messen. Da die
Stromkosten einen nicht unerheblichen Teil der Selbstkosten ausmachen, miiBte
der Verbrauch der einzelnen Kostenstellen und der wichtigsten Maschinen und
Aggregate wenigstens annidhernd festgestelll werden. Dazu genugt es, mittels
eines Leistungsschreibers in Abstinden von etwa einem Jahr die Leistungsauf-
nahme zu ermitteln, Auf Grund dieser Messungen kann dann ein Verteilungs-
schliissel fiir die Stromkosten aufgestellt werden, der fiir ein Jahr Giiltigkeit
hat, Werden Motoren durch solche mit wesentlich veranderter kW-Zahl ausge-
Wechselt, mufl eine neue Messung vorgenommen und der Verteilungsschliissel
entsprechend geindert werden. Dasselbe gilt, wenn sich die Durchsatzmenge im
Laufe des Jahres erheblich indert. Dabei sollte man nicht kleinlich verfahren,
sondern Toleranzen von etwa 10 % gelten lassen. Verwendet man aber Ver- .
teilungsschliissel, die auf linger als drei Jahre zurtickliegenden Messungen ba-
sleren, dann kann man von einer annihernd genauen Zurechnung der Strom-
kosten auf die Kostenstellen kaum noch sprechen. In dieser Zeit kénnen sich
S0wohl die Durchsatzmenge als auch die in der Autbereitung installierte Leistung
erheblich verdndert haben,
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30 Ermittlung der Kosten

In das Schichtenbuch mul} deshalb eingetragen werden, welche Motoren aus-
gewechselt und durch welche sie ersetzt wurden. Das ist nicht nur fiir eine evtl.
vorzunehmende Leistungsmessung erforderlich, sondern gleichzeitig eine Vor-
aussetzung fiir die richtige Erfassung der Grundmittel in der Anlagenbuch-
haltung. Die Durchsatzmenge pro Betriebsstunde oder Schicht sollfe man nur
fiir groBere Zeitrdume, beispielsweise einen Monat, als Durchschnittswert er-
mitteln. Es werden sich dann im Laufe eines Jahres nur selten so grobe Unter-
schiede ergeben, dall der Verteilungsschliissel fiir die Stromkosten korrigiert
werden mul,

Wasserverbrauch

Die Kosten fiir den Wasserverbrauch sind in den einzelnen Aufbereitungsbe-
trieben sehr verschieden. Das ist einmal bedingt durch das jeweils angewendete
Aufbereitungsverfahren und zum anderen durch die unterschiedlichen Kosten
pro m? Wasser. Nach Angaben der Betriebe betrigt der Wasserverbraucn pro
t Durchsatz in A 4 bis 5 m? in B 6 bis 8 m® und in C 6 bis 7T m’ Fiir eine
Aufgliederung des Verbrauchs nach Aggregalgruppen oder einzelnen Maschinen
kénnen nur iiberschlidglich ermittelte Prozentsidtze angegeben werden. Lediglich
in A liegt ein Wasserstammbaum vor, der dem heutigen Stand der Aufbereitung
entspricht. Die Kosten pro m*® Wasser werden auf sehr unterschiedliche Weise

festgestellt.

Verbrauch von Verschleifiteilen und Aufbereitungsstoffen

Der Verbrauch der hauptsichlichsten VerschleiBteile mul unabhéingig davon,
ob zunichst die Reparaturabteilungen mit den Materialkosten belastet werden
oder nicht, durch die Aufbereitungsleiter bzw. die Schichtsteiger statistisch fest-
gehalten werden. Es ist dabei nolwendig, von vornherein klarzustellen, welche
Reparaturteile als verschleiltypische Materialien gelten sollen. Zweifellos ge-
héren dazu die Brechbacken beim Grobbrecher; Brechmantel, Brechkegel, Brech-
kegelkopf und Streuteller beim Symonsbrecher; Futterbalken (getrennt nach
hohen und flachen), Stirnwandplatten fiir Ein- und Auslaufseite, Teile des Kom-
binationsspeisers sowie die Mahlkérper bei den Kugelmiihlen. Bei den Schwimm-
maschinen sind die Rotoren und die Bodenverschleifiplatten typische Verschleili-
teile. Die Fordermittel, deren verbreitetste die Transportbinder und Becherwerke
sind, haben einen mitunter betrédchtlichen Verschleill an Gleit- und Umkehrrollen
oder an Elevatorenbechern. Selbstverstindlich zdhlt das Gummitransportband
selbst zu den Verschleiliteilen.,

Bei den Trommelfiltern lohnt es sich, den Verbrauch an Filtertuch zu beob-
achten. Diese Aufzihlung einiger Verschleifiteile ist unvollstdndig. Es mull den
Praktikern der Aufbereitung iliberlassen werden, die wichtigsten Materialarten
festzulegen, deren Verbrauch systematisch zu kontrollieren ist. Entscheidend ist
aber, die einmal als typische Verschleifiteile bezeichneten Materialien liickenlos
zu erfassen.

Beim Nachweis des Mahlkugelverbrauchs ist die Gewichisangabe der nach der
Stiickzahl vorzuziehen; denn einmal ist es allgemein iiblich. den Verbrauch in kg
pro t Durchsatz anzugeben, und zum anderen rechnet auch die Materialbuch-
haltung mit Gewichiseinheiten.
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Ermittlung des technischen Aufwands 1

Der Reagenzienverbrauch ist mindestens fiir jeden Monat genau nachzuweisen.
Wenn die pro Schicht oder tiglich zugegebene Menge nicht gemessen wird, ist
der monatliche Verbrauch als Dilferenz zwischen dem Anfangsbestand plus Zu-
gédngen und dem Endbestand anzugeben. Bedingung fiir den richtigen Ausweis
sind die genaue Erfassung aller Zuginge und die sorgfiltige Feststellung der
Anfangs- und Endbestinde, Zweckmilig wird eine monatliche Abstimmung mif
der Materialbuchhaltung sein. Dasselbe gilt fiir den Verbrauch an Klirkalk.

Personalbedarf

Die Aufbereitung zahlt zu den Betrieben bzw. Abteilungen, in denen die Pla-
nung der Arbeitskrdfte nach der Stellenplanmethode erfolgen mub. Eine direkte
Abhéngigkeit des Personalbedarfs vom Produktionsvolumen zeigt sich nur dann.
wenn sich fiir einige Arbeitsginge die Anzahl der Schichten dndert. Vom Bunker-
raum und der Kupazitit der Aggregate [iir die vorbereitenden Verfahren sowie
vom Stand der Fordereinrichtungen kann es beispielsweise abhingen, ob die
Zerkleinerung dreischichtig betrieben werden muB. Ahnliches gilt fiir die Kosten-
stelle Konzentratbehandlung. Die im Laufe eines Jahres in den untersuchten
Aufbereitungsbetrieben auftretenden geringfiigigen Schwankungen des Produk-
ronsvolumens wirken sich auf die Anzahl der notwendigen Arbeitskréfte nicht
aus. Malgebend sind die Zahl und die Art der zu bedienenden Maschinen und
Aggregate, die vorhandenen Férdereinrichi ungen, die baulichen Gegebenheiten
und allenfalls betriebsorganisatorische Fragen.

Auf der Grundlage dieser Faktoren mufl das erforderliche Bedienungsperso-
nal ermittelt werden. Die Stammbelegschaft der Aufbereitung erhéht sich dann
Noch um den fiir den gesamten Betrieb errechneten Prozentsatz des geplanten
Arbeitsausfalls durch Urlaub, Krankheit und andere zu beriicksichtigende Aus-
fallzeiten. Es ist eine Frage des Ausbildungsstandes der Aufbereitungsarbeiter,
ob dieser Prozentsatz heute bereits in allen Aufbereitungsbetrieben angewandt
werden kann. Sind die in der Regel ungelernten Arbeitskrifte zu eng auf eine
bestimmte Titigkeit spezialisiert, dann mulBl mitunter eine groliere Reserve vor-
handen sein. Das zeigt sich z. B. darin, daf3 zur dreischichtigen Bedienung von
zwei Kugelmiihlen nicht sechs, sondern sieben Arbeiter vorgesehen sind. Noch
starker wiirde sich das aber bei Aggregaten auswirken, die nur einen Bedienungs-
mann erfordern. Durch eine breitere Ausbildung der Aufbereitungsarbeiter
kéinnte man das Stammpersonal niedriger halten und damit die Lohnkosten sen-
ken. Der unterschiedliche Anteil der tatsichlich Beschiftigten zu den laut Arbeits-
krifteplan vorgesehenen Personen, der in den untersuchten Betrieben zwischen
75 und 91 % schwankt, ist nicht auf einen mehr oder weniger hohen Kranken-
stand zurlickzufiihren, sondern auf die Gesichtspunkte, nach denen die Arbeits-
krifte geplant wurden, und dabei in erster Linie auf die Festlegung des erforder-
lichen Bedienungspersonals.

Betriebs-, Stillstands- und Reparaturzeiten

In allen drei Betrieben wird die Betriebszeit in Stunden geplant, und zwar
hach der Formel: Zahl der Arbeitstage X 24 — Betriebsstunden. Die tatsichliche
Betriebszeit wird fiir die wichtigsten Produktionsabschnitte getrennt festgestellt.
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29 Ermittlung der Kosten

Bei den Stillstandszeiten werden die wesentlichsten Ursachen angefiihrt. Diese
sind Strom- und Wasserausfall, Roherzmangel und die Reparaturzeiten, bei denen
in C zwischen plan- und auBerplanmifBigen unterschieden wird.

Aulier der Betriebszeit nach Stunden werden auch die verfahrenen Schichten
mit angegeben. Dadurch 146t sich dann auf die Anzahl der tatsichlich anwesenden
Arbeitskrifte schlielen. Die Angabe der Reparaturzeiten in der bisher iiblichen
Form ermoglicht es nicht, die Lohnkosten fiir die Instandsetzungsarbeiten daraus
abzuleiten. Es fehlt hierzu die Anzahl der dabei beschifiigten Arbeitskrifte. Da
zu den Reparaturen nicht nur die Arbeiter der Hilfsabieilungen herangezogen
werden, sondern vor allem das Aufbereitungspersonal, ist es auch schwierig, auf
eine andere Weise die tatsiichlichen Kosten festzustellen. Lediglich bei Repara-
turen, die in Sonntagsschichten durchgefiihrt werden, ist die Zahl der insgesamt
geleisteten Stunden bekannt. Aber auch hier besteht nicht die Moglichkeit, die
fiir einzelne Arbeiten angefallenen Léhne zu ermitteln, da in den meisten Fillen
Instandhaltungsarbeiten an mehreren Aggregaten vorgenommen werden.

Organisation der Grundrechnungen der Buchhaltung

Aus dem bisher Gesagten geht hervor, dall auf den in der Betriebsabrechnung
ausgewiesenen Kosten eine Betriebsanalyse nicht aufgebaut werden kann. Es
miissen dazu weitere Unterlagen der Buchhaltung sowie Aufzeichnungen der
Technologie herangezogen werden. Insbesondere kann auf die analytischen An-
gaben der Grundrechnungen nicht verzichtet werden, wenn man die Kosten nach
der Art und dem Ort ihrer Entstehung so tief gliedern will, dall sie fiir die
wirtschaftliche Beurteilung der einzelnen Arbeitsginge geeignet sind. Damit
diese Zahlen gewonnen werden kénnen, miissen die Grundrechnungen folgende
Voraussetzungen erfillen:

Grundmittelbuchhaltung

In der Grundmittelbuchhaltung wird fiir jeden Anlagegegenstand ein Grund-
mittelstammblatt gefiihrt, Es ist zweckmiBig, wenn auf diesen Blittern aufBer
den wertmilligen Angaben alle wichtigen technischen Daten vermerkt sind. Man
sollte sich nicht damit begniigen, lediglich die Inventarnummer aufzunehmen.
Die Zeit flir Schreibarbeit, die man sich dadurch beim Ausstellen des Grund-
miitelblattes erspart, setzt man dann mehrfach wieder zu, wenn Uberpriifungen
des Grundmittelbestandes durchgefiihrt werden. Eine genaue Bezeichnung der
Grundmittel ist vor allem fir Motoren und Pumpen sowie fiir alle anderen
Grundmittel, die 6fter ihren Standort wechseln, sehr zu empfehlen.

Die Grundmitielkartei sollte nach produzierenden Einheiten geordnet sein.
Selbst wenn von seiten des Rechnungswesens auf eine Unterteilung grollerer
Produktionsabteilungen verzichtet wird, sollte die Grundmittelkartei nach pro-
duktionstechnischen Gesichispunkten gegliedert werden. Innerhalb der produ-
zierenden Einheiten sind die Grundmittelblidtter nach der Gliederung des Kon-
tenrahmens zu ordnen.

In den untersuchten Betrieben wird auf eine Ordnung der Grundmittelkarten
nach Abteilungen entweder tberhaupt verzichtet, oder man sortiert sie primér
nach den Gesichtspunkten des Kontenrahmens und sekundir nach der Gliederung
des Betriebs. Fiir die erstrebenswerte Verbesserung der Zusammenarbeit zwischen
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den technologischen Abteilungen und den Abteilungen der Buchhaltung bietet
jedoch der umgekehrte Weg einige Vorteile:

a) Die technologischen Abteilungen kénnen sich jederzeit davon liberzeugen, ob
die buchmifBig geflihrten Grundmittel mit den tatsiichlich vorhandenen iiber-
einstimmen. Eine solche Information, die in den untersuchten Betrieben fiir die
Aufbereitungsleiter nicht mehr als eine Stunde Zeit in Anspruch nehmen
wlrde, kénnte allmonatlich erfolgen.

b) Verdnderungen an den Grundmitteln® innerhalb der produzierenden Abtei-
lungen, wie innerbetriebliche Umsetzungen oder Stillegungen, kéinnen von der
Grundmittelbuchhaltung sofort beriicksichtigt werden. Es ist hierzu nur eine
kurze Mitteilung der technologischen Abteilungen erforderlich.

¢c) Damit ist die Moglichkeil gegeben, jederzeit den Standort und den Verwen-
dungszweck jedes Grundmittels aus der Grundmittelbuchhaltung zu ersehen.
Das ist eine sehr grofle Erleichterung fiir die Durchfiihrung einer technisch-
okonomischen Betriebsanalyse.

Bedenken, dall durch eine solche Organisation der Grundmittelbuchhaltung
die Zusammenarbeit mit der Finanzbuchhaltung erschwert werden kénnte, be-
stehen nicht, jedenfalls nicht fiir die untersuchten Befriebe. Zu- oder Abginge
an aktivierungspflichtigen Grundmitteln kommen nicht so hidufig vor, daB sie
nicht in statistischer Form nach den Gruppen des Kontenrahmens festgehalten
werden kénnten. Damit kann jederzeit der wertmélige Bestand an Grundmitteln

angegeben werden, der gleichzeitig die Grundlage fiir die Verrechnung der Ab-
schreibungen ist.

Materialbuchhaltung

Das gesamte Hilfsmaterial wird zu Materialverrechnungspreisen bewertet.

Unter dem Hilfsmaterial nehmen in der Aufbereitung die VerschleiBteile eine
besondere Stellung ein. Die Kosten fiir dieses Material machen inAl04,in B 164
und in C 11,6 % der gesamten Grundkosten bzw., 22,7, 42,1 und 39,3 % der ge-
samten Materialkosten aus. AuBerdem ist zu bedenken, dall in allen drei Be-
trieben die Kosten fiir VerschleiBmaterial zusammen mit den Energiekosten und
den Reagenzien 93 bis 98 % der gesamten Materialkosten betragen. Die Bedeutung
der Verschleiiteile wird noch klarer, wenn man bedenkt, dal} in einigen Betrie-
ben ein Teil des VerschleiBmaterials zunichst den Reparaturabteilungen belastet
wird und deshalb in den Hilfsleistungen enthalten ist.

Daraus ergibt sich die Notwendigkeil und zugleich die Moglichkeit, den
grofiten Teil der Hilfsmaterialkosten den verbrauchenden Abteilungen und sogar
den einzelnen Arbeitsplitzen unmittelbar zuzurechnen. Es ist deshalb zu emp-
fehlen, die Materialkartei fiir das VerschleiBmaterial entsprechend der Gliederung
des Betriebes zu ordnen. Damit verbunden ist die unmittelbare Belastung der
verbrauchenden Kostenstelle. Sie sollte nicht nur fiir die Verschleiliteile vorge-
nommen werden, sondern fiir alle Materialien, fiir die bei der Entnahme aus
dem Lager der Verwendungszweck feststeht. Dadurch wiirde sich der Material-
anteil an den Hilfsleistungen weiter verringern.

Ein Problem bei der Verrechnung des Instandhaltungsmaterials besteht noch
darin, daB Materialentnahme und Materialverbrauch zeitlich nicht in jedem Falle
Ubereinstimmen. Der kontinuierliche Produktionsprozel3 in der Aufbereitung
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erfordert es, notwendige Reparaturen sofort durchzufiihren. Der Zeitpunkt laft
sich aber nicht immer einige Tage vorher festlegen. Das Material liegt deshalb
manchmal lingere Zeit an der zu reparierenden Maschine bereitl. Es kann also,
wenn die Materialentnahme zum Monatsende erfolgt, die Reparatur aber erst
in den ersten Tagen des nichsten Monats durchgefiihrt wird, zu Differenzen
zwischen Materialverbrauch nach Angaben der Buchhaltung und nach denen der
Technologie kommen. Solche Unstimmigkeiten konnen auch dadurch auftreten,
dall sich die Zahl der auszuwechselpnden Verschleiliteile nicht immer genau
vorherbestimmen 146(. So kann es z. B. vorkommen, da3 Material fiir die voll-
stindige Panzerung einer Kugelmiihle vom Lager empfangen wird, beim Aus-
wechseln aber einige der alten Futterbalken in der Miihle belassen werden.
Ahnlich ist es beim Verbrauch von Mahlkugeln, die stets in grifleren Mengen
an die Aufbereitung geliefert werden. Man sollte so verfahren, dal} die Material-
buchhaltung das nicht verwendete Material lediglich statistisch festhélt und der
Betriebsabrechnung sowie der Finanzbuchhaltung nur den tatsédchlichen Ma-

terialverbrauch angibt.

Bei konsequenter Befolgung dieses Weges wiirde der Materialverbrauch nach
den Angaben der Buchhaltung und nach denen der Technologie stets iiberein-
stimmen. Dann kénnte man sich bei der Betriebsanalyse auf die Unterlagen der
Buchhaltung beschrinken. Bei grofleren Ersatzteilen, deren Bestand sich durch
Zahlen schnell feststellen 1d63t, entstehen keinerlei Schwierigkeiten., Anders ist
es dagegen z. B. bei den Mahlkugeln, die in der Materialbuchhaltung gewichts-
milig gefithrt, deren Verbrauch in der Aufbereitung aber stiickzahlmiélig fest-
gehalten wird. Die Gewichte innerhalb einer Gréfienordnung sind aber ziemlich
groflen Schwankungen unterworfen, so dafi Differenzen zwischen buchméifBigem
und tatsichlichem Bestand bzw. dem Verbrauch nicht ausbleiben werden. Wenn
man jedoch das Durchschnittsgewicht hinreichend genau ermittelt hat, dann
diirften sie sich in ertriglichen Grenzen halten. Besser wire allerdings, jede
Nachfiillung gewichtsmiBig anzugeben. Ahnlich kénnte man bei der Ermittlung
des Verbrauchs an Aufbereitungs- und Zusatzstoffen werfahren. Auch hier
stimmen Materialentnahme und -verbrauch zeitlich nicht iiberein. Die Material-
buchhaltung sollte deshalb ebenfalls nur den tatsichlichen Verbrauch als Kosten
in dem betreffenden Zeitabschnitt verrechnen. Voraussetzung fiir eine solche
Regelung ist die gute Zusammenarbeit zwischen Buchhaltung und Technologie.

Es ergeben sich dabei folgende Vorteile:

a) Als Verbrauch werden nur die Materialmengen ausgewiesen, die im Abrech-
nungszeitraum tatsiichlich in den ProduktionsprozeB eingegangen sind.

b) Die Materialversorgung erhélt monatlich Aufschlufd iiber das in den produ-
zierenden Abteilungen bereitstehende Material.

¢) Die Angaben der Buchhaltung und der Technologie iiber den Materialver-
brauch stimmen fiir die einzelnen Abrechnungszeitraume iiberein.,

d) Bei der Betriebsanalyse kann man sich auf die Angaben der Buchhaltung
beschrianken,
Trotz dieser Vorteile wird sich die vorgeschlagene Regelung nicht iiberall

durchfiihren lassen. Wenn zeitliche Differenzen zwischen Materialentnahme und

Materialverbrauch bei wvielen wverschiedenartigen Instandhaltungsmaterialien
auftreten, wiirde eine Korrektur der gemill Enitnahmescheinen verausgabten
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Materialien eine groBe zusiitzliche Belastung der Materialbuchhaltung mit sich
bringen, In solchen Fillen ist es dann zweckmibBiger, sich bei der Analyse des
Materialverbrauchs der Aufzeichnungen der Technologie zu bedienen. Dabei
empfiehlt es sich, in kiirzeren Zeitabstinden eine Abstimmung zwischen der
Materialbuchhaltung und den technologischen Abteilungen vorzunehmen, sonst
kénnen im Laufe eines Jahres so grofie Differenzen auftreten, daB die Richtig-
keit des in der Analyse angegebenen Materialverbrauchs nicht mehr garantiert
ist.

Eine Grundvoraussetzung fiir die Ubereinstimmung ist die Verwendung glei-
cher Materialbezeichnungen durch die Buchhaltung und die Technologie.

Lohnbuchhaltung

Grundlage fiir die Errechnung des Bruttolohnes, und zwar einmal je Arbeiter
und zum anderen je Kostenstelle, sind die Schichtenbiicher. Es ist deshalb
zweckmiBig, innerhalb einer Kostenstelle jeden Arbeiter nur einmal zu fithren.

Verrichtet ein Arbeiter voriibergehend eine Tatigkeit, die nach einer hsheren
Lohngruppe als der allgemein iiblichen bezahlt wird, muB das unter Angabe
der Stundenzahl gesondert ausgewiesen werden. Hierbei empfiehlt es sich, im
Interesse der Kontrolle des Arbeitskrif teplanes und zum Nutzen der Betriehs-
analyse die Art der Titigkeit mit anzufiihren. Aus den beiden zuletztgenannten
Grinden sollte das auch dann geschehen, wenn fiir die zeitweilig ausgeiibte
Tatigkeit derselbe Lohn gezahlt wird wie fiir die Hauptbeschaftigung.

Besonders zu erwdhnen ist der Stundennachweis fiip Reparaturarbeiten, Die
MFlEEllinen und Aggregate werden in der Regel aullerhalb der normalen Be-
triebszeit instand gesetzt. Fast immer ist auller den eigentlichen Reparatur-
arbeitern der Hilfsabteilungen zur Aufbereitung gehorendes Personal daran
beteiligt, Da es sich um Sonn- und Feiertagsschichten handelt, miissen die Ar-
beiten schon der Berechnung des Lohnes wegen gesondert ausgewiesen werden.
AuBerdem ist es aber fiir die Betriebsanalyse unumgiinglich, den Arbeitsauf-
wand flir Reparaturen. genau zu kennen. Im Schichtenbuch selbst wird nur die
Moglichkeit gegeben sein, die Reparaturzeiten ohne nihere Angabe der Art der
Tétigkeit flir jeden Arbeiter aufzufiihren. Der detaillierte Nachweis mufi be-
sonderen Aufzeichnungen tiber simtliche durchgefiihrten Reparaturen vorbe-
halten bleiben, auf die spiiter noch eingegangen wird.

Sind Instandsetzungsarbeiten wihrend der normalen Belriebszeit durchzu-
fihren, was bei unvorhergesehenen Maschinenausfillen notwendig sein kann,
dann ist grundsitzlich zu kliren, ob fiir diese Reparaturzeit ebenfalls Leistungs-
lohn oder ob Zeitlohn nach einem héheren oder auch demselben Tarif gezahli
wird, Bei der Entscheidung dariiber mull mit beriicksichtigit werden, in welchem
Mafle das fiir die Reparaturarbeiten herangezogene Aufbereitungspersonal
flir die unvorhergesehenen Ausfille verantwortlich zu machen ist. Selbst wenn
Leistungslohn gezahlt wird, sollte die Reparaturzeit stets von der normalen
Betriebszeit getrennt ausgewiesen werden. Das bringt zwar eine geringe Mehr-
arbeit fiir die Lohnbuchhaltung mit sich, erleichtert aber andererseits die Durch-
fihrung einer Betriebsanalyvse.

Bei der vorgeschlagenen Form der Erfassung der Arbeitszeit ist zu bemerken,
daB in den untersuchten Betrieben die Beschiftigtenzahl relativ klein ist. Sie
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kommt lediglich bei der Aufbereitung C 1 auf 45. In allen anderen Kostenstellen
liegt sie unter 30.

Die Hohe des Leistungsgrundlohnes ergibt sich aus der Summe der im
Schichtenbuch aufgefiihrten Stunden, multipliziert mit dem jeweiligen Tariflohn
einschlieblich dem fiinfzehnprozentigen Leistungslohnzuschlag. Da fiir alle Ar-
beiter der Aufbereitung derselbe Prozentsatz der Planerfiillung in Frage kommt,
kann der Mehrleistungslohn mit einem einheitlichen Zuschlagssatz auf den
Leistungsgrundlohn errechnet werden. Zuschlige fiir erschwerte Arbeitsbedin-
gungen liegen fiir bestimmte Arbeiten fest. Der Zusatzlohn mul auf Grund der
Eintragungen in dem Schichtenbuch und des durch die Lohnbuchhaltung zu
ermittelnden Durchschnittslohnes der letzten drei Monate errechnet werden.

Durch einige einfache Rechenoperationen 16t sich damit der Bruttolohn pro
Arbeitskraft ermitteln. Die Lohnkosten fiir die einzelnen Kostenstellen, nach
Arten auifgeschliisselt, konnen ebenfalls rasch errechnet werden. Gleichzeitig
ist die Moglichkeit der Kontrolle des Lohnfonds gegeben, unabhiingig davon.
wie weit dieser auf Abteilungen und Brigaden aufgeschliisselt worden ist.
Schlielflich zeigt eine Lohnbuchhaltung, die auf den wie vorgeschlagen gefiihrten
Schichtenbiichern aufbaut, ob der Arbeitskrifteplan eingehalten wurde. Damit
ist sie ein wertvolles Hilfsmittel bei der Aufstellung dieses Planes.

Koordinierung der Erfassung
des technischen Aufwandes und der Kosten,
der Leistungen und des Betriebsergebnisses

Erfordernisse der Betriebsanalyse

Fir alle Transaktionen zwischen dem Betrieb und den aulBlerhalb seines
Bereiches liegenden Stellen, der Bank, den Lieferanten und den Kunden.
erbringt der daruiber auszufertigende Beleg den dokumentarischen Nachweis.
Er beurkundet die Verédnderungen der Hohe und den Umschlag der betrieblichen
Mittel in der Zirkulationssphére.

Fiir die Analyse des Produktionsprozesses 1dBt sich dagegen eine eindeutige
Grenze nicht festlegen. Es mull gewihrleistet sein, dall der ursidchliche Zusam-
menhang zwischen dem Entstehen der Kosten und dem zugrunde liegenden
technischen Vorgang zu erkennen ist. Ein wichtiger Anhaltspunkt, wie weit der
Produktionsproze3 dabei aufzugliedern ist, ergibt sich aus der Kostenstruktur
des Betriebes. So wird man eine Kostenart, die nur unbedeutenden Anteil an
den Gesamtkosten hat, nicht weiter aufteilen, sondern in der Betriebsanalyse
sogar dann Kostenartengruppen bilden, wenn in der Buchhaltung und Kosten-
rechnung der Einzelnachweis vorhanden ist. Die Gliederung der Kosten nach
dem Ort ihrer Entstehung mull dagegen in den meisten Fillen fiir die Zwecke
der Betriebsanalyse gegeniiber der Zahl der Kostenstellen im Rechnungswesen
erweitert werden. Aber auch hier gibt die Kostenstruktur Auskunft {iber die

Schwerpunkte.

Es wire jedoch ein Fehler, sich nur einseitig von dem Kostengesichtspunkt
leiten zu lassen. Die Beiriebsanalvse soll den Anstol zu technologischen und
organisatorischen Verbesserungen geben. Deshalb mul} sie in erster Linie die
Forderungen des technischen Personals berilicksichtigen. Diese kiénnen zwar
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auch priméar von kostenmiédBigen Erwigungen ausgehen, werden aber oft auf
Verbesserungen des Arbeitsergebnisses, wie Erhohung des Ausbringens oder
der Durchsatzleistung, abzielen. Damit sich der wirtschaftliche Erfolg feststellen
labt, miissen durch die Betriebsanalyse die betreffenden Arbeitsginge unter-
sucht und einzeln dargestelll werden. In vielen Fillen bewirken technische
MabBnahmen nicht nur eine Erhdhung der Rentabilitit des Betriebes, sondern
auch eine Verdnderung der Kostenstruktur. Es ist deshalb notwendig, beim
Aufstellen der Betriebsanalyse den Plan der technisch-organisatorischen Mal-
nahmen und den Perspektivplan zu beachten. Sehr oft wird sich erst bei der
Durchfithrung der Analyse zeigen, welche wirtschaftlichen Vorginge bis ins
einzelne durchleuchtet werden miissen. Das brauchen durchaus nicht immer die
gleichen zu sein. Einmal kénnen wvon technischer Seite Teiluntersuchungen
gewlinscht werden, zum anderen geniigt es mitunter, bestimmte technisch-wirt-
schaftliche Zusammenhiénge stichprobenartig zu beobachten.

Von diesen speziellen Aufgaben abgesehen, mull die Betriebsanalyse regel-
méafig, einheitlich und systematisch durchgefiihrt werden. Stels wird ein deduk-
tives Vorgehen dabei zweckmifig sein. Es bietet den Vorteil, dali vom Betriebs-
ganzen ausgegangen wird und dem Eindringen in die Details keine Grenzen
gesetzt sind, ohne sich dabei auf die Aufnahme von Einzelheiten festlegen zu
IMUSSeT:,

Voraussetzung fiir die Erweiterungsfihigkeit ist das schriftliche Festhalten
aller Vorgdnge in einer Form, die auch fiir eine linger zuriickliegende Zeit die
Rekonstruktion der urséichlichen Zusammenhiinge erlaubt. Dabei ist Wert darauf
zu legen, dall der Zeitpunkt und evtl. auch die Zeitdauer notiert werden und
der Sachverhalt eindeutig gekennzeichnet ist. Fiir derartige Aufzeichnungen,
die nicht in die regelmiBige Betriebsanalyse eingehen sollen, ist die Buchform
der Fiihrung von Listen oder Zetteln vorzuziehen. Die bereits bestehenden
Schichtfiihrerbiicher sind dafiir geeignet. Es geniigt. wenn alle Vorkommnisse
chronologisch festgehalten werden. Die systematische Auswertung erfolgt in
regelmiéligen Zeitabstanden, mindestens aber monatlich durch den Aufbe-
reitungsleiter.

Erfassung des technischen Aufwandes fiir aufferhalb des
normalen Produktionsprozesses stehende Vorgdnge

Es empfiehlt sich eine grundsidtzlich getrennte Erfassung

a) der Reparaturen,
b) der betrieblichen Ausfallzeiten,
¢) der sonstigen Abweichungen vom normalen ProduktionsprozeB.

Die Reparaturen sind mit folgenden Angaben aufzunehmen:

Datum, Bezeichnung des reparierten Produktionsmittels, Art und Dauer der
Reparatur, Anzahl der dabei beschiiftigten Arbeiter, Reparaturzeit (Dauer X Ar-
beiterzahl), Materialverbrauch (Bezeichnung der VerschleiBteile und deren An-
zahl). Aus technischen Griinden ist eine Gliederung nach den Reparaturobjekten
zweckmilig, wobei die fiir den AufbereitungsprozeB bedeutendsten sowie die
besonders verschleiBanfilligen einzeln aufgefiihrt werden sollten.

In einigen Betrieben werden die Reparaturbilicher in der genannten Form
bereits gefiihrt. Der kostenmillige Ausweis der Reparaturen durch die Betriebs-
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abrechnung erfordert dann allerdings wieder eine Zusammenfassung. Es emp-
fiehlt sich deshalb, die einzelnen Maschinen und Aggregate in entsprechender
Reihenfolge aufzunehmen und nach Kostenstellen zu gliedern.

Die Erfassung der Ausfall- und Stillstandszeiten ist weniger umfangreich.
Sie muld sich auf die Dauer und die Ursachen erstrecken und angeben, welche
Betriebsteile oder einzelnen Aggregate davon betroffen wurden. Als Ursachen
kommen hauptséichlich Strom- oder Wasserausfall, Roherzmangel und unvorher-
gesehene Maschinenausfille in Frage. Eine Gliederung der Ausfallzeiten nach
diesen Gesichtspunkten ist der nach Aggregalgruppen vorzuziehen, da mitunter
mehrere DBetriebsteile bzw. die gesamte Anlage stillgelegt werden miissen.
Aullerdem ist es fiir das leitende technische Personal des Betriebes wesentlich.
eine klare Ubersicht tiber die Ursachen der Stillstandszeiten zu haben.

Unter sonstigen Abweichungen vom normalen ProduktionsprozeB sind Vor-
gange wie das Auswechseln von Motoren, die Inbetriebnahme von Ersatzaggre-
gaten, die zeitweilige Abgabe oder zusitzliche Beschiftigung von Arbeitskriften
infolge von Ereignissen, die den regulidren Betriebsablauf der Aufbereitung oder
anderer Werksabteilungen gefihrden kénnten, zu verstehen. Ob derartige Vor-
kommnisse ihrerseits wieder nach Gruppen gegliedert werden sollen, hingt
von der Héufigkeit und dem Ausmal ab.

Wenn hier zuerst die Erfassung des technischen Aufwands behandelt wurde.
der aulBlerhalb des normalen Produktionsprozesses entsteht bzw. nicht dem
unmittelbaren Hervorbringen von Hauptleistungen dient, dann deshalb. weil
sich die erwihnten Vorgidnge sowohl zeitlich als auch sachlich vom gewdhnlichen
Betriebsablauf klar abgrenzen und demzufolge auch einzeln erfassen lassen.
Von seiten des technischen Personals besteht Interesse an diesen Angaben. Sie
werden deshalb in den meisten Betrieben schriftlich festgehalten und zum Teil
in den Aufbereitungsberichten aufgefiihrt.

KostenmiBig wirken sich die erwdhnten Vorginge allerdings nur unbedeu-
tend aus. Es ist deshalb nicht erforderlich, daB3 sie einzeln in die technisch-
okonomische Analyse regelmiBig einbezogen werden. In der Buchhaltung, ein-
schlieflich der Kostenrechnung, werden sie ebenfalls nicht gesondert ausge-
wiesen.

Erfassung des technischen Aufwandes des Produktionsprozesses

Der Aufbereitungsprozell verlauft kontinuierlich von der Aufgabe des Roh-
erzes bis zur Abnahme der Konzentrate von den Trockenfiltern bzw. dem Aus-
trag durch die Herdwiische. Bunkerraum ist in den untersuchten Betrieben nur
in beschrianktern Malle vorhanden, so dal tédgliche Férder- und Durchsatzmenge
elwa gleich grol sind. Es wird deshalb auch keine Messung und Bewertung der
unvollendeten Produktion vorgenommen, Die Forderung des Rechnungswesens,
dafl nur die produzierenden Einheiten als selbstindige Kostenstellen gefiihri
weraen, deren Leistungen meBbar sind, 14Bt sich innerhalb der Aufbereitung
nicht verwirklichen. Das sollle aber kein Grund sein, von vornherein auf die
Gliederung nach Kostenstellen zu verzichten, Jeder Aufbereitungsprozell weist
mehrere {ypische Arbeitsgiinge auf, die alle ihre speziellen Aufgaben zu erfiillen
haben. Den Aufwand zu ermitteln, der damit verbunden ist, liegt nicht nur im
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Interesse des technischen Personals, sondern gibt auch den Wirtschaftlern die
Mioglichkeit, Quellen zur Senkung der Selbstkosten nachzuweisen.

Bei der Erfassung des Betriebsaufwands miissen zunichst der Strom- und .
Wasserverbrauch sowie der Personalbedarf beriicksichtigt werden. Sie sind vor- ‘ |
wiegend von der Laufzeit der einzelnen Maschinen und Aggregate abhéngig,
weshalb diese genau festgehalten werden mufi. Auf den Einflull der Aufgabe- |
menge und der Beschaffenheit des Roherzes wurde bereits auf den Seiten
29 bis 31 hingewiesen. Eine Schwierigkeit entsteht bei der Erfassung des Per-
sonalbedarfs dadurch, dall mitunter zur Bedienung mehrerer ungleichartiger
Maschinen nur ein Arbeiter gebraucht wird. Man mufl dann auf Erfahrungswerte |

zuriickgreifen. ‘
l

Auch fiir die anderen Aufwandarten kionnen infolge Fehlens ausreichender
MeBgerite nur Durchschnittsverbrauchszahlen verwendet werden, die aber in |
gewissen Zeitabstinden oder bei augenscheinlicher Veranderung der Bedin- 1]
gungen zu liberpriifen sind. Auf genaue Erfassung des Verbrauchs von Aufbe-
reitungsstoffen, unter denen hauptsichlich Reagenzien zu verstehen sind, sollte
man dagegen nicht verzichten.

Erfassung der Leistungen |

Die Hauptleistung der Aufbereitung besteht in der Erzeugung der Konzen- !
trate bzw, im Gewinnen der im Erz enthaltenen Metallmengen. Sie ist abhédngig |
von der Aufgabemenge, der Zusammensetzung des Haufwerks, von der erzielten
Anreicherung und dem Ausbringen. Auf die beiden zuerstgenannten Faktoren
hat die Aufbereitung keinen unmittelbaren EinfluB. Die Qualitat der Arbeit
Kann deshalb nur nach dem Metallgehalt des Konzentrats und dem Ausbringen
beurteilt werden. Sie 14Bt sich erst ermitteln, wenn das Erz den gesamten Auf-
bereitungsprozell durchlaufen hat. Alle Arbeitsginge der Zerkleinerung, der
Klassierung und der Anreicherung tragen zum Zustandekommen der Leistung
bei. Es ist aber nicht moglich, den jeweiligen Anteil am Gesamtergebnis zu
messen und zahlenmiéllig auszudriicken, Die Leistung jeder Produktionsstufe
wird deshalb in speziellen technischen Grében angegeben. Eine wertméiBige
Beurteilung erfolgt nicht.

Die Aufgabemenge ermittelt man in den drei Betrieben mit unterschiedlicher
Genauigkeit. Nur in der Anlage A ist es moglich, den Durchsatz laufend zu kon-
trollieren. Er wird halbstiindlich von einer Bandwaage abgelesen.

In den Anlagen B und C gestatten es dagegen die rdumlichen Verhiltnisse
nicht, zwischen den Miihlenbunkern und den Kugelmiihlen eine Bandwaage
einzubauen. Man stellt deshalb in regelmilligen, kurzen Zeitabstinden einen
Teil der Aufgabemenge durch Wigen mit einer Dezimalwaage fest und schlie3t
davon auf den Gesamtdurchsatz. Natlirlich wird ein solches Ergebnis stets
ungenau sein. | ];

Der Feuchtigkeitsgehalt des Roherzes wird durch Analyse der vor der |
Mihlenaufgabe entnommenen Proben bestimmt. Er liegt im Betrieb A bei 2,5 %,
in B bei 3,5 % und in C bei 7 % und wird tiglich als Durchschnittswert der aus
jeder Schicht stammenden Proben errechnet. Allen auf die t Durchsatz be-
zogenen Kennziffern liegt das Trockengewicht zugrunde. Deshalb kommt der
exakten Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes grofie Bedeutung zu.
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Die téglich erzeugte Konzentralmenge wird in den drei Betrieben unter-
schiedlich festgestellt. Das ist durch die Héhe der Produktion und die Lager-
bzw. Absatzverhiltnisse bedingt.

A erzeugte im Jahre 1955 pro Tag rund 19 t PbS-Konzentrat, die man in
der Regel auch téglich abtransportierte, so dal} stets nur ein sehr geringer
Konzentratbestand vorhanden war. Dieser wurde jeden Tag geschiitzt. Die
Produktion an FeS,-Konzentrat betrug 1955 22 624 t, das sind ca. 74 t pro Tag.
Auch hier erfolgte ein téglicher Abtransport. Wegen der gréBeren Mengen
kann die Schitzung des Lagerbestandes nicht so genau vorgenommen werden
wie beim PbS-Konzentrat. GroBe Schwierigkeit bereitet aber die Ermittlung
des téglich erzeugten ZnS-Konzentrats. Da es bis heute noch nicht abgesetzt
werden kann, sondern mit Férderbindern auf Halde transportiert wird, ver-
schlechtert sich die Kontrollméglichkeit der tiglichen Schitzungen von Monat
zu Monat. Fiir das Jahr 1955 wurde eine Konzentratmenge von 5504 t an-
gegeben. Das sind rund 18 t/Tag.

Auch in B wird in der Regel das Konzentrat tiglich abtransportiert, so daf}
sich bei einer Tagesproduktion von 19 t stets nur ein geringer Lagerbestand
ergibt. Dieser kann, da neun kleine Konzentratbunker vorhanden sind, genauer
geschédtzt werden als in A.

Lediglich im Betrieb C wird die je Schicht erzeugte Konzentratmenge durch
Wagen festgestellt.

Die ausgebrachte Metallmenge kann in allen Anlagen fiir das abgesetzte
Konzentrat zuverldssig ermittelt werden, da sowohl in der Aufbereitung als
auch in der Hiitte eine Analyse vorgenommen wird. Bei tidglichem Versand und
dulierst niedrigen Lagerbestinden kénnen deren Werte gleichzeitig auch auf die
jeweilige Tagesproduktion angewendet werden.

Zur Ermittlung des Ausbringens ist es notwendig, durch Analyse den Metall-
gehalt der Aufgabe festzustellen. Die Probe wird in allen drei Betrieben von
Hand genommen, und zwar in A und B am Uberlauf der Rechenklassierer, in
C an den Schubwagen fiir die Miihlenaufgabe.

Schlielilich ermdglicht eine Analyse der Abginge die Kontrolle des mit Hilfe
der anderen Werte ermittelten Ausbringens.

Fiir das Jahr 1955 ergaben sich in den untersuchten Betrieben die folgenden
Aufbereitungsergebnisse:

a) Ausbringen (m)

Errechnungsformel ! A B C1 C2
¢+ gc Phb Pb Sn Sn
M = = ?Dﬂ“.l‘rn -n_.-r_} St b LA ¥ -'—"';
58,2 96,6 42.2 41.2
a - qg
. C* qc 4
m == + 100 %o §8.3 94.8 41.8 40.7

(c - qc) + (b - qp)

qp wird rechnerisch als Differenz zwischen g und g, ermittelt.

I'm = Metallaushringen, a = Metlallgehalt der Aufgabe,
q, = Aufgabemenge, b = Metallgehalt der Berge,
9. = Konzentratmenge, ¢ = Metallgehalt des Konzentrats.
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b) Anreicherung (i)

J e 179 270 989 1016
l

Die verhdltnismalig grolle Differenz des nach den wverschiedenen Formeln
errechneten Ausbringens in B kann nur auf Ungenauigkeiten bei der Probe-
nahme sowie auf unzuverldssig durchgefiihrte Analysen zurlickzufithren sein.

Vorstehende Ergebnisse spiegeln die Qualildt der Arbeit der gesamten Auf-
bereitung wider. Sie eignen sich aber weder fiir einen Betriebsvergleich noch
fir die Bewertung des Arbeitsergebnisses einzelner Aggregatgruppen oder
Maschinen.

Will man beurteilen, was beispielsweise Zerkleinerungsmaschinen leisten,
miissen Durchsatzmenge, Zerkleinerungsverhiltnis, korngriBenmiBige Zusam-
mensetzung, Spaltbarkeit und andere natirliche Eigenschaften des Zerkleine-
rungsgutes herangezogen werden. Das Ergebnis ermittelt man durch Siebana-
lysen, die in den beschriebenen Betrieben im allgemeinen wochentlich durch-
geflihrt werden und sich allerdings auf die Untersuchung des gemahlenen
Gutes beschranken.

Koordinierung der Kosten mit dem technischen Aufwand
a) Absdhreibungen als Wertausdruck des Versdileiffes der Grundmittel

Wie in der Vergangenheit, werden auch heute noch die Abschreibungen in
der gesamten Wirtschaft als von der Kalenderzeit abhiingige Kosten angesehen
und verrechnet. Damit tridgt man aber weder dem natiirlichen noch dem mora-
lischen Verschleil der Produktionsmittel Rechnung. Werden Aufbereitungs-
maschinen wettergeschiitzt aufgestellt und ordnungsmiBig bedient und gepflegt.
hingt ihre Nutzungsdauer im allgemeinen von der spezifischen Durchsatzmenge.
von der Beschaffenheit des Aufgabegutes und von der Laufzeit der Maschinen
ab. Die Eigenschaften des Roherzes miissen besonders dann beachtet werder.
wenn es die Nutzungsdauer gleicher Maschinen in verschiedenen Betrieben
zu beurteilen gilt. Es kommt hierbei sowohl auf die korngréBenmiBige als auch
auf die mineralische Zusammensetzung an., Innerhalb eines Betriebes, der in
der Regel das Erz einer bestimmten Lagerstiitte aufbereitet, werden sich wihrend
der Nutzungsdauer der einzelnen Maschinen selten so groBe Unterschiede er-
geben, dall der Haufwerkcharakter bei der Bildung der Abschreibungssitze
Eeilicksichtigt werden miifite.

Zu beachten wére allenfalls, ob vorgenommene technologische Verdnderungen
sich auf die Beanspruchung der bereits friiher eingesetzten Aggregate auswirken.

Grifere Bedeutung nat aber die Durchsatzmenge, die bei vielen Maschinen
die Nutzungsdauer wesentlich beeinfluBit. Offensichtlich wird beispielsweise ein
Backenbrecher schneller verschleifien, wenn er in der Zeiteinheit eine wesentlich
groliere Erzmenge als vorher verarbeiten mufl. Von Bedeutung ist diese Tatsache
aber vor allem beim Vergleich von Betrieben, die sich hinsichtlich ihrer Durch-
satzmenge unterscheiden, aber Maschinen gleicher Bauart und Gréfe verwenden.

Innerhalb einer Aufbereitungsanlage bleibt die auf die Betriebsstunde und
damit die Laufzeit bezogene Aufgabemenge im Laufe eines Jahres weitgehend
konstant. Das zeigt Tabelle 6.

i1 5 LU B UNIVERSITATSBIBLIOTHEK

FREIBERG
Wir fiihren Wissen.




el et — SR

Wl SLUB

42 Ermittlung der Kosten

Tabelle 6. Relative Streuung des Durchsatzes

Anlage | Durchsatz / Monat

Durchsatz / Betriebsstunde *
-| d R T e . =
A 4,2 Y 1,2 %
| B 4,6 % 0.8 Oy

s - 3.1 Yo 21 %

o el L ey ] - hi-
Maonotlicher Durchsotz
Monatliche Batrichsstunden

Bei B sind allerdings nur die Monate Mai bis Dezember berticksichtigt
worden, da ab April eine betrichtliche Erhohung der Durchsatzleistung infolge
Aufstellung zusidtzlicher bzw. griéBerer Maschinen erfolgt war. Die Streuung
des Durchsatzes pro Betriebsstunde, bezogen auf das gesamte Jahr 1955, betrigt
13 %. Von dieser Ausnahme abgesehen, zeigen die vorstehenden Zahlen, daB
man bei der Festlegung eines Abschreibungssatzes, der nur den natiirlichen
Verschleill berticksichtigt, nicht von der Kalenderzeit. sondern von der Betriebs-
zeit bzw. von der Durchsatzmenge ausgehen miiBte.

Obwohl nach dieser Methode die Abschreibungen am ehesten dem technischen
Aufwand entspriachen, wird man in der Praxis aus folgenden Griinden darauf
verzichten miissen, sie anzuwenden:

a) Die Hohe der Abschreibungen héingi nicht nur von technischen, sondern
auch von oOkonomischen und gesellschaftlichen Faktoren ab. So wirkt sich
beispielsweise das Tempo der technischen Entwicklung auf die Nutzungs-
dauer der Grundmittel und die Kosten- und Preisgestaltung auf die Hohe der
Anschafflungswerte aus.

b) Flr jede Aufbereitungsmaschine miilte der Verschleif je Mengeneinheit
Aufgabematerial im einzelnen festgestellt werden. Dabei wiire von einer
durchschnittlichen Beschaffenheit des Haufwerks iiber die gesamtie Nutzungs-
dauer auszugehen. Das wiirde bedeuten, in jedem Betrieb fiir gleiche Arbeits-
mittel individuelle Abschreibungssiitze festzulegen.

c) Ist die technische Nutzungsdauer lidnger als die von volkswirtschaftlichen
Gesichispunkten ermittelte, dann kénnen VerschleiBnormen fiir Grundmitiel
den Abschreibungen nicht zugrunde gelegt werden.

d) Die Finanzrichtlinien verlangen eine planmiBige Zufiithrung der Abschrei-
bungen zu den Amortisationsfonds. Das hiitte zur Folge, daBl fiir die Ab-
schreibungen eine Plan-Ist-Abrechnung vorgenommen werden mufl und die
Differenz in die Betriebsgemeinkosten einzubeziehen ist.

e) Die vielen Faktoren, die auf die Héhe der Abschreibungen einwirken, lassen
sich nicht exakt erfassen. Man kann giinstigenfalls Erfahrungswerte zugrunde
legen; in vielen Fillen mull man aber auch schitzen. Es ist deshalb nicht zu

verireten, um einer nur scheinbaren Genauigkeit willen das Rechnungswesen
unnotig schwierig zu machen.

Die meisten Aufbereitungsmaschinen sind so robust gebaut, daB ihre phy-
sische Lebensdauer grofler ist als die durch die fortschreitende Entwicklung der
Technik wirtschaftlich nutzbringende Zeit. Man wird deshalb in erster Linie
¢konomische Gesichtspunkte bei der Bildung der Abschreibungssédtze bertick-
sichtigen missen. Und dann diirfte ein Abschreibungssatz von 5 %, der also
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einer Nutzungsdauer von 20 Jahren entspricht, das mindeste sein. Nicht zu
vergessen ist jedoch, dall in dieser Zeit die Maschine nicht nur ihren Anschaf- 1l
fungswert, sondern auch den Wert aller durchgefiihrten Generalreparaturen |
reproduzieren mull. Das war bei den friiher {iblichen Abschreibungssatzen der |
Fail, wurde doch damals der tiberhdhte Aufwand flir Generalreparaturen aus- ||
gewiesen und gesondert abgeschrieben. Bei den heute iiblichen Abschreibungs- |
normen ist das nicht gewdhrleistet. Man miilite deshalb zu Abschreibungssétzen I
flir Maschinengruppen kommen, bei denen die Kosten fiir Generalreparaturen |
beriicksichtigt sind, wie dies beispielsweise in der CSR der Fall ist. Hier besteht
Zz. B. fiir Miihlen ein Abschreibungssatz von 18,4 %. wvon dem 134 % auf |
Generalreparaturen und 5 % auf Amortisation entfallen. Ob ein solches Ver-
hiltnis von mehr als 2,5 : 1 bei uns gerechtfertigt ist, miiite allerdings iiber- ;
priift werden. |

Ebenso wichtig wie der Abschreibungssatz ist flir die Betriebsanalyse der
Anschaffungswert der Grundmittel. Auf die grolien Unterschiede, die in dieser
Beziehung bestehen, wurde auf Seite 27 bereits hingewiesen. Nicht nur fiir den
Betriebsvergleich, sondern auch fiir die Analyse innerhalb einer Aufbereitungs- [
anlage ist es notwendig, einen realen, von Zufidllen unabhingigen Wert — bei- [
spielswelige den Wiederbeschalfungspreis — zugrunde zu legen. !

Folgendes Beispiel soll das beweisen:
Tabelle 7. Abschreibungen fiir den Backenbrecher Typ 8s bzw. 8 m (einschl. Antrieb)

| St o
_ B C uta I C iita
| — |
i DM 0/o* DM %0 DM O
I_‘—-_ —_— I e — g _——— !
a) Betriebl. Anschaffungswert | 37 200. 66 794, — | 56 272, — ]| -]
b) Abschreibungen It. Sonderheft 7 5 4309, 14.4 9 949, 29.8 5488,— | 253
c) Abschreibungen It. Gruppennorm 2 355, 6,2 5538— | 127 4 670, — ’, 21,6
d) Jetziger Anschaffungspreis 42 000, | 42 000, 42 000,— |
e) Abschreibungen It. Senderheft 7 | 6.300.- 16,7 | 6300 — | 144 4 200,— I 10,4
| I Abschreibungen It. Gruppennorm | 2659, 7.0 3 486,— 8.0 3 486, — I' 16,1
* Verhilinis der ﬂbﬁﬁr?ibﬂng_e-n zl.-r-;:len ibrigen Grundkosten. - -

nach den gesetzlichen Bestimmungen und gemidB den Brancherichtlinien ausge-
wiesen werden. Danach sind Gruppennormen zu bilden, und der tatsichliche
Bruttowert ist zugrunde zu legen. Deshalb kann man sich bei technisch-kono-
mischen Untersuchungen spezieller beirieblicher Vorginge, bei denen die Ab- |
schreibungen mit beriicksichtigt werden sollen, nicht auf die Unterlagen des |
Rechnungswesens stiitzen. Dieser Nachteil mull aber in Kauf genommen werden. .
wenn man die Forderungen der Technologie und der Volkswirtschaft erfiillen |
will,

Es ist also nicht moglich, die Kosten mit dem technischen Aufwand zu koordi- |
nieren. Die Buchhaltung mul} sich beim Verrechnen der Abschreibungen auf die
Aufzeichnungen der Anlagenbuchhaltung beschrinken. Trotzdem ist natiirlich |
eine enge Zusammenarbeit zwischen Buchhaltung und technologischen Abtei-
lungen notwendig.

|
In der Buchhaltung und Betriebsabrechnung miissen die Abschreibungen "

Ay
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b) Energiekosten

Die untersuchten Betriebe — und wahrscheinlich nicht nur diese — verfiigen
liber eine ungeniigende Anzahl von Instrumenten, um die Stromaufnahme durch
die einzelnen Maschinen zu ermitteln. Es ist deshalb erforderlich, den tatsich-
lichen Energieverbrauch von der Elektrowerkstatt feststellen zu lassen. Das kann
aber nur in gewissen Zeitabstinden geschehen, so daB der Gesamtstromver-
brauch aufgeschliisselt werden muB.

Den durch die Buchhaltung ausgewiesenen Kosten liegen die monatlichen
Rechnungen des zusténdigen Energieversorgungsbetriebes zugrunde. IThre Hihe
richtet sich nach dem Stromverbrauch und dem jeweiligen Leistungstarif. Da
die Abrechnungstermine der Energieversorgung mit denen des Betriebs nich!
zusammenfallen, kann man von den Stromkosten. die fiir einen bestimmten
Monat verrechnet werden, nicht auf den Energieverbrauch im selben Zeitraum
schlieffen.

ks ware deshalb falsch, in der Analyse von dem Betrag auszugehen. der vom
Betrieb in der jeweiligen Abrechnungsperiode gezahlt worden ist. Er kommi
durch vielerlei Einfliisse zustande, die mit dem technologischen ProzeB nichl
unmittelbar zusammenhingen und vom technischen Personal nicht zu verant-
worten sind. Aulier dem Unterschied zwischen der Anzahl der verrechneten und
der verbrauchten Kilowattstunden wirken sich die Schwankungen des Preises
fir die kWh aus. Die Héhe des monatlichen Leistungstarifs ist in ersfer Linie
davon abhingig, wie weit es gelingt, Maschinen mit besonders hoher Leistungs-
aufnahme nicht gleichzeitig, sondern nacheinander zu betreiben bzw. anlaufen
zu lassen, In den meisten Bergbaubetrieben sind die griéften Stromverbraucher
nicht in der Aufbereitung, sondern in der Grube zu suchen. Deshalb besteht fiir
die Aufbereitung nur in sehr beschrinktem MafBe die Moglichkeit, auf die Hohe
des fiir den Betrieb einheitlichen Leistungstarifs Einflull zu nehmen.

Es wird vorgeschlagen, bei der Betriebsanalyse den Stromkosten, mit denen
die produzierenden Einheiten belastet werden, den tatsichlichen Energiever-
brauch und einen Stromverrechnungspreis, der in allen untersuchten Betrieben
etwa 4 Pf betragen wiirde, zugrunde zu legen. Die Aufschliisselung des Strom-
verbrauchs selbst ist durch regelmiBig durchzufiihrende Messungen zu iiber-
priifen.

Die Analyse der Stromkosten in den untersuchten Betrieben ergibt, daB sich
im Laufe eines Jahres Stromverbrauch und Siromkosten weitgehend decken.
Die geringen Abweichungen in B und C beruhen zum groBen Teil auf dem in
den Betrieben unterschiedlichen Sirompreis je kWh. Es liegt deshalb nahe.
individuelle Verrechnungspreise anzuwenden. Bei Befriebsvergleichen ist das
jedoch nur dann zweckmilig, wenn die Aufbereitungsanlagen malgeblichen
Einflul auf die Hohe des Leistungstarifs ausiiben, die Unterschiede also in den
technologischen Verhilinissen begriindet liegen,

Ein ganz anderes Bild ergibt sich dagegen beim Vergleich zwischen Kosten
und Verbrauch in den einzelnen Monaten. Innerhalb des Jahres 1955 traten
maximale Schwankungen von 34 % in A und 53 % in Bauf.In C 2 betrugen sie
bis zu 21 %. Nur in der Aufbereitung C 1 lagen sie in normalen Grenzen.
ndmlich bei 6 %.
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Derartig grofie Streuungen kénnen niemals allein durch den unterschiedlichen
Strompreis in den einzelnen Monaten bedingt sein, sondern beruhen zum gréfiten
Teil darauf, dal monatlich nicht der tatsichliche Stromverbrauch kostenmiBig
ausgewlesen wird. ;

Es ist zu empfehlen, nicht nur bei der Betriebsanalyse vom effektiven Ener-
gieverbrauch und einem Stromverrechnungspreis auszugehen, sondern bereits
in der Abteilungsabrechnung die Kosten in dieser Weise zu ermitteln, so dall man
sich bei der analytischen Arbeit auf die Angaben der Kostenrechnung stiitzen
kann. Die notwendige Ubereinstimmung mit der Kontenfiihrung in der Finanz-
puchhaltung la(t sich durch Abgrenzungskonten erreichen.

c) Kosten fiir Schmier- und Reinigungsmittel

Wegen ihres geringen Anteils an den Gesamtkosien lohnt sich eine gesonderte
Erfassung des technischen Aufwands fiir einzelne Maschinen selbstverstindlich
nicht, MalBgebend fiir den Ausweis des Verbrauchs sind die Aufzeichnungen
der IMaterial- bzw. Lagerbuchhaltung. Sollen diese Kosten in einer speziellen
Analyse gesondert nachgewiesen werden, mufl man sich auf die erfahrungs-
mibige Schitzung durch das technische Personal stiitzen. Der Anteil der Kosten
fir Schmier- und Reinigungsmittel an den Gesamtgrundkosten betrigt in A
0.5 %.in B 0,8 %, in C 0,4 %,

d) Kosten fiir den Verbrauch von Versdileifiteilen

Die Koordinierung des technischen Aufwands mit den Kosten wird bedeutend
crleichtert, wenn die VerschleiBteile direkt an die verbrauchenden Stellen und
nicht erst an die Hilfsabteilungen ausgegeben werden. Es 14Bt sich dann jederzeit
der tatsichliche Verbrauch in einem bestimmten Zeitabschnitt feststellen, indem
Ausgabemenge und Bestand bei der produzierenden Einheit einander gegen-
Ubergestellt werden. Auf Seite 34 wurde bereits darauf hingewiesen, dall es
zweckmiBig ist, als Kosten nur die wirklich verbrauchten VerschleiBteile aus-
Zuweisen.,

e) Reparaturkosten

Sie nehmen insofern eine Sonderstellung ein, als es sich bei ihnen um
Kompiexkosten handelt. IThre Héhe je Arbeitseinheit, z. B. je Reparaturstunde.,
kann von der Aufbereitung nur mittelbar beeinfluBt werden. Das kommt schon
darin zum Ausdruck, dall Stunden-Verrechnungssitze angewandt werden. In
ihnen sind auller dem Arbeitslohn die iibrigen Grundkosten, wie Abschrei-
bungen, Material und ebenfalls wieder Hilfsleistungen, enthalten. Darauf werden
noch die Gemeinkosten der betreffenden Hilfsabteilungen geschlagen. Die unter-
schiedlichen Verrechnungssidtze der Handwerkerstunden zeigt Tabelle 8.

Tabelle 8. Handwerkerstunden-Verrechnungssitze 1955

| A B

| C |
Schlosser 5,40 DM 5,70 DM | 4,85 DM
Elektriker 6.00 DM 5,15 DM | 4,45 DM g
Tischler 4.30 DM | 6,30 DM 4,40 DM |
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Diese Unterschiede sind nur zum geringsten Teil durch die Technologie der
Aufbereitung bedingt. Das zeigt sich auch darin, daB die Verrechnungssitze von
Jahr zu Jahr stark schwanken, ohne daB in der Aufbereitung Verinderungen
eingetreten wiren, die das rechtfertigen. So wurde die Elektrikerstunde in A
im Jahre 1956 nur noch mit 4,90 DM und in B mit 4.10 DM berechnet.

Da die eigenen Reparaturleistungen in allen untersuchten Betrieben mehr
als 10 % der Grundkosten betragen, wirken sich Veranderungen der Verrech-
nungssdtze nicht unerheblich auf die Kostenstruktur aus. Sowohl beim Betriebs-
als auch beim Zeitvergleich innerhalb einer Anlage beeintrichtigt das die Aus-
sagekraft der Analyse. Es kommt nicht klar zum Ausdruck, ob eine Senkung
der Reparaturkosten auf eine geringere Stundenzahl oder einen verminderten
Verrechnungssatz zurilickzufiihren ist,

Man kann natiirlich der Aufbereitung im Rechnungswesen keine besondere
Stellung einrdumen, sondern muf} sie wie alle anderen Hauptabteilungen be-
handeln. Deshalb sind die fiir den gesamten Betrieb in der Kostenrechnung
einheitlich festgelegten Stundenverrechnungssitze auch fiir sie anzuwenden.
Das bedeutet, dafi die Betriebsanalyse nur unter Vorbehalt von den im Rech-
nungswesen ausgewiesenen Kosten ausgehen kann. Auf jeden Fall ist es not-
wendig, die Anzahl der in Anspruch genommenen Reparaturstunden schriftlich
festzuhalten, um bei wirtschaftlichen Untersuchun gen, die sich auf einen lingeren
Zeitraum erstrecken, oder beim Betriebsvergleich die Einfliisse der unterschied-
lichen Verrechnungssitze eliminieren zu kénnen.

f) Grundlohn und Sozialversicherungsbeitréige

Wenn die Bruttolohnrechnung auf den in der Aufbereitung gefiihrten Schicht-
blichern aufbaut, ist die Ubereinstimmung zwischen technischem Aufwand und
Kosten gewihrleistet. Allerdings miissen die Stunden, die nicht der Durchfiih-
rung des normalen Produktionsprozesses dienen, wie Reparatur- und Transport-
leistungen, gesondert ausgewiesen werden. Auch die Hihe der als Grundkosten
zu verrechnenden Lohnzuschlige 140t sich aus den Schichtbiichern entnehmen.

g) Kosten fiir Arbeitsschutzkleidung

Sie gehoren ihrem Charakter nach zu den Personalkosten, machen aber nu
einen sehr geringen Teil der Grundkosten aus und sind nur der Vollstandigkeit
halber hier mit aufgefiihrt. Lediglich in C werden sie in der Kostenrechnung
gesondert ausgewiesen. Sie betragen 0.6 % der gesamten Grundkosten. Sollen sie
in spezielle analytische Untersuchungen mit einbezogen werden, liBt sich ihre
Hoéhe tliberschliglich ermitteln, da bekannt ist, fiir welche Téatigkeiten Arbeits-
schutzkleidung erforderlich und wie hoch deren Preis ist. wieviel Arbeiter be-
schaftigt sind und wie oft die Arbeitsschutzkleidung erneuert werden mub.

h) Verbrauch von Zusatz- und Aufbereitungsstoffen

Diese Kosten miissen besonders genau ermittelt werden, da ihr Anteil an
den Gesamtgrundkosten relativ hoch ist. vor allem bei der Flotation, und sie
aullerdem mehr als alle anderen Kosten mit dem Autbereitungsverfahren in
unmittelbarem Zusammenhang stehen. Bei der selektiven Flotation in A be-
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tragen die Reagenzienkosten 20 %, bei der einfachen Flotation in B 4 % der
gesamten Grundkosten der Aufbereitung. In C ist der Verbrauch von Zusatz-
stoffen wertméifBig sehr gering, da es sich ausschlieBlich um Klirkalk handelt.
der fiir die Bergelagerung gebraucht wird.

In A stellt man den Reagenzienverbrauch taglich durch Wiegen der zuge-
gebenen Menge fest. Monatlich erfolgt die Abstimmung mit der Materialbuch-
haltung. Als Kosten diirfte nur die verbrauchte, nicht die an die Aufbereitung
ausgelieferte Menge ausgewiesen werden. B errechnet den monatlichen Verbrauch
an Reagenzien als Differenz zwischen Anfangsbestand plus Zuginge und End-
bestand. Die pro Tag zugegebene Menge wird nicht gewogen. Der Verbrauch
von Kldrkalk in C kann auf dieselbe Weise ermittelt werden. Theoretisch diirftei
sich in A und B demnach keine Unterschiede zwischen technischem Aufwand |
und Kosten ergeben. '

In der Praxis treten dagegen folgende Differenzen auf-

Tabelle 9. Kosten fiir Reagenzienverbrauch in DM
nach Angaben der Technologie und der Betriebsabrechnung

A : B .
|
Manat ‘ | | | ' | Z
. . Betriebs- B:T . Betriebs- B:T
Technol Tech |
. | Seirege | abrechnung | %o | e | abrechnung | %0 |
| Januar 18 857, | 18 948, 100,53 | 2 999, | 1 884,- 62.8
April 96 698, 94 964, — 90,9 | 2040 1 893, 99,8
Moismbor 91 834, 95901, — | 1156 9898,— | 9082 | 1054 | 1
| Dezember | 19 810, | 929565 | 1140 | 3976 ‘ 3 987, ‘ 100,3 |
[ | |
jiglr | | iz = ;
Jahresverbrauch | 248 352,— | 954210, | 1023 | 31 378,— 30 039, - 95,7

Die Endzahlen der Aufbereitung A lassen auf weitgehende Ubereinstimmung
mit dem tatséchlichen Verbrauch schlieBen. Die geringfiigige Erhohung der durch
die Betriebsabrechnung ausgewiesenen Kosten gegeniiber den technischen An-
gaben ist darauf zurtickzufiihren, dafl die Schmiermittel darin enthalten sind.
deren Verbrauch sich im einzelnen nicht feststellen 14Bt. Bei den monatlichen
Zahlen mufl man dagegen grobere Abweichungen zwischen dem Verbrauch, der
vom Aufbereitungsleiter monatlich an die Produklionsleitung gemeldet wird. |
und dem durch die Lagerbuchhaltung ermittelten annehmen. Es sieht jedoch so
aus, als sei zum Jahresende eine Abstimmung vorgenommen worden. |

In B bewirkt das ungenaue Messen des taglichen Reagenzienverbrauchs die
groberen Abweichungen, die auch in den Zahlen fiir den Jahresverbrauch noch
Zzum Ausdruck kommen.

i) Wasserverbrauch I

S0 ungenau, wie die Menge des pro Tag, Schicht oder t Durchsatz ver-

- brauchten Wassers angegeben wird, ist auch die Ermittlung der Kosten pro cbm
Wasser. Die Aufbereitung A verwendet Grubenwasser. Sie miiBite deshalb mit ,

allen Kosten belastet werden, die durch das Betreiben der notwendigen Pumpen [}
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entstehen. Tatsdchlich berechnet man ihr aber nur die Stromkosten. Sie lassen
sich hinreichend genau feststellen, wenn die Laufzeit und die Anzahl der in-
stallierten kW bekannt sind.

Die Aufbereitung B benutzt ebenfalls Grubenwasser. Sie wird jedoch mit
Kosten lUberhaupt nicht belastet, obwohl dieselben Bedingungen wie in A vor-
liegen, Bei B kommt noch hinzu, dall es ein fiir den Bedarf zu kleines Wasser-
reservoir hat, so dall zu gewissen Zeiten Wasser aus dem Ortsnetz enthommen
werden mull.

C ist beziiglich der Wasserversorgung nicht in einer so gliicklichen Lage wie
die beiden anderen Betriebe. Zum Beschaffen der notwendigen Wassermengen
sind zahlreiche Teiche und Zufiihrungsgridben erforderlich. die zum Teil schon
vor Jahrhunderten angelegt wurden. In der neueren Zeit hat man jedoch zu-
sdtzliche Pumpstationen errichtet.

Die Aufbereitung wird mit allen Kosten belastet, die durch die Unterhaltung
des Wasserversorgungsnetzes sowie die Bedienung und Wartung der Pumpen
enistehen. Die Stromkosten betragen hiervon nur etwa den fiinften Teil,

Auf Grund der Unterlagen des Rechnungswesens bzw. sonstiger Auskiinfte
der Betriebe ergeben sich folgende Kosten fiir die Wasserversorgung:

Tabelle 10. Kosten fiir die Wasserversorgung 1955

| A B C

Stromverbrauch kWh 874 100 576 000 510 429
Stromkosten (kWh - 0,04) DM | 34964,— 93 040, | 90417
Betriebs- und Unterhaltungskosten DM | = _ = 81 087, —

b el L —_ o il [ | |
Ciesamtkosten DM | 34 964, ' 23 040, 101 504, — |
Durchsatz, trocken t 113817 ' 148 761 224 400
Kosten je t Durchsatz DM 0,31 | 0,15 0.45 |

Aus Tabelle 10 geht hervor, daB in A und B die Kosten fiir die Wasserver-
sorgung unvollstindig ausgewiesen werden; denn Bedienung und Wartung sind
dabei nicht beriicksichtigt. Die dafiir anfallenden Kosten sind allerdings bedeu-
tend niedriger als in C und lassen sich zum Teil schwer erfassen, das gilt z. B.
fiir die Lohnkosten des Bedienungspersonals, Fiir den Betriebsvergleich ist aber
das Fehlen dieser Kostenbestandtieile ein Mangel.

Koordinierung der Erfassung der Leistungen und des Erléses

Der Erlés des Bergbaubetriebes ergibt sich aus dem Absatz der erzeugten
Konzentrate. Ihm sind nicht nur die Leistungen der Aufbereitung, sondern auch
die der Grube gegentliberzustellen.

Auf die Grube soll hier nicht ndher eingegangen werden. Es wird ein fester
Verrechnungspreis pro t gefdrdertes Roherz angenommen. Die Gruben-
kosten sind weitgehend unabhéngig vom Metallgehalt des Erzes. IThre Hohe
richtet sich nach der Fordermenge und den geologischen Bedingungen sowie
nach dem WVerhiltnis der Vorrichtungs- zu den Abbauarbeiten. Aus diesem
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Grunde sind die Grubenkosten der Roherzmenge nur annihernd proportional.
Sollen aber nur die Leistungen der Aufbereitung beurteilt und dem aus dem
Absatz der Konzentrate erzielten Erlés gegeniibergestellt werden, miissen wir
alle Einfllisse der Grube ausschalten und einen Ubergabeverrechnungspreis pro
t Roherz mit gleitender Skala flir verschiedenen Metallgehalt einsetzen. Die
Forder- und die Durchsatzmenge sind in den untersuchten Betrieben bis auf
geringfiigige Abweichungen gleich, und auch der Feuchtigkeitsgehalt des Auf-
gabegutes schwankt nur wenig, so daB wir auch die t Durchsatz mit einem
[esten Anteil Grubenkosten belasten koénnen. Tabelle 11 zeigl die Selbstkosten
der Grube je t Roherz und je t Durchsatz sowie die relative Streuung.

Tabelle 11. Selbstkosten der Grube

A I B ‘ C
| i |
| Selbstkosten/t Roherz DM 210, — 96, | 15.50
Selbstkosten/t Durchs. tr. DM , 214,- 100, ' 16.70
Relative Streuung der - ‘
monatlichen Selbstkosten/t Roherz % | 6.6 133 | 3.5

Die grofie relative Streuung in B ist aus dem starken Anwachsen der Pro-
duktion ab April 1955 zu erklidren, wodurch die Selbstkosten je t Roherz erheblich
sanken. Sie betrugen im Durchschnitt der ersten drei Monate 124, — DM und in
den letzten acht Monaten 90,— DM.

Soll den Leistungen der Aufbereitung der erzielte Erlos gegeniibergestellt
werden, dann ist das nur fiir die Gesamtleistung, ndmlich die erzeugten Konzen-
trate nach Menge und Qualitit moglich.

Die relative Streuung des monatlichen Erléses pro t Konzentrat betrug bei

den untersuchten Betrieben 2 bis 4 %. Die Streuungsbereiche mit einem Maxi-
mum von 14,2 % sind ebenfalls sehr eng.

Betrachten wir die monatlich erzeugten Konzentratmengen, so stellen wir hier
eine relative Streuung zwischen 9.3 und 12,6 % fest. Beim Ausbringen liegt sie
zwischen 1,7 und 2,9 %.

Man erkennt in keinem Betriebe irgendwelche RegelmiBigkeiten zwischen
Konzentratmenge und dem Erlés, der in A zu 534, in B zu 71,9 % wvon dem
Pb-Gehalt bestimmt wird, wiihrend er sich in C fast gdnzlich nach dem Sn-
Gehalt richtet. Auch zwischen Ausbringen und Erlés ergeben sich keine ein-
deutigen Beziehungen. Die Ursache ist darin zu suchen, dal3 nicht nur verfahrens-
technische und personelle Einfliisse auf das Betriebsergebnis einwirken, sondern
auch die mineralische Zusammensetzung des Haufwerks.

Zusammenfassung der detaillierten Angaben
der Grundrechnungen in der Betriebsabrechnung

Ausweis der Kostenarten in der Betriebsabrechnung

In allen Aufbereitungsbetrieben wird die Betriebsabrechnung nach der sta-
listischen Methode durchgefiihrt. Es werden lediglich die Eckzahlen in die Finanz-
buchhaltung {ibernommen. Daraus ergibt sich die Notwendigkeit, die Kosten in
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50 Ermittlung der Kosten

der Betriebsabrechnung mindestens nach den im Kontenrahmen in der Klasse 3
aufgefiihrten Konten zu gliedern. Es miissen demnach folgende Grundkosten
getrennt aufgefiihrt werden: Abschreibungen, Energie, Brenn- und Treibstoffe,
libriges Hilfsmaterial, geringwertige und schnellverschleiBende Arbeitsmittel,
Verbrauch fremder Leistungen, Grundlohn, Zuschlige und Sozialversicherungs-
beitridge einschlieBlich Unfallumlage. Das Grundmaterial ist bel dieser Aufzih-
lung ausgelassen worden, da es in der Aufbereitung nicht gefiihrt wird. Brenn-
stoffe sind nur in C in den Grundkosten enthalten. Treibstoffe werden aus-
schliefllich bei der Kostenstelle , Feldbahn® in C in nennenswertem Umfange
gebraucht. Die Inanspruchnahme fremder Hilfsleistungen ist in allen Betrieben
duBerst gering. Die dafiir aufgewandten Kosten betragen in A 2,3 %, in B 0,6 %
und in C 1,3 % der gesamten Grundkosten. Beim Grundlohn und allen damit
zusammenhingenden Kosten wird nochmals auf die Notwendigkeit hingewiesen,
alle Erschwerniszuschlige flir bestimmte Tatigkeiten als Grundkosten und nicht
als Gemeinkosten zu verrechnen.

Soll die Kostenrechnung ein geeigneter Ausgangspunkt fir die Betriebsana-
lyse sein, miilite sie folgende Anforderungen iliber die bereits genannten hinaus
erfillen:

a) Die Energiekosten sind von den Brenn- und Treibstoffkosten zu trennen.

b) Der Verbrauch von Zusatz- und Aufbereitungsstoffen mul} gesondert ausge-
wiesen werden,

c¢) Unter der Position ,geringwertige und schnellverschleilende Arbeitsmittel®
sollte man die Verschleifiteile auffiihren, denn sie fungieren im Produktions-
prozell als Arbeitsmittel. Das bisher in den untersuchten Betrieben unter
dieser Bezeichnung ausgewiesene Hilfsmaterial ist wertmilig bedeutungslos.

d) Weiter ist der gesonderte Nachweis von Schmier- und Reinigungsmitteln sowie
Arbeitsschutzkleidung zweckmifig, so dali fiir die Position .libriges Hilfs-
material® nur noch sehr niedrige Kostensummen verbleiben.

e) Eine einheitliche Regelung miilite fiir die Erfassung und Verrechnung der
Wasserkosten getroffen werden. Es ist maglich, sie auf einer fiktiven Kosten-
stelle zu sammeln und entsprechend dem Wasserverbrauch auf die einzelnen
produzierenden Einheiten aufzuschliisseln. Sie wiren dann als Verbrauch
eigener Hilfsleistungen zu behandeln.

f) Die Reparaturkosten nehmen in der Aufbereitung eine besondere Stellung
ein. So, wie sie bisher in der Betriebsabrechnung ausgewiesen werden, bringen
sie nicht den tatsichlichen Aufwand fiir Instandsetzungsarbeiten zum Aus-
druck. Einmal sind in ihnen zum Teil Kosten fiir Verschleimaterial enthalten,
zum anderen fehlen die Lohnkosten fiir das an den Reparaturarbeiten be-
teiligte Aufbereitungspersonal.

Die Bereinigung der Hilfsleistungen von den Materialkosten ist ohne weiteres

moglich. Nicht so einfach ist es dagegen, die Arbeitskosten vollstindig zu

erfassen.

Reparaturarbeiten werden von Beschiftiglen ausgefiihrt, die

1. zum Personal der Hilfsabteilung gehdren,

2. im Arbeitskriifteplan der Hilfsabteilung enthalten sind, aber stédndig in

der Aufbereitung arbeiten,

3. als Handwerker zum Aufbereitungspersonal zdhlen und
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4. als Aufbereitfungsarbeiter nur gelegentlich zu Reparaturen herangezogen
werden.

Die Félle 1 und 4 treten in jedem der untersuchten Betriebe auf. Dariiber
hinaus werden tiberall Schichtschlosser beschiftigt, die in A und B zu den
Hilfsabteilungen, in C dagegen zur Aufbereitung gehéren. Diese Unterschiede
wirken sich weniger betriebsorganisatorisch als kostenmiBig aus. Die Arbeits-
anweisungen erhalten die Schichtschlosser in jedem Falle vom Aufsichtsper-
sonal der Aufbereifung, und auch die Kontrolle wird von ihm ausgetibt. In
den Betrieben A und B wurde aber jede Handwerkerstunde zum Verrech-
nungssatz von 5,40 DM bzw. 5,70 DM bewertet, wihrend in C nur der Arbeiis-
lohn (Leistungsgrund- plus Mehrleistungslohn) in Ansatz gebracht wird. Bei
sechs Schichtschlossern ergibt das fiir die Aufbereitung eine jdhrliche Ein-
sparung an Reparaturkosten von rund 50 000,— DM. Davon muB allerdings
ein gewisser Betrag fiir Kleinmaterial abgezogen werden, der in den Stunden-
verrechnungssitzen mit enthalten ist.

Fur den Gesamtbetrieb dagegen wird es kostenméflig gilinstiger sein, wenn
samtliche Betriebshandwerker der Hilfsabteilung unterstehen. Es kénnen ge-
ringere Vorrite an Reparaturmaterial gehalten werden, und den Gemeinkosten
der Hilfsabieilung, die weitgehend konstant sind, steht eine griéfiere Leistung
gegenuber, so dab sich dadurch niedrigere Stundenverrechnun gssidtze ergeben.
Weiterhin besteht der Vorteil, daB der Leiter der Reparaturwerkstatt die
Schichtschlosser zu dringenden Arbeiten in anderen produzierenden Abftei-
lungen heranziehen und ihre Auslastung durch die Aufbereitung iiberpriifen
kann.

Sollen durch die Betriebsanalyse die Reparaturkosten ausgewiesen werden,
muli man alle Einfliisse, die sich aus der jeweils angewendeten Abrechnungs-
technik oder aus der Betriebsorganisation ergeben, ausschalten. Es ist des-
halb notwendig, vom Arbeitsaufwand auszugehen. Fiir die stdndig mit Repa-
raturarbeiten beschiftigten Handwerker 1iBt sich die Stundenzahl ohne
weiteres aus den Schichtbiichern ablesen. Die Reparaturstunden des Bedie-
nungspersonals miissen darin ebenfalls gesondert nachgewiesen werden.

Ist der Arbeitsaufwand nach Stunden bekannt, mufl noch die Frage der
Bewertung geklirt werden. Nicht nur fiir den Betriebs-, sondern auch fiir
den Zeitvergleich und die Untersuchung der Kostenstruktur mehrerer pro-
duzierender Abteilungen bzw. Aggregatgruppen ist fiir gleichartige Repara-
turarbeiten eine einheitliche Verrechnung notwendig. Ob man hierfiir einen
Satz zugrunde legt, in dem der Verbrauch an Kleinmaterial und die indirekten
Kosten enthaiten sind, oder ob man von einem durchschnittlichen Leistungs-
grundlohn ausgeht, miifite fiir die Betriebe eines bestimmten Industrie-
zweiges einheitlich geregelt werden.

Das Rechnungswesen im engeren Sinne, d. h. die Kontenfiihrung und Be-
triebsabrechnung, darf allerdings die Reparaturkosten nicht auf diese Art
ausweisen. Hier miissen die tatsiichlich entstandenen Kosten aufgeflihrt wer-
den. Infolgedessen kann die Betriebsanalyse auf diesen Unterlagen nicht
unmittelbar aufbauen, sondern mufl auf den Stundennachweis zurilickgreifen.
Die dadurch auftretenden Differenzen zwischen Buchfithrung und Betriebs-
analyse lassen sich jedoch niedrig halten. wenn beide libereinstimmend Stun-
denverrechnungssitze oder den durchschnittlichen Leistungsgrundlohn an-
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59 Ermittlung der Kosten

wenden und im ersten Falle wenig Arbeiten vom Aufbereitungspersonal, im
zweiten von den Handwerkern der Reparaturabteilung ausgefiihrt werden.

g) Der Grundlohn muB fiir die Zwecke der Betriebsanalyse nach Leistungs-
grundlohn und Mehrleistungslohn getrennt ausgewiesen werden, um daraus
auf die Normerfiillung schlieBen zu kénnen. Aus diesem Grunde ist auch der
Zeitlohn gesondert aufzufithren. Sein Anteil an dem Gesamtgrundlohn ist in
den einzelnen Betrieben unterschiedlich. In der Anlage B werden Arbeiten
im Zeitgrundlohn iiberhaupt nicht ausgefiihrt. In A betrigt der Anteil 1,8 %
und in C 8 %. Hier entfallen jedoch zwei Drittel der Zeitlohnsumme auf die
Kostenstellen Forderband und Feldbahn.

Eine Unterscheidung zwischen Produktionsgrund- und Produktionshilfsarbei-
tern ist beim Aufbereitungspersonal nicht erforderlich. Bei Beriicksichtigung
aller vorgenannten Punkte wiirde sich folgende Gliederung nach Kostenarten
in der Betriebsabrechnung ergeben:
1. Abschreibungen
2. Hilfsmaterial

a) Energie

b) Brenn- und Treibstoffe

¢) Zusatz- und Aufbereitungsstoffe

d) geringwerlige und schnellverschleiflende Arbeitsmittel

e) Schmier- und Reinigungsmittel

f) Arbeitsschutzkleidung

g) iibriges Hilfsmaterial
3. Grundlohn

a) Leistungsgrundlohn

b) Mehrleistungslohn

c) Zeitgrundlohn

d) Mehrleistungspramie

e) Zuschlige

[}y Sozialversicherungsbeitridge einschl. Unfallumlage

4. Hilfsleistungen
a) fremde Reparaturleistungen
b) fremde Transport- und sonstige Hilfsleistungen
¢) eigene Reparaturleistungen
d) eigene Transport- und sonstige Hilfsleistungen
e) Wasserversorgung

Ausweis der Kostenstellen in der Betriebsabrechnung

Der Betriebsabrechnungsbogen ist vertikal nach Kostenarten, horizontal nach
Kostenstellen gegliedert. Das trifft auch fiir die Abteilungsabrechnung zu, mit
der wir es in der Aufbereitung ausschlieBlich zu tun haben. In der Verordnung
iiber die Buchfiihrung und die buchhalterische Berichterstatiung wird nur die
Abrechnung der Abteilungen fir verbindlich erklirt. wihrend die Brigadeab-
rechnung angestrebt werden soll. Bei der Bildung der Brigaden ist darauf zu
achten, dal} sie sich hinsichtlich ihrer Aufgaben klar gegeneinander abgrenzen
und mefbare Leistungen hervorbringen. Weiter soll man die Brigaden nur mit
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Zusammenfassung der Angaben 53

den Kosten belasten, deren Hohe sie unmittelbar beeinflussen kinnen. Diese
Méglichkeiten sind in den Aufbereitungsbetrieben nur bedingt vorhanden.

In der Vergangenheit wurde voriibergehend versucht. jeweils die Angehorigen
einer Schicht zu einer Brigade zusammenzufassen. Man ist davon jedoch wieder
abgekommen, weil die Kontinuitit des Arbeitsprozesses und dadurch auch das
Gesamltergebnis darunter litten. AuBerdem waren Ungenauigkeiten bei der Ver-
rechnung verschiedener Kosten, z. B. fiir Reparaturen, nicht zu vermeiden. Bei
den Anlagen A und B kommt ferner hinzu. daB die pro Schicht erzeugte Kon-
zeniratmenge nur geschéitzt werden kann.

Wie bereits erwidhnt, wurden in diesen beiden Betrieben bis zum IIL. RQuarial
1956 folgende Kostenstellen gefiihrt: Zerkleinerung, Flotation, Konzentratbe-
handlung und Bergewirtschaft.

Diese Gliederung entspricht dem Produktionsprozel und liBt die Aufgaben
der jeweiligen Aggregatgruppe klar erkennen. Die Forderung nach der MeBbar-
keit der Leistungen kann sie jedoch nicht erfiillen. Schon die Menge des durch-
sesetzten Haufwerks kann nur ungenau ermittelt werden. Mehr noch gilt das
lir die Beurteilung der Qualitit der Arbeit in den einzelnen Aggregatgruppen.

Der Begriff der Kostenbeeinflussung ist, wie in allen anderen Betrieben, auch
in der Aufbereitung relativ aufzufassen. So sind beispielsweise alle verfahrens-
bedingten Kosten weitgehend unabhingig vom Willen und dem Geschick der
Produktionsarbeiter,

Die Gliederung der Aufbereitung C unterscheidet sich wesentlich von den
beiden anderen. Sie richtet sich in erster Linie nach Verantwortungsbereichen
bzw. nach den rédumlichen Gegebenheiten. Bezliglich der Aufgaben. der Leistun-
gen und der Kosten gilt weitgehend dasselbe wie fiir die Betriebe A und B.

Es ist also in der Aufbereitung nicht moglich, eine Gliederung nach Kosten-
stellen vorzunehmen, die dem Prinzip der innerbetrieblichen wirtschaftlichen
Rechnungsfiihrung gerecht wird. Das Arbeitsergebnis aller in der Aufbereitung
Beschiftigten 146t sich nur an der Gesamtleistung messen, ohne dabei die Hiéhe
der einzelnen Anteile zahlenmiiBig ausdriicken zu kénnen. Das Rechnungswesen
kann aber nachweisen. welche Kosten bei den einzelnen Arbeitsgéingen entstehen.
Fiir diesen Zweck ist es selbstverstindlich unzureichend. wenn nur die Kosten
der Gesamtaufbereitung, getrennt nach Kostenarten, bekannt sind. Andererseits
Konnen in der Betriebsabrechnung nicht die Kosten fiir die einzelnen Aggregale
dargestellt werden, wenn nicht gegen die Forderungen nach kurzfristiger und
wirtschaftlicher Abrechnung verstoBen werden soll. Hier gilt es, von Fall zu
Fall den richtigen Mittelweg zu finden. Stets mul} sber die Gliederung der Auf-
bereitung, soweit sie iiberhaupt fiir die Kostenrechnung in Frage kommt. den
Anforderungen der Betriebsanalyse angepalit werden. Das bedeutet.

@) sich in erster Linie nach den lechnischen Belangen zu richten, um dadurch
mehr Moglichkeiten zu schaffen, unmittelbar aus den Aufzeichnungen des
Rechnungswesens operative MaBnahmen veranlassen zu kinnen:

b) die Kostenstellen scharf voneinander abzugrenzen und die geschaffene Gliede-
rung konsequent bei der Verrechnung simtlicher Kostenarten zu beachten.

Die analytische Arbeit selbst kann nicht ihren Niederschlag in dem Betriebs-
abrechnungsbogen finden, sondern muB darauf aufbauen.
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54 Ermittlung der Kosten

Ausweis der Kostentrédger in der Betriebsabrechnung

Im Betrieb B ergeben sich keinerlei Probleme, da fiir die Aufbereitung nur
ein einziger Kostentriager in Frage kommt, so dall die einfache Divisionskalku-
' lation angewandt werden kann. Dasselbe galt bis zum Jahre 1956 auch fiir C.
| Neuerdings wird dort das erzeugte Sn-Konzentrat flotiert, um das Arsen daraus
zu entfernen und ein absatzfihiges Arsenkieskonzentrat zu gewinnen. Die dabei
anfallenden Kosten lassen sich miihelos getrennt erfassen. Auf die Probleme der
Abrechnung der Kuppelprodukte in A wurde bereits eingegangen. Will man
| von der Restwerimethode abkommen, so mull man die friihere Kostenstellen-
gliederung beibehalten und aulierdem die Flotalion sowie die Konzentratbehand-

lung entsprechend den drei Konzentraten aufteilen. ;
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KOSTENANALYSE
Plan-Ist-Vergleich

Vorgabe der Leistungen und des Aufwandes bzw. der Kosten

' Der Volkswirtschaftsplan stellt unseren Erzbergbaubetrieben die Aufgabe,
eine bestimmte Menge Metall im Konzentrat auszubringen.

Um die Planauflage erfiillen zu konnen, ist die Aufbereitung darauf ange-
wiesen, dali ihr im Roherz eine mindestens um die unvermeidlichen Verluste
erhéhte Metallmenge zugefiihrt wird. Fiir die Grube besteht die Moaglichkeil.
zwischen Fordermenge und Metallgehalt im Roherz zu variieren. Dem sind aber
sehr enge Grenzen gesetzt. Die Kapazitiat der Grube und der Aufbereitung
lassen eine unbeschrinkte Erhéhung der Forder- bzw. Durchsatzmenge nicht zu.

Soll die im Konzentrat auszubringende Metallmenge stirker steigen, dann
mul} entweder der Metallgehalt in der Aufgabe oder das Ausbringen erhdht
werden. Beides ist jedoch nur in beschranktem Umfange méglich. Eine Verbesse-
rung des Ausbringens darf nicht zu einem so niedrigen Metallgehalt des Kon-
zenirats fihren, dafl der Hiitte bei der Weiterverarbeitung bedeutend héhere
Kosten entstehen. Der Abbau nur reicherer Erze wiederum fiihrt zu einem
Raubbau an unseren ohnehin geringen Erzvorriten.

Gleichgiiltig, ob man die Leistung nach dem Durchsatz, der Metallmenge oder
dem Metallausbringen beurteilt, stellt man fest, daB sie, infolge ihrer starken
Abhidngigkeit von den natlirlichen Gegebenheiten, {iber lingere Zeitrdume hin-
weg keine wesentliche Verdnderung erfidhrt, abgesehen von den Féallen, in denen
besondere MalBnahmen zu einer bedeutenden Erhohung der Kapazitit fiihren.
Diese Tatsache erschwert Untersuchungen iiber die Abhingigkeit der Kosten vom
Produktionsvolumen bzw. von der Leistung.

Die Kosten wurden in tien Beirieben A und B bis zum Jahre 1956 nur in
einer einzigen Summe, ,Selbstkosten der Planproduktion®, geplant. Erst vom
Jahre 1957 ab erfolgt die Trennung nach Grube und Aufbereitung. Von der
Anlage C stehen die Plankosten der Aufbereitung ebenfalls nicht zur Verfligung.

Ein Plan-Ist-Vergleich kann deshalb fiir das Jahr 1955 nicht vorgenommen
werden. Da die Planauflage der Selbstkostensenkung in einer einzigen Kenn-
ziffer erteilt wird, muB die Aufschliisselung auf Grube und Aufbereitung durch
den Beirieb selbst erfolgen. Dazu ist es notwendig, die Kosten beider Produk-
tionsbetriebe griindlich zu untersuchen. Auf die Grubenkosten wird hier nicht
eingegangen, sondern angenommen, dal3 eine Kennziffer fiir die Senkung der
Produktionsselbstkosten der Aufbereitung besteht. Diese auf Kostenarten, Ko-
stenstellen und in A auch auf Kostentriger aufzuschliisseln, ist Aufgabe der
Finanzplanung des Betriebes.

Zundéchst ist es erforderlich, die Basiskosten zu ermitteln. Auch hier taucht
wieder die Frage auf, wonach in der Aufbereitung das Produktionsvolumen
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gemessen werden soll. Es ist iiblich, hierfiir die Durchsatzmenge zugrunde zu
legen, so dall die Plankosten wie folgt zu ermitteln sind:

Produktionsselbstkosten des Vorjahres

-+ Erhéhung entsprechend dem prozentualen Anwachsen der Durchsatzmenge
gegenliber dem Vorjahre

— Basiskosten

—— —_— e m—

— Minderung entsprechend dem Prozentsaiz der Selbstknstensepicung i)

— Plan-Produktionsselbstkosten

Man unterstellt damit ein proportionales Verhalten der Aufbereitungskosten
zur Durchsatzmenge. Ob das fiir die Gesamtheit der Kosten zutrifft und wie
unterschiedlich sich die einzelnen Kostenarten verhalten, wird auf den Seiten
72 bis 74 niher untersucht.

In der Praxis geht man heute bei der Planung der Kosten fast ausschlielilich
von Erfahrungswerten aus. Die hidufigen Verinderungen, die in den letzten
Jahren im Rechnungswesen vorgenommen worden sind, lassen eine andere Mog-
lichkeit auch kaum zu, da das Rechnungswesen keine vergleichbaren Zahlen
liefern kann. Um so notwendiger ist eine sehr enge Zusammenarbeit der Finanz-
planung mit den anderen Unterabteilungen der Planung, wie der Arbeitskrifte-
und Materialplanung. Diese Stellen miissen ihrerseits stdndig in Verbindung mit
den produzierenden Abteilungen stehen.

Die Arbeitskrifte der Aufbereitung sind nach der Stellenplanmethode zu
planen. Ihre Anzahl hiangt nicht von der Produktionsmenge ab, sondern von den
zu bedienenden Maschinen und Geriten, In jeder Schicht mul} ein bestimmter
Mindestpersonalbestand vorhanden sein. IThn zu kennen ist die Voraussetzung
fiir eine exakte Planung. In erster Linie wird er von den Technikern der Betriebe
auf Grund ihrer groflen Erfahrungen angegeben werden miissen. Vielleicht kann
aber auch ein Vergleich mit anderen Betrieben einige Erkenntnisse vermitteln.
Von Krupica und Fajnstejn [6] wird es als ein Mangel bezeichnet, dai
in der Sowjetunion vom zustindigen Ministerium oder den Hauptverwaltungen
noch keine Richtsitze iliber die Belegschaftsstirke in Aufbereitungsbetrieben
ausgearbeitet worden sind. Bei unseren Verhiltnissen, ndmlich der geringen Zahl
von Aufbereitungsanlagen, von denen nichi einmal zweil hinsichtlich der Grole,
der Technologie und des zu verarbeitenden Rohstoffes vergleichbar sind, wird es
kaum moglich sein, derartige Richtzahlen zu entwickeln. Verglichen werden
kénnen allenfalls die Beschéftigtenzahlen einzelner Abteilungen in verschiedenen
Betrieben.

Die folgenden Ziffern beweisen die groflen Unterschiede zwischen geplanten
und tatsédchlich beschiaftigien Arbeitskriften in den untersuchten Betrieben.

Tabelle 12
Gegeniiberstellung der geplanten und der tatséchlich beschaftigten Arbeitskrifte
‘ | A B | C
Arbeitskrafte It. Plan 81 51 139
I Tatséchlich beschéftigt | 68 38 | 126
Ist : Plan 84,0 %o 74,5 %0 90,6 %o |
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Es ist kein Zufall, daB bei planmiBig hoherer Beschiftigtenzahl die Diffe-
renz zwischen Plan und Ist geringer wird, denn hier wirkt sich die Tatsache
aus, dall Reserve-Arbeitskrafte nicht fiir die Aufbereitung insgesamt, sondern
flir einzelne Aggregatgruppen geplant worden sind. 1]

Bei der Planung des Hilfsmaterials geht man ausschlief}lich von Erfahrungs- i
werten aus,

Will man aus den Unterschieden der einzelnen Betriebe auf den Einflull der
Beschaffenheit des Roherzes schlieBen, miissen die VerschleiBangaben mehrerer
Jahre zugrunde gelegt werden. Das aber fiihrt wegen der ungleichmiBigen | |
Qualitat des Verschleillmaterials zu groBen Schwierigkeiten. Erst in den letzten
Jahren war es moglich, Material anndhernd gleicher Giite einzusetzen.

Ganz &dhnlich liegen die Verhéltnisse bei der Planung des Reagenzienver-
brauchs. Im Jahre 1955 muliten die Betriebe mehrfach andere als die allgemein
liblichen Flotationsmittel einsetzen. Das aber wirkte sich nicht nur auf die Menge
der zu ersetzenden, sondern auch auf die anderen Reagenzien aus. AuBerdem ist
die Qualitat der Flotationsmittel nicht immer gleichmiBig.

Sowohl bei den VerschleiBteilen als auch bei den Reagenzien sind es also _
in erster Linie aullerhalb des Betriebes liegende Faktoren, die die Hohe des
Materialverbrauchs beeinflussen. Selbstverstindlich kann die Abteilung Material- i
versorgung bis zu einem gewissen Grade dazu beitragen, daBl die Materialien in |
bestimmter Qualitidt rechtzeitig zur Verfiigung stehen. Von der Aufbereitung
selbst mull auf sparsamen Verbrauch geachtet werden, was allerdings nicht auf
Kosten der Qualitdt und Quantitit der Aufbereitungsprodukte geschehen darf.
Es ist deshalb Vorsicht geboten bei der Einfithrung von Materialverbrauchs-
normen fiir VerschleiBteile und Reagenzien. Wiirden die Aufbereitungsarbeiter
an einer Materialeinsparung finanziell stirker interessiert als an der Verbes-
serung des Aufbereitungsergebnisses, kénnte sich das sehr nachteilig fiir den
Betrieb und fiir die Volkswirtschaft auswirken, Das gilt nicht nur fiir die Flo-
tation, sondern auch fiir die verschiedenen Zerkleinerungsstufen. Bis heute
bestehen in den untersuchten Aufbereitungsbetrieben keine Normen fiir den
Verbrauch von Hilfsmaterial. Die Planung stiitzt sich lediglich auf Erfahrungs-
zahlen,

Der Umiang der Hilfsleistungen wird ebenfalls nur erfahrungsgeméill geplant. 11
Durch eine gute Vorbereitung der Reparaturarbeiten kann der Zeitaufwand ge-
senkt werden. Auf die Hohe der Verrechnungssétze hat die Aufbereitung dagegen
keinen unmittelbaren Einflul3. |

Notwendig ist es, wenn die Reparaturkosten geplant werden sollen, dal3 Klar- i
heit dariiber besteht, in welchem Umfange Arbeitskrifte der Aufbereitung |
zu Instandsetzungsarbeiten herangezogen werden. Das liegt nicht nur im Inter-
esse der Kostenplanung fiir die Aufbereitung, sondern auch der Produktions-
planung fiir die Hilfsabteilungen.

Auf die Planung der Abschreibungen braucht nicht niher eingegangen zu -'
werden. Thre Hohe 140t sich von der Aufbereitung nur insofern beeinflussen.
als diese dafur sorgen kann, dall sie wirklich nur mit den Abschreibungen fiir
die Grundmittel belastet wird, die bei ihr vorhanden sind.

Bei dem derzeitigen Stand der Planungsarbeit in den Aufbereitungsbetrieben
hat ein Plan-Ist-Vergleich keine andere Bedeutung als der Zeitvergleich. Trotz- |
dem sollte man auf ihn nicht véllig verzichten, weil er fiir kiinftige Planungen |
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wertvolle Erkenntnisse vermitteln kann und dariiber Auskunft gibt, wie weit
gesteckte Ziele, die Abweichungen von den reinen Erfahrungswerten darstellen,
erreicht wurden. Hierbei kommt dann der Analyse der Ursachen der Nichter-
flillung eine besonders grolie Bedeutung zu.

"Ehe man einen Kostenvergleich vornimmt, mufl zunichst der tatsdchliche
technische Aufwand dem geplanten gegeniibergestellt werden. Daraus geht
hervor, daf3 nur fiir die Kostenelemente ein Vergleich sinnvoll ist, fiir die sich
der Zusammenhang mit dem technischen Aufwand klar erkennen laB3t. Man mub
deshalb die Kosten streng nach dem technologischen Prozell gliedern.

AulBerdem miilten Verrechnungspreise bzw. -satze angewandt werden, die
flir lingere Zeitl als ein Planjahr unverédnderlich sind. Das erschwert aber die Ab-
stimmung mit den durch die Kontenfiihrung ausgewiesenen Kosten, so dall man
den Plan-Ist-Vergleich nicht in das Buchfiihrungssystem einbeziehen sollte.

Beispiel fiir einen Flan-Ist-Vergleich

Es soll gezeigt werden, wie man in der Kostenstelle Zerkleinerung einen Plan-
[st-Vergleich durchfiihren kénnte. Ausgegangen wird vom technischen Aufwand.
Folgende erfahrungsstatistische Normen seien bekannt:
a) Stromverbrauch je Betriebsstunde
: 3 4 durchschnittl. Auslastung,

bezogen aut die Leistungsaufnahme

Inst. kW Nennleistung des Antriebs je Betriebsstunde
Backenbrecher . . . 25 KW 62 "y 16,25 KWh
Symonshrecher . . . 52 KW 60 "/, 31,20 kWh
2 Kugelmiihlen . . . 270 KW 70 % 189,00 K'Wh

b) Verbrauch vonVerschleiliteilen

zu erneuern nach folgender

Durchsatzmenge
[Nutzungs-Durchsatzmenge) Verrechnungspreis
t DM/Stiick
Backenbrecher
teste Brechbacke . . . . . . 75 000 780,—
bewegliche Brechbacke . . . . a5 000 680 —
Symonsbrecher
BB RTE] . . . e s e e 38 000 1300,—
Brechkegel . . . . . . . . 38 000 a50,—
Brechkegelkopf . . . . . . . 38 000 92—
Kugelmiihlen
Stirnwandplatten Einlaufseite . 348 000 10—
Stirnwandplatten Auslaufseite . 50 000 70.—
P Futterha_lken e i 115 000 hohe 90,— flache 75—
Verbrauch je t Durchsatz Verrechnungspreis
Mahlkugeln R e s i 1.5 kg 320 — DM/t
¢) Bedienungspersonal
. gl Anzahl Saiy r 3
Baexenbrecher . . . L= oy 3 &
symonsbrecher . . . . G . 3
Rugelmiihlen " . 5 a0 0 G
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Errechnet man auf der Grundlage dieser Normen die Plankosten, dann i;
ergeben sich folgende Moglichkeiten, aber auch Grenzen fiir den Vergleich der
geplanten mit den tatsidchlich entstandenen Kosten: |

a) Ohne Normen fiir den technischen Aufwand hat ein Plan-Ist-Vergleich der
Kosten keine praktische Bedeutung.
b) Man mul sich damit gbfinden, nicht alle Kosten in den Vergleich einbeziehen i
zu kinnen.
Wihrend sich zu a) eine Erkldrung eriibrigt, ist zu b) folgendes zu bemerken:
Von den in der Kosienstelle Zerkleinerung vorhandenen Arbeitsmitteln sind
nur fur die bedeutendsten von ihnen erfahrungsstatistische Kennwerte fiir den
technischen Aufwand bekannt. Es fehlen z. B. Normen fiir alle Férdermittel und
Klassiergerdte. Will man sich beim Kostenvergleich nicht an die im Rechnungs- |
wesen des Betriebs libliche Kostenstellengliederung halten, ist es auf jeden Fall |
zu empfehlen, den technischen Aufwand fiir die Gesamtheit der innerbetrieb-
lichen Fordereinrichtungen zu ermitteln und ebenfalls Normen dafiir festzulegen.
Nach dem im Beispiel angenommenen Stand der Normenarbeit im Betrieb und
entsprechend der Kostenstruktur der Kostenstelle Zerkleinerung lassen sich
insgesamt nur etwa 57 % der Grundkosten in den Plan-Ist-Vergleich einbe-
ziehen. Dieser Prozentsatz errechnet sich wie folgt:

Tabelle 13
“Anteil der Kosten, die in den Plan-Ist-Vergleich einbezogen werden kénnen |
Anteil der Kostenart an davon kdnnen Anteil der in den Plan- |
| Kostenart den Gesamt-Grundkosten geplant werden vergleich einbez. Kosten
' o O o
—— i . ittt o eI e Y ity =
Abschreibungen . 11.4 . in | |
Strom 17,6 | o1 16,0 |
VerschleiBteile 29,0 ; 08 » 99,4
Ubriges Hilfsmaterial 1.0 |
Reparaturleistungen 6.4 | i
Grundichn | 40,7 45 | 18,3
ifeis | =5 B Y ST B =
| ' 100.0 | l 56,7 |
gl g o= T T NS = [ |
Die Abschreibungen kénnte man ebenfalls in den Plan-Ist-Vergleich mit auf- j E I

nehmen. Sie zu planen bereitet die wenigsten Umstinde. Da es aber technisch
auBlerordentlich schwierig und wirtschaftlich véllig unmoglich ist, sie in der dem Il
nattirlichen Verschleifl entsprechenden Hohe auszuweisen, und da sich auBerdem
das Ausmal des moralischen VerschleiBes nicht feststellen, sondern nur anni-
hernd schétzen 146t, kann man die im Rechnungswesen dargestellten Abschrei-
bungen strenggenommen nichi als Ist-Kosten bezeichnen. Dabei ist es ganz
gleichgiiltig, ob man die Abschreibungen als zeit- oder produktionsabhingige
Kosten betrachtet, ob man die lineare, die degressive oder progressive Abschrei-
bung vornimmt. Der Abschreibungssatz oder die Abschreibungsnorm beruht ,
immer auf Schidtzungen, deren Genauigkeit sich erst dann beurteilen 1a06t, wenn !
das betreffende Arbeitsmittel vollstindig oder zumindest weitgehend vernutzt,
bzw. die angenommene betriebliche Nutzungsdauer grifitenteils abgelaufen ist. '|
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Der andere Faktor, der die Hohe der Abschreibungen bestimmt, nimlich der
Umfang der betrieblichen Grundfonds, 148t sich in einer Planwirtschaft Wenig-
stens flir jeweils ein Planjahr weitestgehend genau vorherbestimmen. Ande-
rungen werden Ausnahmen sein und nur in relativ geringer Hohe eintreten.

z. B, durch verspitete Inbetriebnahme neuer Arbeitsmittel oder durch Schaden-
falle.

Da ferner hinzu kommt, daff in den Aufbereitungsbetrieben die Abschreibun-
gen als zeitabhéngige Kosten verrechnet werden, kann es nur ganz unwesent-
liche quanlitative Unterschiede zwischen den geplanten und den tatsichlichen
Abschreibungen geben. Die Aufbereitung selbst kann nur insofern auf deren
Hohe einwirken, als sie alle Arbeitsmittel, die sie nicht mehr verwendet. sofort
zur innerbetrieblichen Umsetzung anbielet. Das wird aber auch nur in sehr
beschrinktem MafBe der Fall sein.

Es hat deshalb wenig Zweck, die Abschreibungen in den Plan-Ist-Vergleich
mit einzubeziehen.

Die Ist-Kosten, die durch den Stromverbrauch entstehen, lassen sich nur dann
exakt ermitteln, wenn die einzelnen Aggregate mit MeBgeriten ausgestattet
werden. Solange diese Moglichkeit nicht besteht, kann man nur durch periodisch
vorzunehmende Einzelmessungen feststellen, ob sich Unterschiede gegeniiber
der pro Betriebsstunde geplanten Leistungsaufnahme ergeben haben. Das wird
besonders bei Verdnderung der Durchsatzmenge oder Haufwerkszusammen-
setzung eintreten.

Die nicht in den Plan-Ist-Vergleich einbezogenen neun Prozent der Strom-
kosten verteilen sich auf eine Vielzahl von Motoren geringer Leistung, fiir die
eine gesonderte Erfassung unwirtschaftlich wire.

Ob man alle Kosten fiir den Verbrauch von VerschleiBiteilen planen und ihnen
die tatsichlich entstandenen gegeniiberstellen kann, hingt in erster Linie davon
ab, welche Materialien man unter dieser Bezeichnung fiihrt.

Unter dem ,sonstigen Hilfsmaterial® sind die Kosten fiir Schmiermittel am
ehesten einer Planung zugiinglich, da sie regelmiilig anfallen und uberwiegencd
der Laufzeit der Maschinen proporiional sind. Den tatsiichlichen Verbrauch an
Schmiermitteln aber fiir die einzelnen Aggregate zu erfassen, wiirde sich wegen
des dublerst niedrigen Anteils dieser Kosten nicht lohnen. Aus diesem Grunde
kénnen sie nicht in den Plan-Ist-Vergleich einbezogen werden. Die anderen
Materialien machen einen noch niedrigeren Prozentsatz aus und kénnen in dev
Regel nur mittels eines Schliissels auf die einzelnen Arbeitsplitze bzw. Maschi-
nen aufgeteilt werden.

Fiir die Planung der Reparaturkosten sind in den untersuchten Betrieben
die Voraussetzungen noch nicht gegeben. Von den in der Zerkleinerung durch
die Betriebsabrechnung ausgewiesenen Hilfsleistungen entfallen 97,1 % auf
Reparaturen. Etwa 80 % der gesamten Reparaturen werden von den Werk-
statten des Betriebs ausgefiihrt. Nach den dem Beispiel zugrunde liegenden
Zahlen sind dafiir Kosten in Héhe von 19 406,— DM entstanden. Von den sechs
Schlossern, die stdndig in der Aufbereitung arbeiten. werden etwa 20 % der
gesamten Arbeitszeit (13 000 Std.) fir die Zerkleinerung geleistet. Bei einem
Stundenverrechnungssatz von 5,40 DM und 2 600 Stunden fallen somit 14 000 DM

an. Theoretisch lieBe sich auf diese Weise ein grofler Teil der Hilfsleistungen
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planen, da die durchschnittliche Arbeitszeit je Beschéftigten sowie der Ver- |
rechnungssatz bei Aufslellung des Kostenplanes bekannt sind. Ungewill ist aber |
die Verleilung dieser Stunden auf die einzelnen Kostenstellen oder Aggregate; '
und irgendwelche Schliisselzahlen in die Planung aufzunehmen ist nicht zu
empfehlen. Die Haupttitigkeit der Schichtschlosser besteht in der Ausfithrung
laufender kleiner Instandsetzungs- und Wartungsarbeiten. GrioBere Reparaturen .
werden an den Sonntagen, und zwar {iberwiegend vom Aufbereitungspersonal |
selbst, vorgenommen. |
| |
Tabelle 14. Plan-Ist-Vergleich Zerkleinerung |
, | Kuslternﬁbe - |
Plankosten der Plankosten der | ! Sty
Kostenart Py e | ik | |stkosten bzw. ~unter-
| |
| anproduktion Istproduktion | schreitung in %o | |
|. Backenbrecher . .
| |
Stromkosten 3 345, 3709 , 3377, ' 3.6 ‘
Verbrauch von VerschleiBteilen ‘ 2 116, 2 0935, i 2 140 ‘ Q| ' | I
Grundlohn einschl. SV- Beitrage |3 859 14 499, a1 950 - 51,4
| | i
| 1
Ciesamt | 19 520 20 303,— | 27 H67.— | 36,3
lIl. Symonsbrecher | . ‘
| Stromkosten | 6 807 718t~ | 7z, 4,6
Verbraudh von Verschleiflteilen 7 088, — 7014 7 0926 L 08
Grundlohn einschl. SV-Beitréige | 13 8359 14 490 | 16 503, 13,8
| |
|
Cesamt Q7 754, 28 634, 30 976, ' + 8¢9
— - - - e o TS I = — e — _I__ — —— N
. Kugelmiihlen -
Stromkosten | 54976, 54 810, 49 0735, ' 10,5
Verbrauch von VerschleiBteilen 25 370, 25 109, — 24 947 - 0,6 I
Verbrauch ven Mahlkugeln | 55200, 54 G532 55 840, o S
Grundlohn einschl. SV- Beitrége | 35639 35 5925, 43901 .- + 23,6
: Cesamt | 171 178, 170 076, - | 173 763, | + 2.9
|
| = e — [e— — - = = | |
Summe | — |l | 218 459, — 219 013,— | 232 406, 6,1 | "
| Grundlohn einschl. SV- Beitréage | | |
tir die Gbrigen Arb. der Zerkl. | 37 600, 60271, | 77 869, - 99 9 , |
-+ PRSP ] ] 8 - e e e | |
Zusammenfassung nach Kostenarten I—III |
il _ Plankosten ! e Kosteniiber- bzw., |
. : stkosten ' '
| der Istproduktion | -unterschreitung in %/o L1
Stromkeosten 63 640, 60 Q00 - 3.4 JI
. Verbrauch von Verschleifteilen 34 218, 54 113, 0.3
| Verbrauch von Mahlkugeln 54 639, 33 840, - 2.9 I
I Grundlohn einschl. SV- Beitrage 64 523, i 82 354, FeT7.6 :
: | i
219013, 232 400, 6,1 ' ;
‘ X I
I 1
! |
|
J
.#ﬁl".l"_.q.
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In die Planung der Grundlohne konnen fiir die Zwecke der Betriebsanalyse
die Zuschldge und die Sozialversicherungsbeilrdge sowie die Unfallumlage mit
einbezogen werden. Wenn im Beispiel nur 45 % der Grundlhne beim Plan-Ist-
Vergleich Beriicksichtigung finden, so bedeutet das nicht, dal3 fiir den iibrigen.
grolieren Teil ein solcher Vergleich nicht moglich ist. Wie bereits erwihnt, werden
die Arbeitskrifte nach der Stellenplanmethode geplant und damit simtliche in
der Aufbereitung Beschiftigten erfalBit. Es ist deshalb auch moglich, dem gesam-
ten geplanten den tatsichlich gezahlten Lohn gegeniiberzustellen.
Eriduterung:

Die Zahlen sind an die Verhiltnisse in der Kostenstelle Zerkleinerung der
Aufbereitung A angelehnt, und zwar wurden folgende Plan- und Istzahlen ange-

nominen . PI:m Ist
PurehsatEs- It w0 o Al e 11 5 000 113 817
Arieriatage o - 5 owos eoA Gilh 303 304
Betriebsstunden

Backen- und Symonsbrecher . . 5 454 5 706

Kugelmuhlen ke o = o 7T 272 T 250
Durchsatz je EElLlLbelUﬂdL

Backen- und Symonsbrecher . . . 21,1 t 199 ¢

Bugelmtinlen . . .. . . . . . 158 t 16,7 ¢
Strompreis je KWh . . . . . ., . 0,04 DM 0,040144 DM
Nor merfu]lung o T AR TR e ~ 110,0 %, 110.8 %/,

Die Plankosten der Pldnpmduktmn wurden wie tc‘:lgt, errechnet:

a) Stromverbrauch:

durchschnittliche Leistungsaufnahme in kW je Betriebsstunde
< geplante Anzahl der Betriebsstunden }{ Stromverrechnungspreis je kWh

b) Verbrauch von Verschleillteilen:
Verrechnungspreis je Stiick < geplante Durchsatzmenge

geplante Nutzungs-Durchsatzmenge

Bei den Verschleiliteilen der Kugelmiihlen muli der Verrechnungspreis noch
mit der Stuckzahl multipliziert werden, und zwar werden fiir die Ein- und Aus-
laufseite je 16 Stirnwandplatten gebraucht, wihrend an Futterbalken jeweils
28 hohe und 56 flache einzubauen sind.

c) VerbrauvchvonMahlkugeln:

geplanter Verbrauch in t/t Durchsatz < Verrechnungspreis

# geplante Durchsatzmenge
LohnkostenfiirdasBedienungspersonal:

Hier mull vom Durchschnittslohn je Arbeitsstunde ausgegangen werden. Im

Beispiel wurden die Zuschlége, die Sozialversicherungsbeitrige und die Unfall-
umlage mit einbezogen. Es ergeben sich folgende Durchschnittsléhne:

BedienungspersonalfiirBacken-undSymonsbrecher:

Leistungsgrundlohn nach Lohngruppe V . . e = 1,82 DM
Mehl‘lemtu:lgs]ﬂhn (geplante Normiibererfiillung l[l i } R SRz )|
Zuschldage 5 % vom Leistungsgrundlohn . . . = 0,091 DM
SV-Beitrdge einschl. Unfallumlage, 22,4 % vom LEl%Tunngnhn . - 0,448 DM

2,541 DM
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BedienungspersonalflirKugelmiihlen:

Hier fallt lediglich der Zuschlag weg, so dal} sich ein durchschnittlicher Stun-
denlohn von 2,45 DM ergibl.

Geplant wurde der Lohn nicht nach den in der Aufbereitung anwesenden
Arbeitskrédften, sondern nach der von ihnen ausgeiibten Titigkeit. Die im Bei-
spiel aufgefiihrten Maschinen brauchen nur wihrend ihrer Laufzeit bedient zu
werden. Es wurden deshalb die Durchschnittsstundenléhne mit der geplanten
Betriebszeit multipliziert.

Fiar den Backen- und Symonsbrecher ergeben sich deshalb dieselben Plan-
summen, well die Anzahl der Betriebsstunden die gleiche ist. und zwar 18 Std.
je Tag bei 303 geplanten Arbeitstagen:

2,041 X 5454 = 13 8569,— DM
Der Lohn fir die Bedienung der Kugelmiihlen betrigt:
2,400 X 2 X 7272 = 35 632,— DM

Die Ermittlung der Plankosten der Istproduktion erfolgte auf dieselbe Weise.
Anstatt der geplanten Durchsatzmenge bzw. Betriebsstunden wurden jeweils die
tatsachlichen Zahlen eingesetzt.

Von den gegeniibergestellten Istkosten entsprechen nur die fiir den Verbrauch
der VerschleiBteile und der Mahlkugeln der Wirklichkeit. Die Stromkosten und
die Grundléhne wurden durch Aufschliisselung der durch die Betriebsabrech-
nung flir die gesamte Zerkleinerung ausgewiesenen Eetriage ermittelt.

Beim Stromverbrauch kann die Differenz zwischen den Ist-Kosten und den
Plan-Kosten der Istproduktion dadurch bedingt sein, dalB
a) der verrechnete mit dem tatsichlichen Strompreis je kWh nicht iiberein-

stimmt;

b) die Ist-Betriebsstunden nicht genau angegeben sind;

¢) die geplante Leistungsaufnahme je Aggregat in Wirklichkeit nicht erreicht
oder tliberschritten wurde:

d) sich der Durchsatz je Betriebsstunde gegentiber dem Plan veriindert hal und

e) bei der Aufschliisselung der Istkosien Ungenauigkeiten aufgetreten sind.

Die Veranderung des Strompreises bewirkt im Beispiel eine Erhchung der
Differenz beim Backenbrecher um 0,4 % und bei den Kugelmiihlen um 03 %.
Beim Symonsbrecher wird sie um 0,3 % verringert.

Eine genaue Angabe der Befriebsstunden kann durch organisatorische und
erzieherische Mallnahmen erreicht werden.

Aus der Formel zur Errechnung der Plankosten geht hervor, daB ein propor-
tionales Verhalten der Stromkosten zur Beiriebszeit der einzelnen Maschinen
angenommen wird. Unbekannt bleiben der Einflufl der unterschiedlichen Durch-
salzmenge je Betriebsstunde, die tatsdchliche Leistungsaufnahme in der Zeit-
einheit und die Richtigkeit des Verteilungsschliissels. Zwischen den beiden letzt-
genannten Grdéflen besteht ein unmittelbarer Zusammenhang; wenn nimlich
genugend MebDinstrumente vorhanden sind, kann man die Stromkosten den
einzelnen Aggregaten direkt zurechnen.

Die geringfiigigen Differenzen bei den Kosten fiir VerschleiBlteile sind nach
Angaben der Aufbereitungsfachleute aus der Praxis in erster Linie auf die
unterschiedliche Qualitéit des Materials zuriickzufiihren. Es wurde dagegen nicht
beobachtet, daf} sich die wechselnde Beschaffenheit des Aufgabegutes innerhalb
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eines Aufbereitungsbetriebes wesentlich auf die Haltbarkeit der Verschleiliteile
auswirkt. Zweifellos spielt aber nicht nur die absolute Durchsatzmenge allein
eine Rolle, sondern auch die Menge je Zeiteinheit. Diese Einflisse im einzelnen
Zzu untersuchen ist jedoch erst moéglich, wenn das Verschleiflmaterial tiber lingere
Zeitrdume von gleicher Qualitat ist.

Der Verbrauch von Mahlkugeln hingt nicht nur von der Miihlenbelastung,
sondern auch malgeblich von der Durchsatzmenge ab. Das Nachfiillen der Mahl-
kugeln wird in regelmébigen Zeitabstinden vorgenommen. Dabei tragt man den
Schwankungen in der Tagesdurchsatzmenge vielleicht nicht gentigend Rechnung.
Wiéren sie grofler, miiite man mit erheblicheren Differenzen zwischen den Isti-
Kosten und den Plan-Kosten der Istproduktion rechnen.

Die groliten Abweichungen treten beim Plan-Ist-Vergleich der Grundléhne
auf. Das hat folgende Ursachen: Bei der Planung der Lohnkosten wurde von den
notwendigen Bedienungsstunden ausgegangen. Das bedeutet ein Abweichen von
der in der Arbeitskrifteplanung tiblichen Methode.

Fiir die Ermittlung der Ist-Kosten war dagegen der Arbeitskrifteplan die
Ausgangsbasis. In der Zerkleinerung sollten 1955 31 Arbeitskridfte beschiftigt
sein. Entsprechend dem geplanten Einsatz dieser Personen und dem unterschied-
lichen Arbeitslohn fir jede Tétigkeit, miibten von der Gesamilohnsumme der
Zerkleinerung 13,7 % auf den Backenbrecher, 10.3 % auf den Symonsbrecher und
27,4 % auf die Kugelmiihlen entfallen.

Beim derzeitigen Stand der Erfassung des Arbeitsaufwandes in den unter-
suchten Beirieben lassen sich die Abweichungen zwischen den Ist-Kosten und den
Plan-Kosten der Ist-Produktion nicht bis ins einzelne analysieren, sondern man
kann nur Teilerkenntnisse gewinnen.

Durch die erhdhte Normerfiillung verringert sich die Differenz bei dem Be-
dienungspersonal jedes Brechers um etwa 83,— DM, bei der Kugelmiihlenbedie-
hung um 212,— DM. Diese Betrige sind relativ sehr gering.

Wesentlich grofier ist der Anteil, der daraul zurilickzufiihren ist, daf3 die fur
die Bedienung der einzeln aufgefiihrlen Maschinen vorgesehenen Arbeitskrifte
mit der vollen Stundenzahl, also 304 Arbeitstage > 24 Stunden — T 296 Stunden,
abgerechnet werden. Damit ergidben sich folgende Ist-Lohnkosten:

fiir Backen- und Symonsbrecher je 2,541 DM > 7296. . . — 37078,— DM
und fiir die Kugelmiihlen 2450 DM < 2 X729 . . . . = 35730—- DM
insgesamt . . . .0 S et — 72 828,— DM
dazu der Anteil durch Ubemt‘iullung -Eii:‘l Nm 7> L I 378,— DM
[st-Lohnkosten = 73208— DM

Demnach betriige die Differenz gegeniiber den Plankosten der Ist-Produktion
nur 73 206,— DM minus 64 523,— DM . . TR s NS =T

Das sind 13,5 % der Plankosten der Ist-Pr mduktlun

Diese Restdifferenz kann nur dadurch entstanden sein, dall die einzelnen
Arbeitspldtze auch noch mit dem Lohn fiir die anwesenden Reserve-Arbeits-
kriafte belastet worden sind.

Der als Beispiel angefiihrte Plan-Ist-Vergleich kann trotz der Mingel, die ihm
anhaften, ein wichtiges Hilfsmittel fiir die Beurteilung der wirtschaftlichen
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Arbeitsweise des Betriebes sein. Er weist die Betriebsleitung auf Moglichkeiten
zur Selbstkostensenkung hin. Vor allem dient er aber dazu, Kostenkennziffern
fir die einzelnen Arbeitsvorgénge mit stindig wachsender Genauigkeit festlegen
zu kénnen.

Zeitvergleich

Beim Zeitvergleich ist es iiblich, die absoluten Kosten gleicher Zeitabschnitte
miteinander zu vergleichen, Welche Perioden man wihlt, hingt von der Art der
Produktion, von der Kostenstruktur und vom Zweck des Vergleichs ab. So
werden beispielsweise in einem Betrieb mit langfristiger Einzelfertigung griflere
Zeitrdume betrachtet werden miissen als in einem solchen mit Serien- oder
Massenproduktion. Bei einer Produktion, bei der im grofien Umfange propor-
tionale Kosten, wie Grundmaterial oder auf die Erzeugnismenge bezogener
Leistungslohn, anfallen, kann der Zeitvergleich fiir kiirzere Perioden vorge-
nommen werden als in den Fillen, in denen viele Kosten stolBweise aufireten.
wie z, B, in der Aufbereitung.

Dient die analytische Arbeit vorwiegend dem Zweck der Betriebsiiber-
wachung, dann miilite sie der Werkleitung tiglich oder mindestens je Dekade
die wirtschaftlichen Ergebnisse zur Verfiigung stellen. Die Ermittlung der Tages-
kosten ist aber in den Aufbereitungsbetrieben sehr problematisch. Das z. B. von
K e B1ler [4] beschriebene Verfahren weist eine Reihe von Mingeln auf, die den
Wert einer solchen Rechnung sehr fraglich erscheinen lassen. So werden nur zu
einem geringen Teil die tatsdchlichen Ist-Kosten erfaBt: alle ubrigen stellen
erfahrungsmifBig aufgeschliisselte Summen dar, die man zudem noch nach vier
verschiedenen Methoden berechnet. Soll dagegen der Zeitvergleich in erster
Linie dazu beitragen, die Wirtschaftlichkeit der einzelnen Arbeitsstufen des
Hufbereilungsprnzesses zu kontrollieren und zu beeinflussen, dann ist es aus-
reichend und zweckméBiger, nicht zu kurze Perioden zu wihlen. Ubereinstim-
mend mit den Abrechnungsabschnitten des Rechnungswesens diirfte der monat-
liche Kostenvergleich am geeignetsten sein. Aber selbst bei diesem wverhiltnis-
milig langen Zeilraum ist es nicht ratsam, simtliche Kostenarten in ihrer
effektiven Hoéhe auszuweisen, sondern man wird in bestimmten Fillen Abgren-
zungen vornehmen miissen.

Abhidngigkeit der Kosten von der Kalenderzeit

Das Ergebnis des Zeitvergleiches mull es sein, einen UUberblick dariiber zu
erhalten, welche Arten von Kosten, unabhiingig vom Produktionsvolumen. in
den einzelnen Zeitabschnitten annfihernd gleichbleiben. Aus diesem Grunde wird
in den folgenden Aufstellungen das Verhalten der Kostenarten untersucht. Die
in Tabelle 15b dargestellten Zahlen liefern einen fiir den Betriebsvergleich wich-
tigen Hinweis, niimlich {iber die Zeitabhingigkeit der Kosten in den verschiede-
nen Kostenstellen. Ausgedriickt wird die Zeitabhingigkeit durch das Maf} der
relativen Streuung der monatlichen Kosten um den jihrlichen Mittelwert.

Zu a): Es zeigl sich eine weitgehende Ubereinstimmung der relativen Streu-
: ung der einzelnen Kostenarten zwischen den Anlagen A und C. Einmal ist die
Reihenfolge der Zeitabhiingigkeit die gleiche, und zum anderen liegen auch die
Prozentsitze fiir beide Betriebe sehr nahe, Der Betrieb B macht hier wie auch
bei b) eine Ausnahme, Dies ist auf die Inbetriebnahme eines zweiten Flotations-
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Tabelle 15
Die relative Streuung der monatlichen Grundkosten um den Mittelwert des Jahres 1955

a) nach Kostenarten

—

‘ A B " c
i -+ _ # B SR | .
Direkte Grundkosten %o ‘ 5,9 | 11,7 7.8 | 4.7
Absdhreibungen %o 1.4 12,9 6,3 1.5
Hilfsmaterial o 9,4 19,5 14.6 10,0
Hilfsleistungen %o | 10,3 26,2 ' 90,7 | 11,9
CGirundlohn %0 ‘ 2.6 6,9 ' 6,0 | 4,5
b) nach Kostenstellen
A | B B | C
| I e
Aufbereitung, insgesamt %o | 5.2 | 11.7 ' 7.8 4,7
' Zerklainerung %o | 12.9 | 15,7 ‘ 13.1 12.8
Flotation %o 6,6 | 10,4 6,2 :
Konzentratbehandlung %o 8,9 12,9 ' 6.7 -
Bergewirtschaft o | 9.8 25,2 i 29,5 8,7
* Relative Streuung um den Mittelwert der Monate Mai — Dezember 1955,

aggregats und einer grolleren Kugelmiihle sowie auf die Benutzung eines neuen
Klarteiches im Laufe des Jahres zuriickzufiihren.

Dal} in C die Streuung der Gesamtgrundkosten niedriger, die aller Kosten-
arten dagegen hoher liegt als in A, beruht auf dem griéBeren Anteil der Léhne.

Zu b): Es ist zu ersehen, dall die Kosten der Zerkleinerung den stirksten
Schwankungen unterliegen, und zwar in allen drei Betrieben etwa gleich. Am
unempfindlichsten gegeniiber geringfligigen Veridnderungen des Produktions-
volumens scheinen die Kosten der Flotation zu sein. Die hohe relative Streuung
der Kosten fiir die Bergewirtschaft wird durch Tabelle 17 b n@her erklart. Sie
ist nicht typisch fiir diese Kostenstelle.

Aus der Gegeniiberstellung der einmal auf das ganze Jahr und zum anderen
nur auf die letzten acht Monate des Jahres bezogenen relativen Streuung der
Kosten in der Aufbereitung B ergibt sich folgendes:

In allen Kostenstellen wirkt sich die Erhéhung der Durchsatzmenge aus,
allerdings in unterschiedlichem Malle. So ist zu erkennen, dall die Kosten der
Zerkleinerung weder stark von der Zeit abhingen noch dem Produktionsvolumen
weitgehend proportional sind. Die groBe Differenz der auf die verschiedenen
Mittelwerte bezogenen relativen Streuung fiir die Kosten der Flotation und
Konzentratbehandlung 146t erkennen, dall bei bedeutender Veridnderung der
Durchsatzmenge diese Kosten stark vom Produktionsvolumen abhingen.

Auffallend ist, daB bei beiden Kostenstellen die relative Streuung grofer ist
als bei den Kosten fiir die gesamte Aufbereitung. Das gilt flir alle drei Betriebe.
Fiir die Hilfsleistungen 146t sich das leicht erkldren. Sie setzen sich vor allem
aus den zu Verrechnungssiitzen bewerleten Arbeitsstunden der stidndig in der
Aufbereitung beschiftigten Reparaturhandwerker zusammen. Die Inanspruch-
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Tabelle 16. Die relative Streuung der monatlichen Grundkosten einiger Kostenstellen
um den Mittelwert des Jahres 1955

a) Zerkleinerung

o i = —
|

|
| A | B | B* s g
: FRREECLAN . IE PRSI ! P — :
| Direkte Grundkosten %o | 12,9 ‘ 15,7 . 13,1 ' 12.8
Abschreibungen /o 0.0 15.7 | 7.6 | 1.5 I 1
I HiHEmEIIEFI-EII ﬁ."ll',l- 24 8 | 25,5 | 20,7 26,7 | ]
| ]
| Hilfsleistungen “a 26,3 I 40,0 ‘ 30.7 33,9 ,
Grundlahn %/a 5.1 | 6,2 | 6,4 17.0 .
b) Bergewirtsehaft |
f ' i : [
| A | B B* G
Direkte Grundkosten 95 9.8 ‘ 25,9 29 5 | 8.7
Abschreibungen Yo 13,0 30,4 39,7 11,8 :
. Hilfsmaterial %o | 9.0 | 25,6 24,8 | 34,3
| Hilfsleistungen Yo 38,9 55,0 47,9 ‘ 27,9 |
Grundlohn %o ‘ 14,8 ‘ 18.5 18.4 7.1 |
| : ! el .

* Siehe Tabelle 151

| nahme dieser Arbeitskrifte durch die einzelnen Kostenstellen wechselt stark
' innerhalb eines Jahres.

Beim Hilfsmaterial wirken sich die stolweise anfallenden Kosten fiir Ver-
schleiBteile fiir kleinere Betriebsabschnitte stirker aus als fiir die gesamte Auf- r
bereitung, AuBerdem fallen bej beiden Kostenstellen keine Kosten fiir Reagen-
zienverbrauch an, die der Zeit mehr oder weniger proportional sind. Der niedrige
Prozentsatz bei der Bergewirtschaft im Betrieb A beruht darauf, daB mehr als
90 % Energiekosten sind.

Besonderer Erwihnung bedarf die ungewohnlich grofie Streuung der Lohn-
kosten in der Zerkleinerung C. Sie ist auf verschiedene Einfliisse zuriickzufiihren. |
Am meisten wirkt sich aber die unterschiedliche Anzahl der je Monat tatsichlich
geleisteten Arbeitsstunden aus. Sie schwankt zwischen 1125 und 2312. Rechnen
wir mit neun Arbeitskraften, wie es im Plan vorgesehen ist, dann ergibt sich je |
Arbeiter eine monatliche Stundenzahl von 125 bis 257. Dies ist offensichtlich un-
moglich. Es miissen in einigen Monaten mehr, in anderen weniger Arbeitskrifte ! |
in der Zerkleinerung beschéiftigt gewesen oder zumindest dort erfaBt worden :
sein, Leider stehen Angaben iiber die tatsdachliche Betriebszeit der Zerkleine- 1
rungsmaschinen nicht zur Verfligung. Betrachten wir aber die monatlich ge- |
brochenen Mengen Erz, so stellen wir hier nur eine maximale Abweichung von
20 %0 fest, wihrend sie bei den Arbeitsstunden mehr als 100 % betragt, 1

Auch der monatliche Vergleich der Erzmengen und der Stundenzahl 148t auf 1
keinen Zusammenhang zwischen beiden schlieBen. Es ist anzunehmen, dal} die I
Brechanlagen nicht ganzlagig in Betrieb sind und das Bedienungspersonal mit-
unter zu anderen Arbeiten herangezogen wird. Die dafiir anfalléenden Arbeits-
stunden werden den betreffenden Kostenstellen belastet. Andererseits miissen
Reparaturstunden in die Arbeitszeit der Zerkleinerung einbezogen worden sein. |

L T
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Bis zu einem gewissen Grade werden die Schwankungen der monatlichen
Lohnkosten durch die groBen Unterschiede der Normiibererfiillung hervor-
gerufen. Das Verhiltnis Mehrleistungslohn : Leistungsgrundlohn differiert zwi-
schen 28 und 60 .

Der Anteil des Zeitgrundlohnes an dem Gesamtlohn ist sehr gering, so dall
sich diese Differenzen kaum auswirken.’

Auffallend sind die groBen Schwankungen der Abschreibungen in der Kosten-
stelle Bergewirtschaft aller drei Betriebe. Ganz aus dem Rahmen féllt hier wieder
Anlage B. Die Ursache liegt darin, dali im Juli 1955 ein neuer Klédrteich in Betrieb
genommen wurde, fiir den ab August Abschreibungen zu berechnen waren.
Betrachtet man beide Perioden fiir sich, ergeben sich, auf die Zeiteinheit be-
zogen, konstante Kosten. Im Betrieb C sind im Januar offensichtlich zu niedrige
Abschreibungskosten ausgewiesen worden. Die Korrektur erfolgte im Februar.
Ab Miirz verindert sich die Héhe der Abschreibungen nur ganz unwesentlich.
In A wurden in den ersten vier Monaten des Jahres zu hohe Abschreibungen
berechnet, die man im August ausgeglichen hat.

Die relative Streuung ist also in A und C lediglich auf Anderungen in der
Verrechnung zuriickzufiihren. Die Schwankungen der Grundléhne in der Kosten-
stelle Bergewirtschaft erkliren sich daraus, dall die Unterhaltung der Klar-
anlagen mitunter Arbeiten erfordert, die von dem dafiir vorgesehenen Stamm-
personal nicht allein durchgefiihrt werden konnen. Es sind dann andere Arbeiter
heranzuziehen. mit deren Lohn die Kostenstelle Bergewirtschaft belastet wird.

Der Zeitraum von einem Jahr ist zu kurz, um zu einem eindeutigen Urteil
liber die Zeitabhingigkeit der Koslen zu kommen. Es ist deshalb notwendig,
derartige Untersuchungen langere Zeit hindurch fortzusetzen, vor allem wegen
der Entwicklung der Kosten fiir den Materialverbrauch und die Hilisleistungen.

Abhdngigkeit der Kosten von der Betriebszeit

Im vorigen Abschnitt wurde festgestellt, daB von allen Kostenarten nur die
Abschreibungen — nach der bisherigen Verrechnungsform — der Kalenderzeit pro-
portional sind. GroBe Abweichungen traten dagegen bei den Kosten fiir den
Verbrauch von Hilfsmaterial und Hilfsleistungen auf. Erstaunlich war die weit-
gehende Ubereinstimmung der monatlichen Lohnsummen mit der Kalenderzeit.

Im folgenden wird untersucht, wie sich die Kosten gegeniiber der Betriebszeit
verhalten, und zwar werden sie dabei auf die Schicht bezogen. Das ist in den
Betrieben A und B ohne weiteres moglich, weil simtliche Abteilungen dreischich-
tig arbeiten. In C entsteht eine Ungenauigkeit dadurch, da3 die Feldbahn nur
zweischichtig betrieben wird und am Klérteich in der Regel nur eine Arbeits-
kraft je Tag beschiftigt ist. Das Ergebnis des Zeitvergleiches wird dadurch aber
nur unbedeutend beeinfluBt, da jeden Monat dieselben Verhiltnisse vorliegen.

Bezieht man die Kosten auf die Schicht, dann vermittelt der Zeitvergleich
keine genaue Kenntnis liber die Unabhingigkeit der Kosten vom Produktions-
volumen; denn die Betriebszeit selbst steht in gewisser Beziehung zu diesem.
Dies geht z. B. daraus hervor, dafl die Arbeitsproduktiviidt ebenfalls auf die
Schicht und nicht auf die Kalenderzeit bezogen wird. Gerade die letztgenannte
Tatsache spricht aber dafiir, die Kosten je Arbeitszeiteinheit zu ermitteln,
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Die Anzahl der Schichten je Monat schwankt zwischen 72 und 81, die relative
Streuung betrégt 4,4 %, und zwar einheitlich in allen drei Betrieben.

In Tabelle 17 wird die Abhingigkeit der Kosten von der Betriebszeit darge-
stellt. Zum Vergleich ist nochmals die relative Streuung der auf die Kalenderzeit i
bezogenen Kosten aufgefiihrt. |
Tabelle 17. Die Abhingigkeit der Kosten von der Kalender- und der Betriebszeit,
ausgedriickt durch die relative Streuung
a) Kostenarten

| A B |- C |
|
e = wE . ; —_— a I
Abhdngig von | Kalender- | Betriebs- | Kalender- | Betriebs- | Kalender- | Betriebs- ! I
| zeit zeit L zeit § zeit zeit zeit |
| | |
Kostenarten ! a | b a b a b | |
o 1 ' o L | | !
Abschreibungen "o 1,4 5.4 | 12,9 11,2 1.5 | 5,0 i
Hilfsmaterial Yo Q,4 8.7 19,5 19,1 | 40,0 [ 100
Hilfsleistungen e 10 493 13,3 26,9 26,7 1.9 | 104
* i Grundlohn und SV Ya | 2.6 36 | 69 520 .1 4,5 ‘ 4,8
Gesamtkosten % | 5.9 49 l 11,7 ‘ 11,5 ‘ 47 | 3.8 ‘ .
b) Kostenstellen
: - e L& i = :
A | B | C
Abhéangig von ' Kalender- | Betriebs- .. Kalender- | Betriebs- | Knlender~| Betriebs- |
zeit zeit zeit zeit zeit | zeit
Kostenstellen a , b | a i b | ﬂ | o |
Zerkleinerung Ofa 12.9 | 10,5 ‘ 15,7 | {5.5 | 12.8 I_ 12.4 I
Flotation %0 Q85 | B aeE ] s e |
Konz.-Behandlung Yo 8,2 10,9 12,9 13.1 i
Bergewirtschaft %0 | Q.8 11.3 @59 | 239 I 8,7 7.5 l
1 | |
; G j | | |
Aufbereitung, gesamt %o l 59 ‘ 4,9 11.7 | 11.5 | 4.7 3.8 | |'
— e — i . — | — — - |
|
Erlauterung: |
Zu a): Bei den Abschreibungen zeigt sich fiir die Betriebe A und C das erwartete |
Bild. Dal} sich in B eine stirkere Abhingigkeit von der Betriebs- als von

der Kalenderzeit ergibt, ist rein zuféllig und nur auf die Versinderungen i
des Grundmittelfonds im Jahre 1955 zuriickzufiihren. |

Bel den Kosten fiir den Verbrauch von Hilfsmaterial miiBte man eine gréfere
Differenz zwischen den beiden Werten der relativen Streuung annehmen. Die 11l
stirkere Proportionalitdt zur Betriebszeit kommt aber infolge der stoBweise 1
anfallenden Kosten nicht klar zum Ausdruck. i !

Die Hilfsleistungen weisen in A und B unter b) eine gréfiere Streuung auf |I
als unter a), wihrend es in C umgekehrt ist. Das liegt daran, daB hier ein be- 1
trédchtlicher Anteil Materialkosten enthalten ist. In den beiden anderen Betrieben |
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wird die Hohe der Hilfsleistungen dagegen fast vollstindig durch die verbrauchte

Arbeitszeit bestimmt.

Bei dem auf die Betriebszeit bezogenen Grundlohn miiBte man eine geringere
relative Streuung erwarten. Es liegen aber folgende Ursachen vor: Die Anzahl
der je Schicht durchschnittlich anwesenden Arbeiter schwankt in den einzelnen

Monaten, und zwar
in A zwischen 20 und

in B zwischen 14 und 16 und

in C zwischen 39 und

Die relative Streuung betrigt 4,2 %, 1,7 % und 4.4 %.

23,

46.

Der Einflul} dieser Schwankungen 1406t sich dadurch eliminieren, dafl man den
Grundlohn auf die insgesamt geleisteten Schichten bezieht, also den Durch-
schnittslohn je Arbeiter und Schicht ermittelt. Wir erhalten dann folgende

relative Streuung:

A32%,B53%,Cl86 %.
Die Betrachtung dieser Zahlen kénnte zu dem Schluf3 fiihren: Je héher die
Anzahl der Beschiftigten ist, um so geringer sind die Schwankungen im Durch-

schnittslohn je Arbeiter.

Zuvor muli aber noch der Einflull der monatlichen Normerfiillung, der sich
in der unterschiedlichen Hohe des Mehrleistungslohnes ausdriickt, untersucht

werden.

Tabelle 18. Normiibererfiillung, ausgedriickt durch das Verhiltnis

Jahresdurchschnitt %

Niedrigste Normiibererfiillung %0
Héchste Normiibererfiillung o

Relative Streuung des Mehrleistungslohnes
je Arbeiter und Schicht (Monatsdurchschnitt) Yo

Mehrleistungslohn : Leistungsgrundlohn

A

| 108
9.0
15.7

| 33,9

8.7
i
27.0

4.5

B

s
20.9
23,7
39,2 .

8,2

Trotz des bedeutend héheren Anteils des Mehrleistungslohnes am Gesamt-
grundlohn in C gegeniiber den beiden anderen Betrieben ist hier die relative
Streuung des Durchschnittslohnes wesentlich niedriger. Das liegt zum Teil daran,
dal} die Schwankungen in der durchschnittlichen Normerfiillung nicht erheblich
sind. Die grolieren Abweichungen in A und B (3,2 % und 5,3 %) beruhen auf der

sehr unterschiedlichen Normerf{iillung.

Es wird deshalb im folgenden noch die Summe Leistungsgrundlohn plus Zeit-

grundlohn aller drei Betriebe untersucht.

Tabelle 19. Durchschnittlicher Leistungs- und Zeitgrundlohn je Arbeiter und Schicht

Jahresdurchschnitt DM

Relative Streuung des monatl. Durchschnittslohnes %o
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Die verhiltnismiéfig geringfiigigen Unlerschiede in den Betrieben A und C
konnen damit erklért werden, daf3 in den einzelnen Monaten die Anwesenheit
der Beschiiftigten verschiedener Lohngruppen variiert. In B sind dagegen offen-
bar Ungenauigkeiten in der Lohnverrechnung die Ursache fiir die groflen |
Schwankungen. So ist auf Grund betrieblicher Angaben z. B. auch erwiesen, dal |
die im Monat August 1955 mit 127.0 % angegebene Normerfiilllung auf einem !
Berechnungsfehler beruht, Der entsprechende Mehrleistungslohn ist aber tat-
sdchlich in dieser Hohe gezahlt worden. !

Eine gewisse Konirolle, ob die angefiihrten Zahlen der verfahrenen Schichten |
genau sind, kann man dadurch ausiliben, daBl man den auf Grund der Tariflshne
und der Zusammensetzung der Belegschaft errechneten Durchschnittslohn je
Arbeiter dem iiber die Schichtenzahl ermittelten gegeniiberstellt. |

Es ergeben sich demnach folgende Abweichungen:

Tabelle 20. Durchschnittslohn nach dem Arbeitskrifteplan
und nach dem gezahlten Lohn, bezogen auf die Anzahl der verfahrenen Schichien !

: 1.
| A A l, C | I
| - : B 1 b 1
| Durchschnittsstundenlohn in DM | . : i |
a) nach dem Arbeitskrafteplan, 1,71 1,78 1,67
| bl nach dem gezahlten Lohn, bezogen auf die |

verfahrenen Schichten | 1,75 1.45 | 1,66

Fur das Zustandekommen einer so grofien Differenz wie im Betrieb B gibt es
theoretisch vier Moglichkeiten:

a) Anderung des Tariflohnes gegeniiber dem Plan, :
b) Beschéftigung minder qualifizierter Arbeitskrifte, |
c) falscher Ausweis der entstandenen Lohnkosten. '
d) falscher Ausweis der verfahrenen Schichten.

Die Untersuchungen haben ergeben, dall die Moglichkeiten a) und b) aus-
scheiden. Die ausgewiesene Lohnsumme ist tatséichlich gezahlt worden, und es |
ist zumindest unwahrscheinlich, daff von den Arbeitern im Laufe eines Jahres |
nicht die um etwa 20 % zu niedrige Lohnzahlung bemerkt worden sein soll. Die 1
Differenz mull deshalb auf eine zu hoch ausgewiesene Schichtenzahl zuriick- 1
zuflihren sein. Dies 14Bt sich vom Rechnungswesen dadurch niher analysieren,
dall man die in Tabelle 21 angefiihrten Zahlen fiir jede Kostenstelle getrennt |
ermittelt. In den Anlagen A und C kann der richtige Ausweéis der verfahrenen |
Schichten mit Sicherheit angenommen werden, wie aus dem Vergleich des auf ;I. |
beide Arten ermittelten Durchschnittsstundenlohnes hervorgeht. 1

Das Ergebnis des auf die Betriebszeit bezogenen Kostenvergleiches ist des- _
halb weniger befriedigend, weil sich fiir die Kostenartengruppen Hilfsmaterial (
|

und Hilfsleistungen keine deutlichere Abhingigkeit von der Betriebszeit ergibt,
als sie in Wirklichkeit vorhanden ist. Wie bereits erwihnt, ist das auf die Verrech-
nung der effektiven Kosten, die stoBweise anfallen, zuriickzufiihren. Wenn im |
folgenden Punkt untersucht wird, wie sich diese Kosten gegeniiber Veridnde-

rungen des Produktionsvolumens verhalten, dann beeinflufit diese Tatsache das |
Ergebnis ebenso ungiinstig,

Ay
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Abhidngigkeitder Kostenvom Produktionsvolumen

Das Produktionsvolumen der Aufbereitung wird in der Fachliteratur im all-
gemeinen mit der auf eine Zeiteinheit, meist den Tag, bezogenen Durchsatz-
menge angegeben. Auch die Kapazitidt von Aufbereitungsanlagen driickt man in
t/Tag aus. In den folgenden Untersuchungen werden deshalb die Kosten auf die
Durchsatzmenge bezogen.

Durch Gegeniiberstellung der relativen Streuung fiir den Durchsatz und die
Grundkosten 140t sich zunichst ein grober Uberblick gewinnen, ob mit einem
mehr oder weniger proportionalen Verlauf der Kosten gerechnet werden kann,

Tabelle 21. Relative Streuung des Durchsatzes und der Grundkosten

| A : C |

| Durchsatz: |

| Durchschnitt je Monat 0485 t 12 397 t 18 798 |
Geringste Monatsmenge 8 869 t 7091 i 17562 t |
Hachste Monatsmenge 10191 14 616 t 20212 ¢t |
Relative Streuung _ 4.2 9%, 12,5 % 3.1 % :
Durchschnitt je Schicht * iS5 ¢ 162 t | 947 t
Cieringste Menge je Schicht 129 t 110 ¢t | 995 t

| Hachste Menge je Schicht 197 ¢ 182 ; 261 ¢

| Kelative Streuung 1.1 %o 12.4 % | 3.2 Yo
Felative Streuung ‘ .

| der Grundkosten je Monat 5,2 % 11,7 %o 4,7 %o |

II je Schicht 4,9 %o 11,5 %% | 4,4% |

| ’ Maonatlicher Durchsolz |
| Anzahl der Schichten je Monat

Im Betrieb B betrdgt die relative Streuung der Monate Mai bis Dezember

fiir den Durchsatz je Monat . . . . 4,6 %,
fiir den Durchsatz je Schicht . . . . 19 %,
fiir die Grundkosten je Monat . . . 7.8 % und
fiir die Grundkosten je Schicht . . . 8.2 %.

Bild 3 zeigt die Durchsatzmenge einmal je Monat und zum anderen je Schicht.

Es ist zu erkennen, dall in A die Ausnutzung der Aufbereitungskapazitit am
gleichméafigsten ist. Auch in B ist flir die Monate Mai bis Dezember eine annéi-
hernd gleiche Auslastung festzustellen. Lediglich in C treten grifiere Differenzen
auf.

Die Kosten je Tonne Durchsatz sind in allen drei Betrieben betrichtlichen
Schwankungen unterworfen, Zum grifBten Teil sind sie auf den unterschiedlichen
Hilfsmaterialverbrauch zuriickzufiihren,

_Tahe]le 22 zeigt, wie sich z. B. die Differenz von 3,— DM je t Durchsatz
zwischen den Monaten Mérz und April im Betrieb A zusammensetzt.
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Abhangigkeit der Kosten vom Produktionsvolumen 3

Bis auf den Verbrauch von i o 5 e e LT eetied ¢ [T T/ 20
VerschleiBteilen in der Kosten- -ﬁ'wﬂ ~ ““t\;l“'
stelle Flotation ist im April gegen- 19 Y \V,M A h 2%0
tiber dem Mirz bei allen Kosten- - s e 5 s,
arten eine Erhéhung eingetreten. e - 290
Beim Grundlohn und den Ab- § | e
schreibungen ist sie auf die Ver- T . etrieb B | 2002
ringerung der Durchsatzmenge = g W\ | A E
zuriickzufiihren. Am  stidrksten = 94— | ”JT\ ﬁ\’ﬁ/ #_\l‘ fgg}f;
wirkt sich eine Miihlenpanzerung g i LY Y e S
im April auf die Kostenerhshung :Fﬂ:”, 3 f;‘ Ei:n'e.!: ’ | :’Eﬂé
Ry 2 A /f{‘-: SN LTS 1]

Bei der Anlage B ist festzu- 9 : ;’h. 7 4l i %0
stellen, dall trotz der Erhthung ) . —— : |
des Durchsatzes um fast 50 % ab 71l Ay T Pmolo T | |
April keine wesentliche Kosten- o ‘I*’_ l = -
senkung eingetreten ist. Die 5 || 100

Kosten je t Durchsatz liegen zwar
im April um 1,68 DM niedriger

FE M-S R i
Bild 3. Durchsatz je Monat und Schicht

als im Mairz, steigen dann aber
wieder allméhlich an und erreichen im Oktober beinahe wieder den Hichststand

vom Marz.

Die Betrachtung aller drei Betriebe zeigt, daB sdmtliche griBeren Abweichun-
gen von den Durchschnittskosten je t Durchsatz auf die stoBweise anfallenden
Hilfsmaterialkosten, und zwar vor allem in der Kostenstelle Zerkleinerung,
zuruckzufiihren sind.

Ein direkter Einflull der Veridnderung der Durchsatzmenge je Schicht auf die
Hohe der Kosten ldfit sich nicht nachweisen.

Das liegt daran, dal} a) der Zeitraum eines Jahres fiir derartige Untersuchun-
gen zu kurz ist und b) die Schwankungen der Durchsatzmenge, abgesehen von
der Erhdhung in B, zu gering sind.

Tabelle 22. Zusammensetzung der Kostenerhthung je t Durchsatz
bei fallendem Produktionsvolumen

|
Kostenstelle . ) Konz.- Berge-
G t | Zerk - : 9
| Kostenart i STECEUng)  Hickalion ‘ Behandlung wirtschaft
ﬁbschreibung@n 0,15 2,05 &.06 Q.02 0.0¢2 l
|
| Hilfsmaterial 2,11 117 0,59 0,29 Q.13 | !
' davon VerschleiBteile 0,99 0,11 0,07 | :
Reagenzien — 0,51 — . |
Strom 0,23 2,19 | 0,07 0,1¢ | !
Hilfsleistungen 0.7¢ 0,11 Q12 Q.16 0,33 |
Grundlohn 0,27 0,07 0,17 ‘ 0.09 0,01 ! i
3,95 1,40 0,94 i 0,49 0,49

-E:‘_ .
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Die Perspektivpline der drei Betriebe sehen fiir die folgenden Jahre keine
wesentliche Verdnderung der Durchsatzmenge vor. Es besteht somit weder die
Moglichkeit noch die Noiwendigkeit, in den folgenden Jahren in den unter-
suchten Betrieben die Abhéngigkeit der Kosten vom Produktionsvolumen exakt
zu beobachten. Lediglich durch den Betriebsvergleich lassen sich Anhaltspunkte
flir diese Abhidngigkeit finden, allerdings miissen dann alle betrieblichen Ein-
fliisse eliminiert werden, so dall nur ein Teil der Kosten in die Untersuchungen
einbezogen werden kann. Es ist dann aber notwendig, weitere Betriebe zum
Vergleich heranzuziehen.

Abhidngigkeitder Kostenvom Aufbereitungserfolg

Fir den gesamten Bergbaubetrieb ist die Menge des im Konzentrat ausge-
brachten Metalls die wichtigste Produktionskennziffer. Um die Planauflage zu
erfiillen, muBl die Grube eine durch den Metallgehalt der Aufgabe bestimmte
Menge Erz fordern. Ziel der Aufbereitung ist es, das Erz zu einem verhiittungs-
fahigen Konzentrat anzureichern und dabei den Metallverlust so gering wie
moglich zu halten. Der Aufbereitungserfolg wird deshalb durch zwei Kenn-
ziffern bestimmt: durch das Metallausbringen und die Anreicherung. Vom wirt-
schaftlichen Standpunkt interessiert der aus dem Absatz der Konzentrate er-
zlelte Erlos. Er wird durch die Konzentratmenge und den Gehalt an wertvollen
Mineralien sowie an schédlichen Beimengungen bestimmt.

Im folgenden soll festgestellt werden, ob sich irgendwelche Beziehungen
zwischen dem Erfolg und den Kosten der Aufbereitung ergeben. Es sei voraus-
geschickt, daB alle technischen Angaben, wie Aufgabe- und Konzentratgehalte
sowie Durchsatzmenge, den Aufbereitungsberichten entnommen sind. Die Richtig-
keit der durch Analysen des Aufgabegutes und der Berge gewonnenen Werte
konnte nicht tiberpriift werden. Selbst in den Fillen, in denen offensichtlich
Fehler vorliegen, wie z. B. bei der Bestimmung der Aufgabegehalte in Anlage B,
konnte nachtriglich keine Korrektur mehr erfolgen. Als zuverlidssig kénnen
lediglich alle die Konzentrate betreffenden Angaben gelten, da hier analytische
Untersuchungen sowohl durch die Aufbereitung als auch durch die Hiitte vor-
genommen wurden.

Den Zusammenhang zwischen Metallgehalt der Aufgabe, Ausbringen und
Durchsatzmenge je Schicht zeigen die Bilder 4 und 5.

Obwohl innerhalb eines Jahres keine sehr groflen Schwankungen des Metall-
gehalts der Aufgabe vorkommen und die Analysenergebnisse nicht hundert-
prozentig genau sind, erkennt man doch bei den Betrieben A und C, daB mit
steigendem Aufgabegehalt das Ausbringen zunimmt. Das ist insofern fiir die
Kostenanalyse von Bedeutung, weil sich der Mehrleistungslohn nach dem Aus-
bringen richtet. Es besteht deshalb ein materielles Interesse aller in der Auf-
bereitung Beschiéftigten an einem erhdhten Aufgabegehalt, ohne dal dieser von
thnen unmittelbar beeinflulit werden kann.

Weiter zeigt sich in beiden Betrieben, daBl ein hohes Ausbringen vorwiegend
bei niedriger Durchsatzmenge erreicht wird. Das ist auch verstiandlich, weil ein
niedrigerer Metallgehalt der Aufgabe durch einen entsprechend héheren Durch-
satz ausgeglichen werden mul}, um den geplanten Metallinhalt ausbringen zu
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gegen allein der Zinninhalt mal-
gebend. Es werden lediglich ca.
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Abhingigkelt der Kosten vom Aufbereltungserfolg 8
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| ' A ;." \ _E| | Kapazitit der Aufbereitung noch
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76 Kostenanalyse

mit 29,— DM bezahlt. Dabei geht man von einem 45prozentigen Bleikonzentraf
(90,— DM) und einem 45prozentigen Zinnkonzentrat (1100,— DM) aus. Die im
PbS-Konzentrat enthaltenen Nebenmetalle werden ebenfalls linear nach ihrem
Gehalt bewertet. Fiir einen Wismutgehalt zwischen 0,19 und 0,39 %, wie er fiir A

in Frage kommt, werden 12— DM je t Konzentrat abgezogen. Beim Zinnerz-
konzentrat setzt man je kg Bi 3,— DM ab.

Fiir die Beurteilung des wirtschaftlichen Ergebnisses des Aufbereitungs-
prozesses ist der Erldos ausschlaggebend, den eine in der Zeiteinheit erzeugte
Konzentratmenge erbringt. Auf der Grundlage der zur Zeit giiltigen Preise wird
er bestimmt durch die Menge und den Metallgehalt des Konzentrats, nach der
Formel fiir das Errechnen des Metallausbringens

C
m = i 100 "/o 2
Aqa

durch das Produkt ¢ g, also den Metallinhalt.

Beim Bleikonzentrat wirkt sich der Metallgehalt des Konzentrats nicht auf
den Erlés fiir einen bestimmten ausgebrachten Metallinhalt aus, da jedes Prozent
Pb mit 2,— DM bezahlt wird. Anders ist es dagegen beim Zinnkonzentrat. Hier
geht man von einem 45prozentigen Konzentrat aus, und filir jedes Prozent Ab-
weichung werden 29,— DM abgezogen bzw. zugeschlagen. In diesem Falle ist der
Betrieb finanziell daran interessiert, einen maoglichst hohen Metallgehalt im
Konzentrat zu erreichen.

Die Tabelle 23 zeigt, wie sich in den untersuchten Betrieben das Ausbringen.
der Metallgehalt der Aufgabe und die Aufgabemenge je Schicht auf den Erlos
je t Konzentrat auswirken.

Da in der Regel das Ausbringen mit wachsendem Aufgabegehalt ansteigt,
konnte theoretisch der in der Tabelle aufgefiihrte gesamte Mehrerlés erzielt
werden. Angenommen wird hoichstmigliches Ausbringen bei maximalem Auf-
gabegehalt und durchschnittlicher Aufgabemenge je Schicht. DaB3 sich jedoch in
der Praxis niemals alle drei Faktoren gemeinsam in wvoller Héhe auswirken,
ergibt sich’ aus der Differenz zwischen dem errechneten und dem tatsichlich
erzielten Mehrerlds.

Beim Vergleich der Kosten mit dem Aufbereitungserfolg ergibt sich fiir ihre
Gesamtheit keine eindeutige Beziehung zum Ausbringen, zum Konzentratgehalt
oder zum Erlos. Es werden deshalb im folgenden nur zwei Kostenarten niher
untersucht, von denen man ein bestimmtes Verhéltnis zu den genannten
Leistungsziffern annehmen kann, und zwar die Kosten fiir den Reagenzienver-
brauch und der Mehrleistungslohn,

a) Reagenzienkosten

Es wird der Verbrauch nach technischen Angaben zugrunde gelegt, und zwar
in A nur fiir die der PbS-Flotation dienenden Schwimmittel. Danach sind in den
einzelnen Monaten des Jahres 1955 folgende Kosten entstanden (Tabelle 23):

*m = Metallausbringen, a = Metallgehalt der Aufgabe, 9. = Konzentratmenge.
q, = Aufgabemenge, ¢ = Metallgehalt des Konzentrats,
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Tabelle 23. Einfluf des Ausbringens, des Meiallgehalts der Aufgabe und der
Durchsatzmenge je Schicht auf den Erlos je t Konzentrat

- p— —

|ahresdurchachnitt m, % 88,2 | 94,3 | 41,8

. a, i | 2,62 .55 | 0,438
. e SO 1948 162,2 | 246,8 |
| = —_— =R —. = e | = - i — TS BT AN L M
Bereich m, % 85—099 93— 06 30 44 |
a, /o £3—3.1 22—28 | 039—046 |
dar 1 {10—150 | 110—178 | 9295—950 |

1
— b e —_ S

Erlsdifferenz in DM je t Konzentrat |

| bei Abweichung von m uwm 1 %0 1.04 1,46 ' 26,33
i a um 0.1 % | 3,67 5.54 25,14*

Ga Um 5t 0,67 | 0,79 4,48

Mehrerlds in DM bei Erhdhung des

Ausbringens um

A35%,B1.1%, C1% 3.64 : 1.61 | 96,33
i bei Erhéhung des Metallgehaltes der . |

Aufgabe um |

A 0,47 %, B 0,32 %, C 0,106 % | 17,25 17.73 966,48

Insgesamt 20,89 , 19,34 I 299 81

Hachster effektiver iiber dem Durdh-

schnitt liegender Erlas 9,60 4, 58,69

* Abweidhung von o um 0.01 0/, o AR WAl

Tabelle 24. Reagenzienkosten nach technischen Angaben in DM je t Durchsatz

Monat A B
1 . |
Januar 0,64 0.30
, Februar 0,93 0.35
Marz 0,98 0,20
April 1,54 0,16 |
Mai 1.05 0,17 |
Juni 0,93 Q.17
Juli 0,96 0.24
August 0,91 0.18
September 0,70 0,20
| Oktober 0,74 0,20
: November 0,96 0,19
| Dezember 0,05 0.24
|

0.94 v.21

Im April verwendete man in A Kalium- an Stelle von Natriumisoamylxanthat
und im September und Oktober Natriumisobutylxanthat. Dadurch ergaben sich
die groflen Abweichungen. B hat im Januar und Februar Natriumisoamylxanthat,
in den folgenden Monaten dagegen fast nur Phosokresol B eingesetzt.
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T8 Kostenanalyse

_,il [ Die Verwendung anderer, zu-

il i.?a:? meist teurer Reagenzien als der

Betrich A ] ='| e allgemein  iiblichen liegt in

iy | Schwierigkeiten der Materialver-

il [4? sorgung begriindet., In keinem

= | ﬂ! \ | & Falle war eine Verdnderung des

& { 148 ‘f Aufgabegutes oder der Techno-

3, & : | 3 logie die Ursache. Durch -alle

§ o AN 1'r1I 1473  auBerhalb des Aufbereitungspro-

S A :" ¥ \ ]r £ zesses liegenden Faktoren, die die

140 1,. i ".' reb = Hohe der Reagenzienkosten be-

S \ / \ / " '; I S einflussen, wird die Untersuchung

& T ifﬁ £ der Abhingigkeit der Kosten vom

é ‘.! / Ali | Aufbereitungserfolg  sehr er-

:::,’fm l ..h"; N = | If"e‘* schwert, und es lassen sich keine

£ /;’d- \ / | groBenméfBig eindeutigen Bezie-
£60 |-':'33 hungen erkennen.

E / \r/{ i Charakteristisch ist jedoch in

B A T A s o w5 %  den beiden Flotationsanlagen die

Bild 6. Verhidltnis der Reagenzienkosten je t %Ziiiﬁ;ﬁiimtf:n?;C};lu]:l;i_ Lh:;E;
Durchsatz zum Metallgehalt der Aufgabe s - J 2 3
und dem Ausbringen. Dieses wie-
derum steht in direkter Beziehung zum Metallgehalt der Aufgabe (Bild 6) [7].
In allen Féllen, in denen die durch das Rechnungswesen ermittelten Reagen-
zienkosten von dieser Richtung abweichen, lieB} sich nachweisen, daB der Reagen-
zienverbrauch nicht den technischen Angaben entsprach. So wurden z. B. in
einigen Monaten Korrekturen vorgenommen, um Inventurdifferenzen auszu-
gleichen.

b) Mehrleistungslohn

Im Rechnungswesen wird die Normerfiillung durch das Verhiltnis des Mehr-
leistungslohnes zum Leistungsgrundlohn ausgewiesen. Bis auf geringfiigige
Abweichungen in einigen Monaten in B stimmen die Angaben der Normen-
abteilung mit denen der Betriebsabrechnung iiberein.

In A bildet das Ausbringen allein die Grundlage fiir die Errechnung der
Normerfiillung, und zwar entspricht eine Erhshung des Ausbringens um 0.5 %
einer Steigerung der Normerfillung um 1 %,

In B wurden im Jahre 1955 aufler dem Metallausbringen auch der Metallgehalt
im Konzentrat sowie das Gewichtsausbringen mit beriicksichtigt. Man ist jedoch
von dieser Berechnungsgrundlage wieder abgekommen, da sie kompliziert zu
handhaben ist und auflerdem Kennziffern enthilt, die voneinander abhingen und
zum Teil von der Aufbereitung nicht in vollem MaBe beeinfluflt werden kénnen.

C legt ebenfalls das Metallausbringen zugrunde. Es berticksichtigt aber aufier-
dem die Anzahl der insgesamt geleisteten Stunden. Dabei wird von einer Sollzahl
von Arbeitskriften je Schicht ausgegangen, die mit der vorgegebenen Betriebs-
stundenzahl multipliziert wird, so daB man eine sogenannte Auftragszeit erhilt.
Ihr werden die tatsdchlich geleisteten Stunden gegeniibergestellt, Es ergibt sich
ein Prozentsatz, der in den meisten Monaten unter 100 liegt. Die bis zu 100
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Kosten filr gewonnene Konzentrate T4

fehlenden Prozente werden gleichzeitig als Normiibererfiillung durch Minder- |
inanspruchnahme der Vorgabezeit ausgewiesen. Dazu kommt die Ubererfiillung :
durch das Uberschreiten des geplanten Ausbringens, das getrennt fiir die Anlagen |
C 1 und C 2 je Quartal neu fesigelegl wird. Jedes Prozent Ausbringenssteigerung

entspricht einer Normiibererfiillung von 6 %.

Es ist erklarlich, dal} bei einer so unterschiedlichen Normenermittlung in den |
einzelnen Betrieben auch die Erfiillung sehr stark voneinander abweicht. Sie
betrug 1955 im Durchschnitt 10,8 % in A, 12,6 % in B und 31,8 % in C. In dem
letztgenannten Betrieb wirkt sich allerdings die noch héhere Normerfiillung der
Zerkleinerung aus, die bei 41 % lag. — Die absolute Hohe des Mehrleistungs-
lohnes ist aber nicht nur von der Normiibererfiillung abhiingig, sondern auch
von der Summe des Leistungsgrundlohnes. Diese aber ist der Zeit weitgehend
proportional, wie bereits nachgewiesen wurde, so dafl die Entwicklung des ab-
soluten Mehrleistungslohnes derjenigen der Normerfiillung annihernd parallel
verlduft,

Ermittlung der Kosten fiir die durch selektive Flotation
gewonnenen  Konzentrate

Im Betrieb A werden auller dem PbS-Konzentrat noch ein FeSs- und ein
ZnS-Konzentrat gewonnen. Eine Kalkulation der einzelnen Erzeugnisse wird '
bisher nicht vorgenommen. Es erfolgt lediglich der Abzug des aus dem Absatz
des FeSs;-Konzentrats erzielten Erloses von den Gesamtkosten. Man verzichtet
damit aber nicht nur auf die Ermittlung der Selbstkosten fiir die Nebenkonzen-
trate, sondern auch fiir das PbS-Konzentrat. Die Nebenerzeugnisse stellen im
Sinne des Rechnungswesens Kuppelprodukte dar. Zusitzliche Kosten fiir ihre :
Gewinnung treten nur bei der Flotation und der Konzentratbehandlung auf, |

Will man die in diesen Abteilungen auftretenden Kosten auf das Haupt-
erzeugnis und die beiden Kuppelprodukte aufteilen, muB man sie niher analy-
sieren, um die Ursache ihrer Enistehung zu ergriinden. Am Beispiel der Flotation
wird das im folgenden dargestellt:

e, T — e e

Kosten der Flotation

I. Abschreibungen

I e nI -t Ea
; Gesamt FbS InS F | |
Grundmittel Verteilungsgrundlage —or e oo b s B E'S? _ =
Sl prs o = ' DM | DM DM
Schwimmaschinen Einzelausweis durch
einschl. Motoren GFUﬁdm]HEJ-‘BUC}'IhD“UI'Ig 13113 16990 | 10471
Cierdte fiir Reagenzienzu- | Anzahl der Flotationszellen | .
| gabe u. Triibeprobenahme 2:2:1 023 369 369 | 185 |
Séaurekreiselpumpen Q:0: 1 763 305 3051 a5y |
Reservemotoren 9:9:1 5 345 Q 138 2138 | 1069 ‘ |
Gerdte fiir Kalkzugabe . Kalk dient zur Regulierung 156 59 104 | |
| des pH-Wertes u. ist fir die ' ' |
| | ZnS-Flotation von beson- | | |
' derer Bedeutung 1:2:0 ! | | ;
Zwischeneindicker ' | |

Einzelausweis | 1 479 | Sl — | 1 470 | |
] |

| 49 240 ‘ 15 977 ‘ 19906 | 13 357
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80 Kostenanalyse

[l. Hilfsmaterial

n} Strom

Die fiir die Flotation insgesamt ausgewiesenen Stromkosten werden auf der

Basis der installierten kW auf die drei Konzentrate verteilt. Als die weitaus
grofiten Sitromverbraucher sind die Schwimmaschinen zu nennen. Die Anzahl
der Betriebsstunden dieser Maschinen ist ziemlich gleich, ebenso die in jeder
Maschine installierte kW-Anzahl.

vz e — e o, = = ————— s = — — = = =

b) Verschleiffmaterial

Den Hauptanteil machen hier die Verschleiliteile fiir die Flotationszellen aus,
ndmlich die Rotoren, die Bodenschalen und die Verschleiliplatten. Sie werden
durch den Aufbereitungsleiter flir jede Schwimmaschine getrennt erfalit. Der
durch die Betriebsabrechnung insgesamt aunsgewiesene Betrag liegt etwas hoher
(115,2 %) als der Verbrauch nach technischen Angaben, wenn man diesen mit
den im Jahre 1955 giltigen Verrechnungspreisen multipliziert. Als Kosten
werden hier die Zahlen der Betriebsabrechnung ausgewiesen, die entsprechend
dem Verbrauch nach technischen Angaben aufgeschliisselt werden.

c) Reagenzien

Der Verbrauch wird fiir die einzelnen Konzentrate getrennt erfalit. Multi-
pliziert mit dem Verrechnungspreis, ergeben sich die in der Kalkulation aufge-
fiihrten Kosten.

d) Sonstiges Hilfsmaterial

Es stehen keine technischen Angaben zur Verfiigung. Der Gesamtbetrag
gemdal Betriebsabrechnung wird im Verhéltnis 2 : 2 : 1 auf die drei Konzentrate
aufgeschliisselt,

e) Schmiermittel

Uber ihren Verbrauch sind weder technische Angaben vorhanden, noch werden
die Kosten gesondert ausgewilesen. Die Betriebsabrechnung fihrt unter der
Kostenart Chemikalien sowohl die Reagenzien als auch die Schmiermittel auf.
Die Differenz zwischen dem Reagenzienverbrauch nach technischen Angaben
und dem Gesamtbeirag der Betriebsabrechnung belduft sich auf 5 858,— DM, das
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| Insgesamt| PbS | ZnS | FeS, |

Stromkeosten fiir Verteilungsgrundlage | - | ' i AR Pt

LSl 9 s | DM | DM | DM | DM
|

Schwimmaschinen @:9:1 50670 | 93868 | 93868 | 11934

Reagenzienaufgabe 9:9:1 865 346 346 i 173

Kalkzugabe 1:2:0 1 236 412 824 |

Lwischeneindicker direkt | 54 — ‘ 9 544

Stromkosten, insges. 64 315 l 24 626 | 25038 | 14 651
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Kosten flir gewonnene Konzentrate a1

sind 2,3 % des Gesamtbetrages, Wegen der Geringfligigkeit dieses Postens
werden die Schmiermittel im selben Verhiltnis aufgeteilt wie die Reagenzien
. und sind in deren Summe wertmiBig mit enthalten.

Il. Hilfsleistungen

a) Eigene Reparaturleistungen

Zur Auswertung steht nur der Gesamtbetrag fiir die Kostenstelle in Héhe
von 22 436,— DM zur Verfligung. Angaben, welche Arbeiten im Jahre 1955 aus-
gefiihrt wurden, sind nicht vorhanden. Ab 1956, allerdings fiir die ersten Monate
nicht vollstindig, werden von den Reparaturhandwerkern Stundenbiicher ge-
fuhrt, in welche die an den einzelnen Tagen durchgefiihrten Arbeiten einge-
tragen werden. Die Zeitangaben sind sehr grob, ndmlich meist nur nach vollen
Stunden, so daBl mit Sicherheit anzunehmen 1st, dab kleinere Arbeiten gar nichl
aufgefiihrt werden. Trotz dieser Ungenauigkeit sind diese Aufzeichnungen ein
wertvoller Anhaltspunkt fiir die Feststellung der Reparaturzeiten und damit die
Grundlage fiir die Errechnung der Reparaturkosten. Die Stundenbiicher sollten
taglich von den Schichtsteigern bzw. den Aufbereitungsleitern eingesehen wer-
den. Um einen Verteilungsschliissel fiir die Reparaturkosten zu finden, wurden
die Stundenbiicher des 4. Quartals 1956 griundlich ausgewertet und fiir die Ver-
teilung der Kosten 1955 als Grundlage genommen. Fir jede Reparaturbrigade
" (Schlosser, Elektriker, Maurer usw.) wurde der individuelle Stundenverrech-
nungssatz zugrunde gelegt. Von den Technikern der Betriebe konnten genauere
Angaben nicht gemacht werden.

b) Fremde Reparaturleistungen

Fremde Reparaturen an Schwimmaschinen lassen sich infolge Fehlens de-
taillierter Angaben nur schidtzungsweise auf die drei Konzentrate aufteilen.
Hier konnen verschiedene Wege beschritten werden. Man kann z. B, diese
Reparaturkosten im Verhiltnis 2:2:1, also entsprechend der Zahl der Schwimm-
maschinen, oder analog der Aufteilung der eigenen Reparaturleistungen auf-
schllisseln. Hier erfolgt die Verteilung nach der erstgenannten Weise, soweit
auf den betrieblichen Unterlagen die Arbeitsleistung nicht niher bezeichnet ist.
Die Gesamtsumme betrigt 8 907,— DM, davon entfallen 2 150,— DM auf den
Zwischeneindicker,

¢) Sonstige Hilfsleistungen

Sie fallen nur in ganz unbedeutendem Ausmal} an, néimlich mit insgesamt
392,— DM, und werden im Verhiltnis 2 : 2 :1 aufgeteilt. Fiir fremde Transport-
leistungen sind in der Flotation keine Kosten entstanden.

d) Analysen

Obwohl man Analysen unterschiedlich bewerten miiBite, wie das auch in den
Tarifen zum Ausdruck kommt, wurden sie 1955 alle einheitlich mit 4— DM
angesetzt. Deshalb erfolgt in der Kalkulation die Verteilung der Analysenkosten
nach Angaben des Labors.

UNIVERSITATSBIBLIOTHEK

Wl SLUB s

Wir fiihren Wissen.




i ————— T —— e =

Wir fiihren Wissen.

a9 Kostenanalvse

IV, Grundlohn

Fiir die Bedienung der insgesamt fiinf Schwimmaschinen waren im Jahre 1955
pro Schicht vier Personen vorgesehen, und zwar drei fiir die Pb- und Zn-Maschi-
nen und eine fiir die FeS,-Flotation, die gleichzeitig den Zwischeneindicker mit
bedient.

Fiir das Jahr 1957 wurden dagegen nur drei Arbeitskrifie je Schichi, also
insgesamt 9 Personen, geplant. Da diese Verminderung des Personalbestandes
nicht auf technologische Verinderungen zuriickzufiihren ist, wird bei der Auf-
teilung des Grundlohnes auf die drei Konzentrate flir jedes dieselbe Personen-
zahl angenommen, so dafl der Grundlohn fiir die Bedienung der Schwimm-
maschinen zu gleichen Teilen aufgeschliisselt wird. Die Lohne fiir alle tibrigen
in der Flotation beschiftigten Arbeiter werden im Verhiltnis 2 : 2 : 1 aufgeteilt.
Es ergibt sich damit die folgende Verrechnungsgrundlage. Flotierer: je Konzen-
trat drei Arbeiter = 1,82 DM Lohn/Std. X 3 = 5,46 DM, sonstige Arbeiter in der
Flotation: acht Arbeiter mit einem Durchschnittslohn von rd. 1,66 DM/ 5td. —
insgesamt 13,30 DM.

PbS ZnS FeS.
Flotierer O 5,46 DM n,46 DM 5,46 DM
sonst. Personal . . . . . 3,82 DM 5,32 DM 2,66 DM
Insgesamats - i e o e g A8 LER 10,78 DM 8,12 DM
prozential i o et et e e 2308 0 36.3 % 274 %

Diese Prozentsitze werden fiir die Verteilung des gesamten Grundlohnes
angewandt. Der Einflul der Zuschlidge, die die Arbeiter der Reagenzienzugabe
erhalten. ist so gering, daB er unberticksichtigt bleiben kann.

In dhnlicher Weise wie im vorstehenden Beispiel werden auch die Kosten
der Konzentratbehandlung ermittelt.

Das Ergebnis der Untersuchungen ist in den folgenden Kalkulationstabellen
zusammengefaBt. Es handelt sich dabei aber nur um die Kosten der Flotation
und Konzentratbehandlung.

Flotation | Konz.-Beh. | Insgesamt |
{ DM 1 DM | '/ BM |
PbS-Konzentrat . .
Abschreibungen ' 15977,— 2 164, 18 141, |
Hilfsmaterial _ 155 421, 4 740,— ! 160 161,— |
davon: Strom 24 626, | 2 074,- : 27 600, .
Reagenzien 109 565,— | 109 565,— '
VerschleiBteile 20 690, — | C39,— 21 799,—
sonst. Hilfsmaterial 540, - 398, — 938, — 5
Schmiermittel | 390, 320, |
Hilfsleistungen 32 969, — 17 095, — 50 064,— .
Grundlohn und SY 40 202, — | 19 541, — : 52 743, - |
T _i_ - L e —
Grundkosten | 244 569,— | 36 540,— es1 109, —
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| Py = W ) — et :
| ‘ | Flotation Konz.-Beh. | Insgesamt |
| DM DM | DM
| |
[ |

Absdhreibungen 19 907, — D 343,- ' 22 250, .
Hillsmaterial 79 858,— 4 481, 84 330, - |
davon: Strom 25 037 ,- 2318,— Q7 855, — ,
: Reagenzien 46 012,- : 46 012, — '
VerschleiBteile 8 269, | a7s,- - 0 247,— |
sonst. Hilflsmaterial _ 540,- | 375, 915, — '
Schmiermittel 310, - | 310, —
| Hilfsleistungen | 17 721 | 6 046, | 93 767, — |
Grundlohn und SV 40 202,— | 10 575,— SO 77T, —
Grundkosten i 157 688, — 23 445,— ‘ 181 133, - |
FeSqe-Konzentrat : I |
Abschreibungen | 15 356, 4 746, — | 18 102,—
, Hilfsmaterial | 121 345,— 20 815, 142 160,— |
daven: Strom 14 651,— 13 854, — 28 505, —
Reagenzien 98 633, 08 633, —
VersdhleiBteile 7791, 4 096, — 11 887,—
sonst, Hilflsmaterial _ 270, 1 569, 1839, —
Schmiermittel i | 296, | 1 2906,
Hilfsleistungen 4 494 97 118, - 5 51612, —
Grundlohn und SV 30 346, 54 162,— | 84 508, -
Grundkosten | 189541, 106 841, 906 339,— |
Tabelle 25. Kosten — Erlos — Rechnung®
Bezeichnung Pb5- | £nS- FeS,-
| Konzentrat | Konzentrat | Konzentrat
Grundkosten DM | 281 100,00 | 151 133,00 | 296 332,00 .
Kenzentratmenge i 5 704,58 | 5 504.0 22 624,0
Metallinhalt r[ 26350 | 26950 |
Erlés je t Konzentrat DM 162,54 | 08,12 | 16,55 |
Grundkosten je t Konzentrat DM 49 98 32,01 ' 13,10 |
Grundkosten je t !
Metall DM 106,69 69,06 | |
Veachilinis | Somten - S 53,5 79,1

Erlss

Nach der PVO Nr. 596 vom 16. 7. 1956 fiir Schwefelkieskonzentrat hiitte sich
ein Erlos je t FeS;-Konzentrat von 71,09 DM und ein Verhiltnis Kosten : Erlés
von 18,4 % ergeben.

4 Dem Erlds sind nur die Grundkosten der Kostenstellen
Flotation und Konzentratbehandlung gegenlibergestellt,
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181 DIE TECHNISCH-UKONOMISCHE ANALYSE ALS GRUNDLAGE FUR
BETRIEBSVERGLEICHE UND BERICHTERSTATTUNG

Betriebsvergleich
Voraussetzungen fiir einen Betriebsvergleich

- Der Betriebsvergleich ist sowohi fiir den einzelnen Betrieb als auch fiir die
| ihm iibergeordneten Institutionen von gréBter Bedeutung. Den verantwortlichen
', Wirtschaftsfunktioniiren der Betriebe soll er ein Urteil dariiber ermdglichen, ob
1 die von ihnen erreichten wirtschaftlichen Ergebnisse sich im Rahmen des gesell-
. schaftlichen Durchschnitts bewegen. Der Zeitvergleich kann diese Erkenntnisse
nicht vermitteln: denn er gibt lediglich dariiber Auskunft, wie sich innerhalb
! eines Betriebes die Kosten und Leistungen iiber mehrere Beobachtungs-
| zeitriume hinweg entwickeln. Es fehlt dabei der MaBstab fiir die Beurtei-
| lung der absoluten Hohe beider GréBien. S0 kann beispielsweise ein Betrieb,
I dessen Kosten wesentlich tiber dem gesellschaftlichen Durchschnitt liegen, mit
! geringeren Anstrengungen seine Selbstkosten senken als ein anderer Betrieb.
'- der ein volkswirtschaftlich giinstigeres Kostenniveau hat. Dieser Tatsache wird
bei der Erteilung der Planauflagen oder bei der innerbetrieblichen Planungs-
arbeit noch nicht geniigend Rechnung getragen. Das liegt daran, daBl in den
zuriickliegenden Jahren zu wenig Erfahrungen gesammelt werden konnten, um
fiir die einzelnen Produktionszweige dem gesellschaftlichen Durchschnitt ent-
sprechende Normative festlegen zu konnen. Ursachen hierfir sind u. a. das
schnelle und nicht immer stetige Anwachsen der Produktion, die unterschied-
liche Qualitat, das Fehlen von Festpreisen der Materialien und die allzuctt vor-
genommenen Anderungen in der Planung und im Rechnungswesen.

Beim derzeitigen Stand der Planungsarbeit kann demzufolge auch der Plan-
i Ist-Vergleich nicht zur Klarheit dartuber fithren, in welchem Umfange Kosten-
i einsparungen méglich und durch welche MalBnahmen sie zu erreichen sind.

1 Es mul die Aufgabe des Betriebsvergleichs sein, mit standig wachsender
Genauigkeit Richtzahlen oder Kennziffern festzulegen.

Hierbei konnen die Betriebe durch die jeweils zustdndige VVB unterstitzi
werden, wenn diese, in enger Zusammenarbeit mit Veriretern aus der Praxis,
eine griindliche Auswertung der Betriebsvergleiche vornimmt. Es versteht sich
1 |. von selbst, daB derartige Vergleiche nicht nur so lange durchgefiihrt werden, bis
|1 der Realitiit entsprechende Kennziffern ermittelt sind, die in Planzahlen ihren
Niederschlag finden; denn der Plan darf nicht als Dogma angesehen werden,
sondern muf der stindigen technischen und ékonomischen Weiterentwicklung
Rechnung tragen. Deshalb kann auch niemals der Plan-Ist-Vergleich den
Betriebsvergleich ersetzen. Er mul} vielmehr auf dessen Erkenntnissen aufbauen.
| Damit der Betriebsvergleich zu einer Verbesserung der Planungsarbeit bei-
tragen kann, mufBl er verschiedene Voraussetzungen erfiillen. An erster Stelle
ist zu beriicksichtigen, daB nur das verglichen werden kann, was vergleichbar
ist. Man darf deshalb nicht schematisch vorgehen und das gesamte Betriebs-
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Betriebsvergleich 15

geschehen in den Vergleich hineinzwingen wollen. Es kiime sonst zu einem
blofen Kostenvergleich, der weder fiir die einzelnen Betriebe noch fiir iiber- .
geordnetle Stellen von praktischem Wert wire. ,
Die starke Abhingigkeit der Aufbereitung von der natiirlichen Beschaffenheit !
des Roherzes hat zur Folge, dali sich kaum eine Anlage hinsichtlich der Tech-
nologie und der Erzeugnisse mit einer anderen in ihrer Gesamtheit vergleichen
1abt. Man muf} deshalb beim Betriebsvergleich folgende Einschrinkungen machen:
1. Man kann nur einzelne Arbeitsginge vergleichen.
2. Es miissen groflere Vergleichszeitriume gewihlt werden.
3. Den technischen Aufwand und die Kosten kann man nicht auf die
Erzeugniseinheit beziehen, sondern muBl den Durchsatz zugrunde legen,

Vorschlag technisch-wirtschaftlicher Kennziffern
fiir einen Betriebsvergleich

Beim Betriebsvergleich muB man sich damit begniigen, die als typisch
erkannten Kostenbestandteile mehrerer Betriebe einander gegeniliberzustellen.
Ahnlich wie beim Plan-Ist-Vergleich — dort lieBen sich nur reichlich 50 % der ‘
Gesamtkosten erfassen — kommt man dadurch nicht auf die Produktionsselbst- 1]
kosten, die in Wirklichkeit entstanden sind. Die bisher in der Berichterstattung
enthaltene Kennziffer , Selbstkosten Je t Durchsatz® ist zwar ganz niitzlich, kann
aber allenfalls als Ausgangspunkt fiir einen Betriebsvergleich dienen. Sie muf
sowohl nach dem Ort als auch nach der Art der Entstehung der Kosten aufge-
gliedert werden. Als Bezugsbasis wird einmal die t Durchsatz. zum anderen die
Betriebsstunde gewihlt.

Aus der Vielzahl der Arbeitsginge des Aulbereitungsprozesses werden fiir
diejenigen, die fiir einen Betriebsvergleich geeignet sind, im folgenden Kenn- ‘
ziffern vorgeschlagen, und zwar fiir den technischen Aufwand und die Kosten. ;
Es empfiehlt sich, beide Gréfien einmal auf die Leistungs- und zum anderen aufl |
die Zeiteinheit zu beziehen. Das setzt voraus. eine fiir alle Betriebe gleiche
Leistungseinheit zu wéhlen, und das kann nur die t Durchsatz sein. Als Zeit- 1l
einheit ist die Betriebsstunde am zweckmiBigsten, denn schon bei der Schicht als
Bezugsbasis kann sich die unterschiedliche Ausnutzung der Arbeitszeit — es wer-
dennichtinjederSchichtacht Arbeitsstunden geleistet — stérend bemerkbar machen.

Als Kennziffer fiir die Leistung der Aufbereitungsanlage wird deshalb die !
Durchsatz je Betriebsstunde angegeben. Wahrend der Durchsatz fiir jeden be- |
liebigen Zeitraum mit geniligender Genauigkeit gemessen werden kann, ist die
Angabe der Betriebsstunden bereits problematisch. Soll die Leistung der ge-
samten Anlage angegeben werden, muB man die Betriebszeit der wichtigsten
Arbeitsginge, also der Anreicherung, zugrunde legen. Dabei sind Teilausfille
nicht zu berticksichtigen.

Anders ist es dagegen, wenn die Leistung eines bestimmten Aggregates
durch diese Kennziffer ausgedriickt werden soll. Hier muB man von der tat-
sdachlichen Laufzeil der Maschine ausgehen. AuBerdem diirfte nicht die gesamte
Durchsatzmenge zugrunde gelegt werden. Bei der selektiven Flotation z. B.
miiite man den Durchsatz um die Konzentratmenge vermindern, die auf der !
vorhergehenden Stufe abgetrennt wurde. Ebenso werden Zerkleinerungs- '
maschinen durch vorgeschaltete Klassiergerite entlastet. Soll dem Rechnung
getragen werden, mull man die tatsidchlichen Betriebsstunden kennen — was in
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den meisten Fillen gewihrleistet ist — und einen genauen Mengenstammbaum
haben, Da ein solcher nur im Betrieb A vorliegt, basieren bei dem im folgenden
Punkt dargestellten Beiriebsvergleich alle auf den Durchsatz bezogenen Kenn-
ziffern auf der gesamten Aufgabemenge. Sollen dagegen die Kosten iir die
Konzentratbehandlung verglichen werden, darf man natlirlich nur die Konzen-
tratmenge zugrunde legen. An Kennziffern fiir den technischen Aufwand bzw.
die Kosten kinnten folgende in Frage kommen:

a) Versdileif} je Betriebsstunde und je t Durchsatz sowie die entsprechenden
Abschreibungskosten

Eine Kennziffer fiir den Verschleill der Arbeitsmittel kann aufgestellt werden.
hat aber aus folgenden Griinden nur geringe praktische Bedeutung:

Sowohl der natiirliche als auch der moralische Verschleifl lassen sich nur
schitzen.

Der Verschleil fiir einzelne Zeitabschnitte der Gesamtnutzungsdauer kann
nur wertmiaBig — in Form von Abschreibungen — angegeben werden.

Fiir die Héhe der Abschreibungen ist deshalb bei gleicher Nutzungsdauer
der Anschaffungspreis, nicht die natiirliche Beschaffenheit des’ Arbeitsmittels
malgebend.

Die Abschreibungen je Betriebsstunde oder je t Durchsatz sind auf Schatzun-
gen beruhende, rein rechnerisch ermittelte Werte. Sie haben den Charakter von
Planzahlen, denen keine Istwerte gegeniibergestellt werden kénnen.

Fiir den Betriebsvergleich ist eine Kennziffer ,Abschreibungen je Betriebs-
stunde® nur dann von Bedeutung, wenn fiir gleiche Arbeitsmittel die Jahres-
abschreibungsbetrige libereinstimmen. Die genannte Kennziffer gibt dann Auf-
schluf} iiber die bessere zeitliche Ausnutzung des Arbeitsmittels. Dasselbe gilt
sinngemaB, wenn man die Abschreibungen auf die t Durchsatz bezieht.

Da in den untersuchten Betrieben die Anschaffungswerte fiir gleiche Maschi-
nen sehr stark differieren, werden im folgenden Punkte die Abschreibungen
nicht in den Betriebsvergleich einbezogen, sondern lediglich in einer gesonderten
Rechnung erfalit, wobei von den derzeitigen Wiederbeschaffungspreisen und den
Abschreibungssitzen gemill Sonderheft 7 der Deutschen Finanzwirtschaft aus-
gegangen wird.

b) Verbrauch von elektrischer Energie in kWh je Betriebsstunde und je t Durchsatz
sowie Stromkosten je kWh

Die meisten Aufbereitungsmaschinen, vor allem aber die fiir die Zerkleine-
rung, bediirfen zur Uberwindung des Anlaufwiderstandes einer wesentlich
stirkeren Antriebskraft, als flir den laufenden Beirieb erforderlich wire. Man
kann deshalb bei der Ermittlung des Stromverbrauchs nicht von der installierten
Leistung ausgehen, sondern es sind periodisch sowie bei erheblicher Verdnde-
rung der Durchsatzmenge Messungen durchzufiihren. Der Einbau von elektri-
schen Zihlern an jedem Aggregat ist wirtschaftlich nicht zu vertreten.

Die Kennziffer fiir den Stromverbrauch je Betriebsstunde mull man in jedem
Betrieb individuell ermitteln. Da der Durchsatz in den einzelnen Anlagen sehr
unterschiedlich ist, wird man eine fiir mehrere Betriebe einheitliche Planziffer
nur in Ausnahmefillen festlegen konnen. Aullerdem hiitte das nur dann
Sinn, wenn ihr der tatséchliche Stromverbrauch gegeniibergestellt werden kénnte.
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Betriebsvergleich 87

Ein Vergleich der Kennziffern fiir den Energieverbrauch je t Durchsatz 145t
darauf schlieBen, welche spezifische Durchsatzmenge am gunstigsten ist. Auch
hier kdnnen nur Durchschnittswerte verglichen werden,

Anders ist es dagegen bei der Kennziffer fiir die Stromkosten je kWh. Ob-
wohl fiir alle Beiriebe der sogenannte Leistungstarif angewendet wird, stellen
sich die Stromkosten in den untersuchten Betrieben auf etwa 0.04 DM/kWh.
Man kann deshalb diese Kennziffer fiir alle Betriebe einheitlich festlegen. Ihr
lassen sich die tatsichlich entstandenen Stromkosten gegeniiberstellen. Aller-
dings mull man dabei beriicksichtigen, daf} der Strompreis durch den Energie-
verbrauch des gesamten Betriebes beeinflufit wird. Es 148t sich nicht feststellen,
welchen Anteil die einzelnen Aggregate an der Veranderung der Stromkosten
haben.

¢) Verbrauch von Verschleifsteilen in g/t Durchsatz und je Betriebsstunde sowie Durdh-
schnittskosten je t Verschleiffmaterial in DM

Es ist Ublich, den Verbrauch von VerschleiBteilen in g je t Durchsatz anzu-
geben. Man nimmt also im Gegensatz zum Stromverbrauch eine stirkere
Abhingigkeit von der Aufgabemenge als von der Zeit an. In allen drei Betrieben
liegen schriftliche Angaben iiber den Verbrauch von VerschleiBteilen vor. Fiir
den Betriebsvergleich ist es wichtig, einheitlich festzulegen, welche Materialien
zu den Verschleiliteilen gehtren. Bei den Durchschnittskosten je t Verschleif3-
material handelt es sich um eine abgeleitete Kennziffer. Um sie zu ermitteln,
mul} bekannt sein, in welcher durchsclnittlichen Zusammensetzung die Ver-
schleilteile innerhalb eines Jahres verbraucht werden, da die Preise fiir die
einzelnen Materialien unterschiedlich sind, Abweichungen von der als Norm
geltenden Kennziffer kénnen einmal auf die mengen- und zum anderen auf die
sortimentsmifBigen Unterschiede zuriickzufiihren sein. Der EinfluB der beiden
Faktoren 148t sich durch Eliminierung jeweils einer dieser Griofen ermitteln.
Der praktische Wert der Kostenkennziffer fiir die VerschleiBiteile ist allerdings
sehr gering. Es geniligt, wenn in der Praxis filir vergleichbare Aggregate die
Materialkosten fiir jeweils einen kompletten VerschleiBteilsatz einander gegen-
Ubergestellt werden.

Die Kennziffer fiir den Materialverbrauch darf nicht als eine Planzahl in dem
Sinne aufgefaBt werden, dafl ihre Unterschreitung um jeden Preis anzustreben
ist. Eine ldngere Nutzung der Verschleiliteile kann sich sowohl auf die Qualitit
des Aufbereitungsproduktes als auch auf die Lebensdauer der Maschine ungiin-
stig auswirken. Die Einsparung von VerschleiBteilen darf deshalb so lange nicht
als Wettbewerbsziel gestellt oder in das Lohnsystem einbezogen werden, bis
sich erwiesen hat, daB sie ohne schidliche Folgen méglich ist.

d) Verbrauch von Reagenzien in glt Durchsatz und je Betriebsstunde sowie durch-
schnittliche Kosten je kg der insgesamt eingesetzten Reagenzien

Diese Kennziffern kommen natiirlich nur fiir die Flotation in Frage. Aber
dabei mull man sich hiiten, Schliisse auf die Qualitit der Arbeit aus dem unter-
schiedlichen Reagenzienverbrauch mehrerer Anlagen zu ziehen, da er nach Art
und Menge villig von dem Roherz abhingt. Ein Betriebsvergleich hinsichtlich
des Reagenzienverbrauchs ist nur insoweit von Nutzen, als er die Entwicklungs-
richtung angibt.
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Solche Untersuchungen setzen das einwandfreie Messen der in einem be-
stimmten Zeitraum eingesetzten verschiedenen Reagenzien und das Bestehen
von Verrechnungspreisen voraus.

Die Kennziffer ,Reagenzienverbrauch in g je t Durchsatz® hat tliberhaupt
nur dann Sinn, wenn man ihr die vorgeschlagene Kostenkennzifier zur Seite
stellt. Den Verbrauch aullerdem auf die Betriebsstunde zu beziehen ist deshalb
zu empfehlen, weil die Reagenzienzugabe bei geringen Schwankungen der Durch-
satzmenge in gleichen Zeitabstinden und Mengen erfolgt.

Die durchschnittlichen Kosten je kg der insgesamt eingeseizien Reagenzien
werden durch die einzelnen Verrechnungspreise sowie durch die Einzelanteile
an der Gesamt-Reagenzienmenge bestimmt. Um den zuerstgenannten Einflull
auszuschalten, miissen uber lingere Zeitrdume gleichbleibende Verrechnungs-
preise verwendet werden. Dann sagt die Kostenkennziffer aus, welche Reagen-
zienzusammensetzung kostenmilbig am glinstigsten ist.

Beziliglich der Reagenzien gilt dasselbe wie fiir die Verschlei3teile: Man darf
die Verbrauchskennziffer nicht als Planzahl ansehen. Weder gewichts- noch
kostenmilig darf eine Vorgabe erfolgen, die miglichst zu unterschreiten man
dann bestrebt wire.

Im Unterschied zu den vorher behandelten Kennziffern sollten die fiir den
Reagenzienverbrauch monatlich verglichen werden, da hiufig ein Austausch
unter den moglichen Flotationsmitteln vorgenommen wird.

e) Wasserverbraudh in m3 je t Durchsatz und je Betriebsstunde sowie Kosten je m? Wasser

Grundvoraussetzung fiir die Festlegung dieser Kennziffern ist das Messen
des Wasserverbrauchs fiir jede beliebige Zeiteinheit. Obwohl es ohne Schwierig-
keiten und gréfiere Kosten moglich wire, geschieht es nicht in allen Betrieben.

Die Ermittlung der Kosten fiir die Wasserversorgung wird sehr unter-
schiedlich vorgenommen. Es wurde bereits darauf hingewiesen, dafl z. B. in A
das Wasser lediglich mit den Stromkosten belastet wird und diese Kosten der
Kostenstelle Bergewirtschaft verrechnet werden. In B weist man liberhaupt keine
Kosten fiir den Wasserverbrauch aus.

Fur alle drei untersuchten Belriebe gilt, dall keine Regenerierung des
Wassers vorgenommen, sondern ausschliefllich Frischwasser verwendet wird.
In A wird der Verbrauch mit rund 100 m® je Betriebsstunde angegeben. Damit
wiirden auf die t Durchsatz 6,4 m” kommen. Die Ermittlung der Kosten fiir die
Wasserversorgung ist auf Seite 48 dargestellt.

In Anbetracht des geringfiigigen Anteils der Wasser- an den Gesamtkosten
(2,8 bis 4,4 %) sowie der Tatsache, daB eine Aufschliisselung der Wasserkosten
auf einzelne Aggregate nur moglich ist, wenn ein sorgfiltig aufgestellter
Wasserstammbaum vorhanden ist, wird auf die Aufnahme dieser Kenngziffer
in den Betriebsvergleich verzichtet.

1) Bedienungspersonal je Aggregat und Lohnkosten je Betriebsstunde und je t Durdh-
satz in DM

Es gibt grundsitzlich zwei Mdoglichkeiten, den fiir die Aufbereitung not-
wendigen Personalbestand zu ermitteln. Man kann a) vom Gesamtbetrieb der
Aufbereitung und b) von den einzelnen Aggregaten ausgehen.
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Beide Arten haben Mingel und fithren deshalb zu einem unterschiedlichen
Gesamtbedarf. Hierauf weist auch Flehm i g hin [1].

Geht man von der Gesamtaufbereitung aus, wird man sich vor allem auf
Angaben der Betriebspraktiker stiitzen miissen. Dabei ist nicht in jedem Falle
die Gewidhr gegeben, daBl die betrieblichen Belange im richtigen Verhiiltnis zu
den gesamtwirtschaftlichen stehen. Das Ergebnis der Untersuchungen wird also
hier an den Anfang gestellt.

Andererseits darf man nicht Ubersehen, dall der Bedarf an Bedienungs-
personal in der Aufbereitung nicht nur von der Anzahl der vorhandenen
Aggregate abhingt, sondern auch von deren riumlicher Zuordnung. Die Grofle
der Maschinen hat in der Regel keinen Einfluls.

In den untersuchten Betrieben liegen folgende Verhiltnisse vor: Der Backen-
brecher erfordert wihrend seiner Laufzeit eine volle Arbeitskraft. Er ist aber
in keiner Anlage achtstiindig je Schicht in Betrieb. Wenn wir eine sechsstiindige
Laufzeit annehmen, wiire eine Arbeitskraft zu 75 % ausgelastet. Die restlichen
zwei Stunden konnen auf die Wartung des Brechers verwendet werden. Das
wird aber kaum notwendig sein, so daB das Bedienungspersonal in dieser Zeit
andere Arbeiten verrichten kann.

Der Symonsbrecher erfordert wihrend seiner Laufzeit standige Beobachtung.
Das schlieit aber nicht aus, daB von einer Arbeitskraft gleichzeitig andere
Maschinen, die in unmittelbarer Nihe stehen, mit beaufsichtigt werden kénnen.
In C ist z. B. zur Bedienung der zwei unter Tage befindlichen Symonsbrecher
nur ein Arbeiter eingesetzt. In A mul} der Bedienungsmann des Symonsbrechers
das Schwingsieb mit beaufsichtigen, wihrend er in B die Kettenbecherwerks-

aufgabe zu betreuen hat. Beziiglich der Laufzeit gilt dasselbe wie fiir den
Backenbrecher.

Die Mahlung und Anreicherung ist dagegen ganztagig in Betrieb. Aber auch
hier kionnen, von der Herdwische abgesehen. Transportmittel oder kleinere
Maschinen mit beaufsichtigt werden.

" Die Inanspruchnahme der Arbeitskrifte durch die einzelnen Aggregate
miilite also in % ausgedriickt werden. Es kann sich hier immer nur um grobe
Schitzwerte handeln, die auch durch griindliche Zeitstudien niemals auf absolute
Genauigkeit gebracht werden kénnen. In vielen Fillen ist klar ersichtlich, dali
bestimmte Arbeitskriafte nicht voll genutzt werden und es trotzdem schwer
moglich ist, diesen Zustand sinnvoll zu verindern.

Doch zeigt die folgende Gegeniiberstellung, daB in den untersuchten Betrieben
die als notwendig angegebene Anzahl von Arbeitskriften im J ahresdurchschnitt
tatsidchlich unterschritten wird. Die Zahl der anwesenden Arbeiter wurde auf
Grund der geleisteten Schichten und der tatsiichlichen Arbeitszeit errechnet.

Tabelle 26. Personalbestand der Aufbereitung

A B C
a) Notwendige Arbeitskrifte ‘ 52 44 134 |
b) Anwesende Arbeitskriifte | 50 . 38 126 '
c) Geplante Arbeitskrafte | 59 59 | 130 !
c:a inYo | 113.5 1159 | 103.7
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Um die Lohnkosten je Betriebsstunde und je t Durchsatz zu ermitteln, missen
Bl folgende Angaben vorhanden sein:

II: a) Lohngruppe des Bedienungspersonals,
|
|

b) durchschnittliche Normerfiillung,
¢) Anzahl der Betriebsstunden,
d) Durchsatzmenge.

Das Bedienungspersonal der Zerkleinerungsmaschinen wird in den unter-
suchten Betrieben nach den Lohngruppen 4 bis 6 bezahlt.

: Die durchschnittliche Normubererfiillung ist in den Betrieben A und B fur
| alle Arbeitsginge gleich, und zwar 10,9 % in A und 12,7 % in B. C weist dagegen
eine sehr unterschiedliche Normiibererfiillung aus. Sie betrdgt fiir die Brecher
41,8 “. Das entspricht der gegeniiber dem Plan ausgewiesenen Mehrleistung der
Grube. C 1 hat eine Normiibererfiillung von 26.8 % errechnet und C 2 eine solche
! | von 20,3 7.

'| | Damit ergeben sich die in Tabelle 27 angegebenen Durchschnitisstundenléhne:
|
:! Tabelle 27. Gesamtdurchschnitislohne in DM
| e v o . e il
| | A B FC uta | C ita
:i Brecherbedienung | |
I' Leistungsgrundlahn i 1,82 , 1,82 | 1,89 1,61
| + Mehrleistungslohn | .20 : 923 I 70 67
1 x | 1
Ciesamt=-5tundenlohn 2,02 2.05 | 2.68 | 2,28
N e = o |
£: AP | X [ .
il A B I B Ce¢
Y Bl L0k mege Bdtt 0 - | &
. _ Kugelmihlenbedienung : . .
: ' | Leistungsgrundhhn 1.82 2.02 , 1,61 1,61 :
| & I Mehrleistungslohn 20 26 —.43 | 33 :
| | |

Gesamt-Stundenlohn Q.09 9 98 | 2.04 1,94

Aus diesen Aufstellungen geht hervor, dall die niedrigere Einstufung des
Bedienungspersonals in C durch die hoéhere Normiibererfiillung weitgehend
[ | ausgeglichen wird. Berechtigt ist auf jeden Fall die bessere Bezahlung des
L 1 Untertage-Personals. Allerdings sollten die erschwerten Arbeitsbedingungen
| bereits im Tariflohn ihren Niederschlag finden. Eine tliber 40 % liegende Norm-
ubererfiillung ist bei einer Tatigkeit, die sich vorwiegend auf die Beaufsichtigung
| erstreckt, kaum zu begriinden. Zweifellos ist bei der Bedienung des Backen-
‘ brechers die Durchsatzmenge bei gleichbleibender korngroBenmaéliger wie mine-
ralischer Zusammensetzung von Einflull auf die physische Beanspruchung des
Arbeiters. Sie ist jedoch nur sehr geringen Schwankungen unterworfen, so dal
darauf die hohe Normiibererfiillung nicht zurlickgefiihrt werden kann.

Nach eingehenden Informationen in den Betrieben ist kein objektiver Grund
fiir die unterschiedliche tarifliche Entlohnung in den drei bzw. vier Anlagen zu
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Betriebsvergleich 01

finden. Es kénnle beispielsweise generell fiir die aufgefiihrten Arbeiten die Lohn-
gruppe 5 zugrunde gelegt werden.

Ebenso laBt sich nicht begriinden, warum in den drei untersuchten Betrieben
- der durchschnittliche Mehrleistungslohn so unterschiedlich ist. Zweifellos spielen
hierbei technologische Gesichtspunkte eine untergeordnete Rolle.

Schwieriger noch als innerhalb einer Aufbereitungsanlage liBt sich beim
Vergleich mehrerer Betriebe feststellen, welchen Anteil die einzelnen Arbeiter
oder Gruppen von Arbeitern an der Ubererfiillung des Betriebsplanes haben.
Die Tatsache, dali die Titigkeit des Aufbereitungspersonals {iberwiegend in der
Bedienung und Kontrolle der Maschinen besteht, spricht dafiir, vom Leistungs-
lohn iiberhaupt abzugehen und statt dessen Pramienzeitlohn zu zahlen [7].

g) Kennziffern fiir Reparaturen

Kennziffern fiir Reparatursfunden fur kiirzere Zeitrdume als ein Jahr fest-
zulegen hat wenig Sinn, weil die Instandsetzungsarbeiten jeweils in Abstinden
von einigen Monaten anfallen. Es kénnen hierbei nur die gréBeren Arbeiten be-
rucksichtigt werden, fiir deren Zeitaufwand Erfahrungswerte in den Betrieben
bekannt sind. So erfordert z. B. in A eine Kugelmiihlenpanzerung 456 Arbeits-
stunden, das Auswechseln der Brechbacken 8 Stunden, des Brechmantels und des
Brechkegels beim Symonsbrecher 40 Stunden. Die Angaben, in welchen Zeit-
abstinden die Erneuerung der Verschleifiteile erfolgt, sind in den einzelnen Be-
trieben sehr unterschiedlich. Auf die Durchsatzmenge umgerechnet und bei Be-
riicksichtfigung der Anzahl der Maschinen, ergeben sich die in Tabelle 28 ange-
gebenen Nutzungsdurchsatzmengen, ]

Tabelle 28. Nutzungsdurchsatzmenge einiger typischer Verschleiliteile
der Zerkleinerung in 1000 t

A R | C |
| Feste Brechbadke 76 74 I 47 |
Bewegliche Brechbadke | 95 74 | 75
Brechmantel 38 - 25 | 16 | |
Brechkegel 38 19 | I 95 i |
| e Ce

Futterbalken | 43 | 68 st i SR 25 |
Stirnwandplatten E 29 531 i 19 . 20 |
Stirnwandplatten A 29 37 28 : 23 |

Alle diese Angaben diirfen keinesfalls als Kennziffern angesehen werden,
sondern lediglich als grobe Schitzwerte. die nur durch weitere Beobachtung
tber mehrere Jahre an Genauigkeit zunehmen kénnen.

Solange es nicht méglich ist, Richtwerte fiir die Reparaturstunden festzu-
legen, konnen auch keine Kennziffern fiir die Reparaturkosten ermittelt werden.
Zusétzlich kommen noch folgende Schwierigkeiten hinzu, auf die auf Seite 50
bereits hingewiesen wurde:

ga) Es mull feststehen, ob die Reparaturen von Arbeitskriften der Aufbereitung
oder der Hilfsabteilungen ausgefiihrt werden,
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gb) Im ersten Fall erhalten die Arbeiter Leistungslohn. Die Normerfiillung
richtet sich nach dem Ausbringen. Der Mehrleistungslohn kann deshalb
nur als Planzahl eingesetzt werden.

gc) Die von Angehorigen der Hilfsabileilungen ausgefiihrten Reparaturen sind
nach Stundenverrechnungssatzen zu bezahlen. Diese Satze miiliten {iber
mehrere Jahre hinweg unverandert bleiben.

Vergleich der untersuchten Aufbereitungsbetriebe

Im folgenden werden die Kosten der nachstehend aufgefiihrien Arbeitsginge
miteinander verglichen:

Grobzerkleinerung durch Backenbrecher, Mittelzerkleinerung durch Symons-
brecher und Feinzerkleinerung durch Kugelmiihlen. Diese Aggregate sind in allen
Anlagen vorhanden, so dafl die Kosten aller drei Betriebe verglichen werden
konnen. Fiir die Schwimmaschinen ist das nur fiir A und B moglich, wahrend
die Kosten der Herdwaische fiir die Anlagen C1 und C 2 einander gegeniiber-
gestellt werden. Schlielilich folgt noch der Vergleich der Kosten fiir die Zwischen-
forderung aller drei Betriebe. Bei C ist die Feldbahn nicht mit einbezogen.

Ausgangspunkt sind die durch die Betriebsabrechnung fiir jede Kostenstelle
ausgewiesenen Ist-Kosten. Sie werden mit Hilfe der in den Betrieben vorhande-
nen Aufzeichnungen der Grundrechnungen der Buchhaltung, der technischen
und Planungs-Abteilungen sowie fiir den Zweck des Betriebsvergleiches eigens
erarbeiteter Unterlagen auf die einzelnen Aggregate aufgegliedert.

Den auf diese Weise ermittelten Ist-Kosten werden, soweit es mdglich ist.
Kennziffern gegeniibergestellt, die den Charakter von Richtwerten. nicht von
Planzahlen haben.

Zu den einzelnen Kosienarten ist folgendes zu bemerken:

a) Stromkosten

Die Aufteilung der Kosten auf die einzelnen Aggregate erfolgte entsprechend
der installierten kW-Zahl und der Laufzeit. Es wurde also fiir alle Motoren inner-
halb einer Kostenstelle dieselbe Auslastung angenommen. Das entspricht zwei-
fellos nicht den tatsédchlichen Verhidltnissen. Da aber, von C abgesehen, keine
Melergebnisse vorliegen, war eine andere Aufteilung nicht moglich.

Aus Tabelle 29 146t sich erkennen, ob die ausgewiesenen Stromkosten dem
Stromverbrauch anndhernd entsprechen.

Durch Messung wurde in C folgende Auslastung ermittelt:

Backenbrecher . . . . uta 70 %, lita 75 %
Symonsbrecher . . . . uta 40 %, ita 51 %
Kugelmijhlen: . . . « ©295 %, C 1 nicht gemessen

Die durchschnittliche Inanspruchnahme der Nennleistung der Motoren zu
63 % in A kann den tatsdchlichen Verhéltnissen nahekommen. Allerdings scheint
der Symonsbrecher gegeniiber dem Backenbrecher mit zu hohen Kosten belastet
worden zu sein. Es sind dies jedoch Vermutungen, die durch Kontrollmessungen
bestitigt werden muliten.

Die hohe Auslastung in B deutet dagegen darauf hin, dall die gesamte Kosten-
stelle Zerkleinerung einen grofien Teil der Stromkosten des gesamten Betriebes
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Tabelle 29. Gegeniliberstellung der Stromkosten und des Stromverbrauchs

| A B | R . |
I | uta | {ita ;
Backenbrecher; i | - i
Install. KW - 25 45 45 : 40 ‘
! Stromkosten DM/Betr.-Std. — 63 1,35 69 — .62 |
Auslastung in %o | 63 75 . 38 38 i
Symonsbrecher: |
Install. kW | 59 50 | 56 70 |
Stromkosten DM/ Betr.-5td. 1,31 1,49 — 86 | 1,08 '
Auslastung in %o 63 75 38 | 38
: Kugelmihlen: | C1 I Ce
i Install. kW 270 400 | 8es 250
: Stromkosten DM/Betr.-Sid. 6,77 11,98 | 0,27 6,19
| Auslastung in %o 63 75 | 65 61

zu tragen hat. Fiir die Flotation ergibt sich eine Auslastung von 55 %, fiir die
Konzentratbehandlung von 48 %.

In C ist die Moglichkeit gegeben, die errechneten den gemessenen Werten
gegeniiberzustellen. Die weitgehende Ubereinstimmung beider Angaben fiir den
Symonsbrecher kann aber rein zuféllig zustande gekommen sein, denn die der
Errechnung zugrunde liegenden Betriebsstunden beruhen auf groben Schitzun-
gen. Tatsachlich mull wahrscheinlich mit einer weit geringeren Stundenzahl ge-
rechnet werden, so dall sich eine hohere Auslastung ergidbe. Zu den Ungenauig-
keiten der Angabe der Betriebszeit kommen die der Schiitzung des tatsdchlichen
Stromverbrauchs fiir die gesamte Kostenstelle Zerkleinerung hinzu. Beim Ver-
gleich der Stromkosten fiir die Schwimmaschinen ergibt sich folgendes Bild:

g A |
| L S A R S Sy idadd |
| 2 P = i el d ot Al
r— T : i i | 1 — i

Install. kW 168 . 134 134 i 67
Stromkosten DM/ Betr.-5Std. 3,69 3.20 3,20 {,64
Auslastung in "o 55 i 61 61 | 61

Die stirkeren Motoren, die bei gleicher Anzahl und Grille der Zellen in B
verwendet werden, sind nach technischen Angaben des Betriebes wegen der
grofleren Stromschwankungen gegeniiber A erforderlich. Versuche, mit schwi-
cherer Antriebskraft auszukommen, haben zu Ausfidllen gefiihrt. Die Unter-
schiede in der Auslastung kénnen auf dieser Uberdimensionierung beruhen. Fiir
belde Betriebe diirfte aber gelten, dal} fiir die Schwimmaschinen héhere Strom-
kKosten zu berechnen sind, da allgemein eine Auslastung von etwa 80 % ange-
nommen wird.

Die fur die Herdwische berechneten Stromkosten entsprechen einer Aus-
lastung der Motoren von 65 % in der Anlage C1 und 61 % in der Anlage C2
An einigen Herden vorgenommene Messungen ergeben jedoch ein Verhiltnis
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der aufgenommenen zur installierten Leistung von etwa 35 %. Es miiBte eine
Korrektur in dem Sinne erfolgen, dall den Herden ein geringerer Anteil an den
Stromkosten zugerechnet wird. Nimmt man bei C1 eine dhnliche Auslastung
der Kugelmiihlen wie in C 2 an, dann kénnte man fiir diese Aggregate die Strom-
kosten um denselben Betrag erhéhen, um den man sie fiir die Herde herab-
gesetzt hat.

Die Analyse der Stromkosten fiir die Zwischenforderung ist selbst beim
Vorliegen von Melergebnissen sehr schwierig, weil die Betriebszeit der einzelnen
Fordermittel unterschiedlich ist und nur selten exakt festgehalten wird.

Als Grundlage fiir die Aufteilung der Lohnkosten diente der Arbeitskrifte-
plan. Die Gesamtlohnsumme der einzelnen Kostenstellen wurde im selben Ver-
haltnis auf die Aggregate aufgeschliisselt wie die geplanten Arbeitskriifte. Das
hat folgende Nachteile:

Im Arbeitskrifteplan ist das Ersatzpersonal mit enthalten. und es ist nicht
erwiesen, ob sich die tatsdchlich anwesenden Arbeiter auf die einzelnen Betriebs-
punkte prozentual genauso verteilen wie die geplanten: die unterschiedliche
Laufzeit der einzelnen Maschinen wird nicht berticksichtigt.

Geht man von dem fiir die einzelnen Arbeitsplitze erforderlichen Personal
vom jeweiligen Tariflohn, der tatsdichlichen Normerfiillung, den gezahlten Zu-
schlagen und dem durchschnittlichen Prozentsatz der SV-Beiirdge und Unfall-
umlage (22,4 %) aus. dann erhdlt man die Stundenléhne, die entsprechend dem
technologischen ProzeB3 gezahlt werden miiiten. Sie sind in der folgenden Uber-
sicht als Soll-Lohnkosten bezeichnet worden. Bei den Aggregaten, die zeitlich
nicht voll ausgelastet sind, wird als dritter Wert der Lohn angefiihrt, der sivh
bei Zahlung fiir die volle Arbeitszeit ergibe.

Tabelle 30
Gegenuberstellung der Stundenléhne fiir die Hauptaggregate der Zerkleinerung in DM
FEn hte e s :
ey Sl A1 Ay = ] uta L R

Backenbrecher: ‘ | l
a) Soll-Lohnkosten - 2,58 2,62 ‘ 3,40 2,89
b) Verrechnete Lohnkosten ‘ 3.85 3.87 3.93 3.94 |
c) Soll-Lohnkosten fiir volle Arbeitszeit * | 3.28 3.47 | 3.00 3,39
Symonsbrecher: |
a) Soll-Lohnkosten | ‘ 2,58 2,69 o S a1
b] Verrechnete Lohnkosten 089 | 2,91 3,03 1,68 |
c) Soll-Lohnkesten fiir volle Arbeitszeit | 3,98 | 3,47 4,19 1,76 |
Kugelmiihlen: C1 Ce |
a) Soll-Lohnkosten 4,94 5.57 2.50 2,37 '
b) Verrechnete Lohnkosten 6.06 gax | 9.99 994

oy Emndenlnhﬂ x volle Arbeitszeil |
tatsdchliche Arbeitszeit !

Erlduterung:

E:eim Backenbrecher in A und B ist ersichtlich, daf Lohn fiir die volle
Arbeitszeit verrechnet und auBerdem ein Ersatzmann mit geplant worden ist.
In C stellen wir beim Untertagebrecher Ubereinstimmung zwischen den Werten
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b) und c) fest. Die Differenz bei der Ubertageanlage ist darauf zuriickzufiihren.
dali drei der insgesamt neun Arbeiter nach dem Untertagetarif bezahlt werden.
Sie wurden bei der Verrechnung dem Backenbrecher zugeordnet.

Beim Symonsbrecher liegen in A und B die Werte bei b) etwa in der Mitte
zwischen a) und c). Es sind keine Ersatzkrifte geplant worden. Das Bedienungs-
personal ist offensichtlich in den Stillstandszeiten des Brechers an anderen
Stellen eingesetzt worden, und die Lohnkosten hat man zum Teil dort ver-
rechnet. Ahnliche Verhéltnisse miissen in C vorliegen. Da der Arbeiter am
Ubertage-Brecher gleichzeitig das Schwingsieb mit beaufsichtigen sowie Eisen-
und Holzteile auf dem Forderband aushalten muli, wurde nur der Lohn fiir eine
halbe Arbeitskraft geplant und verrechnet.

Bei den Kugelmiihlen stimmen die beiden Werte fiir B vollig iiberein. In A
wirkt sich das Einbeziehen einer Ersatzkraft aus. Die geringfiigige Differenz in C
kann nur darauf beruhen, daB sich die tatsichlich anwesenden Arbeitskrifte
anders als die geplanten auf die einzelnen Aggregate verteilen.

Ausgehend vom notwendigen Bedienungspersonal fiir die Schwimmaschinen.
ergeben sich in A fiir jedes der drei Konzentrate Lohnkosten in Héhe von
2,47 DM. Verrechnet wurden 2,81 DM. Hier wirkt sich die Planung von Ersatz-
krdften aus. Der fiir die Schwefelkiesgewinnung eingesetzte Flotierer ist nichi
voll ausgelastet. Er beaufsichtigt gleichzeitig den Zwischeneindicker.

In B sind je Schicht zwei Flotierer beschiftigt, wovon einer nach Lohn-
gruppe 6, der andere nach 5 bezahlf wird. Griinde hierfiir konnten nicht ange-
geben werden. Selbst wenn von den tatsichlichen Verhiltnissen ausgegangen
wird, liegen die Soll-Lohnkosten je Betriebsstunde bei 5,56 DM, wihrend tat-
sachlich 5,99 DM verrechnet wurden. Es ist also auch hier eine Arbeitskraft als
Reserve geplant worden.

Zur Bedienung der 96 Herde in der Auibereitung C1 sind je Schicht acht
Arbeitskrifte vorgesehen. Es kommen also 12 Herde auf jede Person. Bei einem
Durchschnittsstundenlohn einschlieBlich SV-Beitréige von 2,50 DM ergeben sich
Lohnkosten von 20,— DM je Betriebsstunde. Verrechnet wurden 19,10 DM. Es
konnen demnach nicht immer acht Personen beschiftigt gewesen sein.

In der Anlage C 2 sind fiir 52 Herde vier Arbeitskriifte je Schicht geplant, Es
muli also jeder Arbeiter 13 Herde bedienen. Allerdings sind noch insgesamt drei
hrafte als Ersatz vorgesehen. Bei vier Mann je Schicht ergeben sich Lohnkosten
von 9,48 DM je Betriebsstunde. Verrechnet wurden 11,74 DM. Das sind nahezu
die Soll-Lohnkosten fiir fiinf Arbeitskrifte.

Fir die Zwischenforderung 146t sich ein Richtwert fiir die Lohnkosten nichf
lestlegen, da hier nur die Arbeitskrifte beriicksichtigt werden kénnen, deren
Haupttétigkeit in der Beaufsichtigung der Férdermittel besteht. AuBerdem sind
in den meisten Betrieben die Kosten fiir die Transportanlagen in den verschie-
denen Kostenstellen enthal ten, zu denen sie raumlich gehoren.

Die in der folgenden Ubersicht aufgefiihrten Angaben iiber den Verbrauch
von VerschleiBteilen sind Ist-Werte des Jahres 1955. Da innerhalb dieses Zeit-
raumes nicht in jedem Betrieb alle Arten VerschleiBiteile verbraucht wurden.
sind die dargestellten durchschnittlichen Verrechnungspreise unterschiedlich.
Kennziffern flir den technischen Aufwand und die Kosten kénnen deshalb nur
durch mehrjdhrige genaue Beobachtung des Verbrauchs von VerschleiBmaterial
gebildet werden. Es wurde darauf hingewiesen, daBl die unterschiedliche Quali-
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tat des Materials einen stirkeren EinfluB auf die Nutzungsdauer ausiibt als die
technologischen und natiirlichen Gegebenheiten in den einzelnen Betrieben.

Wihrend in A und B die Angaben der folgenden Ubersicht mit denen der
verrechneten Ist-Kosten véllig {ibereinstimmen, treten in C beim Verbrauch von
Mahlkugeln und VerschleiBiteilen der Kugelmiihlen Differenzen auf, Das ist
darauf zuriickzufiihren, dafB} sich in den Aufzeichnungen des Betriebs wert- und
mengenmifBiger Verbrauch nicht decken. Dadurch wurden die Ist-Kosten bei
den Mahlkugeln um 8 % zu niedrig, bei den Verschlei3teilen um 6 % zu hoch
gegeniiber den Gewichtsangaben der technischen Abteilungen ausgewiesen.

Tabelle 31. Kennziffern fiir den Verbrauch von Verschleifiteilen sowie
durchschnittlicher Verrechnungspreis je t VerschleiBmaterial

A | 8 C |
Backenbrecher | |
g je Betriebsstunde 191 M7 ‘ 1 126
g je t Durchsatz | 9.6 14,3 30.8
DM/t Verschleifmaterial | 1 963,— | 1 681,— ‘ 1.843,-
Symonshrecher : ! . .
g je Betriebsstunde ! 397 i 896 653 '
g je t Durchsatz 16,4 | 30,7 17.8 i
DM/t Verschleifmaterial | 3 765, ! 3 895, 4 079 :
| Kugelmiihlen
| Mahlkugeln |
g je Betriebsstunde | 24 068 34 467 40 156
g je t Durchsatz 15332 1 574,1 1 281,5
DM/t VerschleiBmaterial 390,— 320,- 975.—
| Sonst. VerschleiBmaterial |
' g je Betriebsstunde | 3493 - 2013 15005
| g je t Durchsatz ; 218 | 133 | 511
| DM/t VerschleiBmaterial | 1 005, — | bt | 1250,—

_— ——— | E—

Die in C fiir alle Aggregate gegeniiber den beiden anderen Betrieben be-
deutend hoher ausgewiesenen Kosten fiir Hilfsleistungen sind kein Beweis dafiir,
dall die Maschinen storanfilliger sind oder die Stundenverrechnungssitze fiir die
Reparaturarbeiter hioherliegen. Hierin kommt vielmehr zum Ausdruck, daf in
A und B Instandsetzungsarbeiten iiberwiegend vom Aufbereitungspersonal aus-
gefiihrt und die daflir entstandenen Arbeitskosten als Grundlohn verrechnet
werden. Solange derartige Unterschiede in den einzelnen Anlagen bestehen,
kann der Betriebsvergleich keine ausreichenden Erkenntnisse iiber die Hhe der
Hilfsleistungen vermitteln.

Von den Kostenkennziffern sind demnach beim derzeitigen Stand der Erfas-
sung des technischen Aufwands und der Kosten nur folgende von Bedeutung:

Stromverbrauch, Verbrauch von Mahlkugeln und Lohnkosten. Kennziffern
flir den Verbrauch von Verschleifiteilen kénnen nur nach mehrjéhriger Beob-
achtungszeit festgelegt werden.

Fiir die Ermittlung von Richtwerten fiir Reparaturkosten fehlen in allen
untersuchten Betrieben noch die Voraussetzungen.

Bergcakademie
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Tabelle 32. Ermittlung der Kosten fiir die Backenbrecher
I
A B — )
oy i Rl uta __ita
T‘rp is 8s Em Ss
Betriebsstunden 5 706 ‘ 5103 4 088 2 044
Durchsatz t tracken | 113817 | 148 761 176 019 48 381
Durchsatz/Betriebsstunde t 19,0 09 9 43,1 23,7
: et |
DM DM DM DM
Jahreskosten 31 856,— 37 807,— 43 626,— 21 670,—
Kosten je t Durchsatz 0,28 0,25 0,25 0,45
Kosten je Betriebsstunde | 5,58 7,41 10,67 10,60
r = o
| Aufgliederung der Kosten je Betriebsstunde
‘ ' DM | % | DM | % | DM | % | pm | %%
| Stromkosten | 0,65 | 11,3 | 1,35 | 182 | o060 6,5 | 062 5,8
VerschleiBteile 0,37 6,6 0,70 9.5 2,08 19,5 2,07 19,5
| Sonstiges Hilfsmaterial Q.11 2.0 0,19 2.6 0,40 3.7 0,40 3,8
| Hilfsleistungen 0,62 11.1 1,30 17,6 357 33,5 Ay 5
' Grundlohn und SV | 385 | 69,0 | 387 | 521 3,93 36,8 | 394 | 379
| ; | :
| 5,58 | 100,0 | 7,41 | 100,0 | 10,67 | 100,0 | 10,60 | 100,0 |'
Tabelle 33. Ermittlung der Kosten fiir die Symonsbrecher
== . | | 5 s e -
| A et i C i
| _.I : | : uta tta |
- Typ Nr. 3 Nr. 3 Nr. 2 9x Nr. 4
Betriebsstunden 5706 5103 4 088 2 044 |
Durchsatz t trocken 113 817 148 761 176 019 48 381
Durchsatz/Betriebsstunde t &2 U 29,9 43,1 23,7
—_— | N E =
DM DM DM DM
Jahreskosten 34 168,— 43 393,— 47 975,— 17 149,—
Kosten je t Durchsatz 0,30 0,29 0,27 0,35
Kosten je Betriebsstunde 5,99 8,49 11,74 | 8,39
Aufgliederung der Kosten je Betriebsstunde
DM | % | DM | % | DM | % | DM | %
| ﬁr’fmmkn‘sth s e we | 14 17,5 | 0,86 || 7,4 1,08 | 12,9
SrESicG 1,95 | 20,5 | 349 | 41,0 | 310 | 26,4 | 1,79 | 21,4
E-f:rnst-_ges Hilfsmaterial 0,11 1,8 | 0,19 23 | 0,27 23 | 0,97 2,8
Hilfsleistungen 0,45 75 | 0,41 49 | 357 | 304 | 357 | 498
Grundlohn und SV 980 | 483 | 291 | 343 | 393 | 335 | 168 | 901
_ 5,99 | 100,0 | 8,49 : 100,0 | 11,74 | 1000 | 8,39 | 100,0
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1 Tabelle 34. Ermittlung der Kosten fiir die Kugelmiihlen
.' - — —_— i —- - |
C
| e 5 ; 25 - O Co
| GraRe ‘ 2000 X 2500 | 29200 ¥ 2500 | 2200 ¥ 2500 | 2900 X 2500
2000 X 2500 | 2200 X 2500 | 2200 x 2500 | 1800 X 2000 |
J 1 500 > 3000 | 1500 X 3000
| Betriebsstunden 7250 : 6 794 7219 ; 7 096,5
Durchsatz t trocken 113 817 | 148761 155 247 | 91153
Durchsatz/Betriebsstunde t | 15,7 21,9 | 1845 | 12,8
} | | DM | DM | DM DM
! . Jahreskosten | 184638,— | 200706,— | 225487,— 179 537, —
| ] Kosten je t Durchsatz 1,62 1,54 | 1,69 1,97
Kosten je Betriebsstunde 95,47 33,51 31,22 25,30
| A [N PR e E S
| | Aufgliederung der Kosten je Betriebsstunde
: ? DM %0 | DM I Ofa ! DM ! 0fq DM %o .
| Stromkosten | 677 | 26,6 | 11,98 | 354 | 997 | 207 | 6,12 | 2432 |
. Verschleillteile 3,44 13,5 | 3,44 2 | 12,04 38.6 0,95 36,6 |
Mahlkugeln 7,70 30,2 | 11,03 52,6 | 4,96 15,9 521 | 206 |
'I Sonstiges Hilfsmaterial | 023 | 09 0,39 1,2 0,17 0,5 0,10 0,4 |
, Hilfsleistungen 1,97 5,0 | 1,40 | 4,1 2 56 3,2 Q.37 Q.3
Grundlohn und SV I 6,06 238 | 95F | 165 | 998 7,1 294 | 89 |
| 9547 | 100,0 | 33,81 | 100,0 |

31,22 | 100,0 | 95,50 | 100,0

Tabelle 35. Ermittlung der Kosten fiir die Schwimmaschinen

B | A

|
| Blei- ' Blei- Zink- Schwetelkies-
' | maschinen masdchinen maschinen maschinen
! Anzahl der Maschinen 2 2 Q 1
Betriebsstunden ; 6 363 ; 7250 ! 7 247 7 260
Durchsatz t trocken | 148761 113 817 | {13817 113 817
Durchsatz/Betriebsstunde t 93,4 | 15,7 | 15,7 15.7
2 | DM DM | DM DM
| : Jahreskosten 113 823, — Q07 131,— | 115908,— 154 661,—
] Kosten je t Durchsatz 0,77 1,82 | 1,02 1,36
_ i Kosten je Betriebsstunde | 17,89 | 28,57 | 15,90 21,30

n Aulfgliederung der Kosten je Betriebsstunde

| DM | % | DM | % | DM | % | DM | %
| Stromkosten | 3,69 | 20,6 3,29 11,5 ‘ 3,99 | 20,6 ‘ 1,64 70
i-: Reagenzien 4,73 | 26,4 | 1511 | 529 | 6,55 ‘ 39,7 | 13,59 | 63,8
! Verschlei 0,95 | 3.5 @85 100 | 1,14 : 7,1 1.07 5.0

| Sonstiges Hilfsmaterial 0,11 0,7 0,08 0,3 0,08 0.5 ‘ 0.04 0,2
| Hilfsleistungen® 2 49 13,5 4,43 15,5 932 | 14,5 215 10,1
. | Grundlohn und SV | 5,99 | 33.5 2 81 9.8 ‘ 281 17,6 | 2,51 | 13,2
| | 17,89 | 100,0 | 28,57 | 100,0 ‘ 15,90 | 100,0 | 21,30 | 100,0

* —— - - — -.I

* EinsdhlieBlich Analysen.
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Tabelle 36, Ermittlung der Kosten fiir die Herdwiische

B Ce
Anzahl der Herde 96 59
Betriebsstunden : 7210 7 098,5
Durchsatz t trocken | 133 247 91 153
) Durchsatz/Betriebsstunde t | 18,5 12,8
DM DM
Jahreskosten 293 9406, 183 237,—
Kosten je t Durchsatz 2.21 2,01
Kosten je Herd 5 062, — 3 524,—
Kosten je Betriebsstunde 10,79 25,81 '

Aufgliederung der Kosten je Betriebsstunde

Dll'd | ‘o D‘M | l\"."lli- _
Stromkosten 09 | 5 4 1,08 4,1 |
Verschlei} 0,40 ' 1,0 0,21 0,8
Sonstiges Hilfsmaterial 017 0,4 ! Q0,10 0,4
Wasser | 2.18 5,3 | 1,51 5.8
Heizung 1,26 10,5 | 2,76 10,7
Analysen _ 5,70 14,0 3,49 13,5 _
Sonstige Hilfsleistungen 6,70 16,5 §,92 19,1 |
Grundlohn und SV 19,10 46,9 11,74 45,5 |

10,72 00,0 25,81 100,0

Tabelle 37. Ermittlung der Kosten fiir die Zwischenftrderung

I 5 A B . C
i R 1T | | |ohne Feldbahn)
;_GESUmt-EetHEbsEf:mdQn - 7 950 7 008 7219

| Durchsatz t | 113 817 {48 761 294 400

R ol —— e e — 1 e —— =2 & S —— |

i

i | DM DM DM

| Jahreskosten 5 856, 46 131,— 190 329, —
Kaosten je t Durchsatz 0,05 0,31 0,54
Kosten je Betriebsstunde 0,80 ! 6,58

DM | i DM 0/ DM 0fo .
Stromkosten Q.30 49.0 i 061 9.3 .54 152
i |
Ve FEI'.‘I“I.!'EIB{'E'I|E — | =5 | 0,03 0.3 305 18,4 |
Sonstiges Hilfsmaterial | 0,07 83 0,15 2.3 0,40 2,4
Hilfsleistungen 0,34 | 497 012 | 3929 7.00 495 |
Grundlohn und SY | — 3.67 55,9 3,04 21,5
: | 0,80 || 100,0 | 6,58 100,0 16,67 100,0 |
1 - ! 4 | i ey, e !

Aufgliederung der Kosten je Betriebsstunde

16,67

o
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Auf die Kosten fiir den Verbrauch von sonstigem Hilfsmaterial wurde wegen
ihrer Geringfiigigkeit nicht besonders eingegangen.

In den Tabellen 32 bis 37 wird die Ermittlung der direkten Grundkosten fiir
die wichtigsten vergleichbaren Aufbereitungsmaschinen dargestellt, Der Ver-
gleichbarkeit wegen sind die Abschreibungen nicht einbezogen. Nach der Berech-
nungsgrundlage des Jahres 1955 miiliten dafir in den Anlagen A und B 15 %,
in C 19 % den in den Tabellen aufgefiihrten Kosten zugeschlagen werden.

Berichterstattung

Im folgenden werden nur die Berichte behandelt, die bis zum Jahre 1956
monatlich von den DBetrieben an die zustindige Hauptverwaltung eingereicht
wurden. Diese Aufbereitungsberichte enthalten hauptsichlich technische An-
gaben, die eine Beurteilung des Aufbereitungserfolges erméglichen sollen, z. B.
den Metallgehalt des Roherzes, des Konzentrats und der Berge sowie das Metall-
ausbringen und den im Konzentrat ausgebrachten Metallinhalt. Das Produktions-
volumen wird durch die Durchsatzmenge ausgedriickt. Thm stellt man die Be-
triebszeit gegentliber. Dem Grad der Ausnutzung der Arbeitszeit ist besondere
Beachtung zu schenken. Die Ausfallzeiten werden nach ihren Ursachen getrennt
aufgefiihrt. Alle genannten Angaben erfolgen in Plan- und Ist-Zahlen.

Weiter enthilt der Aufbereitungsbericht folgende Kennziffern:
t Durchsatz je Produktionsarbeiter und Schicht,
t Durchsatz je Beschiftigter und Schicht,
Energieverbrauch in kWh je t Durchsatz,
Reagenzienverbrauch in g je t Durchsatz,
Mahlkugelverbrauch in g je t Durchsatz,
Selbstkosten in DM je t Durchsatz.

Médngel in der bisherigen Berichterstattung und
Vorschlédge fiir ihre Beseitigung

Alle aufgeflihrten Kennziffern werden nur als Ist-Werte angegeben. Darin
kommt zum Ausdruck, daB keine klaren Vorstellungen iiber das zu erreichende
Optimum bestehen. Diese werden erst durch ékonomische Analysen gewonnen.

Von allen aufgefiihrten Grofen ist nur die allen Kennziffern gemeinsame,
der Durchsatz, eindeutig zu bestimmen.

Um einen Richtwert fiir die Arbeitsproduktivitit angeben zu kénnen, miifiten
Normen fiir das notwendige Aufbereitungspersonal bestehen, bei deren Rildung
fir alle Betriebe derselbe Malistab anzulegen wire. Es wurde mehrfach darauf
hingewiesen, dall die derzeitigen Arbeitskriftepline diesen Bedingungen nicht
entsprechen. Damit entfillt die Moglichkeit, das Niveau der Arbeitsproduktivitit
zu beurteilen. Man kann lediglich die Entwicklungstendenz beobachten.

In den untersuchten Beirieben 146t sich die Arbeitsproduktivitit eher dadurch
steigern, dali man die Anzahl der Arbeitskrifte vermindert, als dall man die
spezifische Durchsatzmenge erhéht. Von der Kennziffer der Arbeitsproduktivitit
auf die Ausnutzung der Arbeitszeit zu schlieffen wire nur moglich, wenn der
Schichtleistung die Stundenleistung gegeniibergestellt wiirde. Dabei wiren die
Unterschiede der Maschinenzeiten der einzelnen Arbeitsgiinge zu beriicksichtigen.
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Berichterstattung 101

Das geschieht z. B. nicht beim Errechnen des auf die moglichen Gesamtarbeits-
stunden bezogenen Zeitfaktors, der in den Aufbereitungsberichten mit angefiihrt
ist. Er betrégt nach Unterlagen der Hauptverwaltung fiir das erste Halbjahr 1955
in A und B 0,99, in C2 0,98 und in C1 0,96. In allen vier Anlagen wird eine
unterschiedliche Sollzahl der Arbeitsstunden angegeben. Das kann darin be-
grundet sein, daBl planmiBige Reparaturen nicht in jedem Falle an arbeitsfreien
Tagen durchgefiihrt werden kénnen, Schwerer fillt dagegen ins Gewicht, daf in
dem Zeitfaktor die Teilausfiille oder die fiir manche Arbeitsginge dauernde Teil-
ausnutzung nicht mit zum Ausdruck kommen.

Fir die untersuchten Betriebe waren folgende Halbjahreswerte des Jahres
1955 tber den Durchsatz je Produktionsarbeiter und Schicht zum Zwecke einer
Auswertung von der Hauptverwaltung Zusammengestellt worden:

AG206t,B1127t,C1734tund C2 441t

Der grolie Unterschied zwischen den Anlagen C1 und C 2 ist nur damit zu
erklaren, daB in die Arbeitskréfte der Aufbereitung C 2 diejenigen der Feldbahn
mit einbezogen worden sind. Damit entfillt die Méglichkeit des Vergleichs der
Arbeitsproduktivitdt dieser beiden Betriebe. Die tatsichlich verfahrenen Schich-
ten der Kostenstellen Zerkleinerung, Férderband und Bergelagerung wurden auf
der Grundlage des Durchsatzes beiden Anlagen anieilig zugerechnet.

Als Jahresdurchschnitt 1955 konnte folgender Stand der Arbeitsproduktivitit
ermittelt werden, wobei die Arbeitskriifte der Feldbahn unberiicksichtigt blieben:

A6,04t, B1198¢t C17.901tundC2 7,85 t. Bezieht man die Feldbahn mit ein,
dann verringert sich die Arbeitsproduktivitit in C um etwa 20 %¢, wenn beide
Anlagen anteilig belastet werden.

Bei der Beurteilung des Niveaus der Arbeitsproduktivitdat ist zu beachten,
dafl in A bereits die Arbeitskrifte an der Hingebank zur Aufbereitung gehéren.
In C wiederum sind die Schichtschlosser mit einbezogen worden.

Es ist also moglich, eine erhebliche Steigerung der Schichtleistung auszu-
weisen, ohne daB sich die spezifische Durchsatzmenge dndert oder die Anzahl der
Arbeitskrifte tatsdachlich vermindert wird.

Die Kennziffer ,Energieverbrauch in kWh je t Durchsatz® ist mit allen Mzn-
geln behaftet, die mit der Erfassung des Stromverbrauches verbunden sind. In
keinem Betrieb 146t sich die tatsichliche Leistungsaufnahme der Aufbereitung
genau messen, sondern nach einem zum Teil viele Jahre alten Verteilungs-
schliissel wird die Aufbereifung mit einem festgelegten Prozentsatz des Strom-
verbrauches des gesamten Betriebes belastet. Deshalb sind diese Kennziffern mit
grober Vorsicht zu betrachten. Ein bloBer Vergleich der bei der Hauptverwaltung
vorhandenen Halbjahreswerte kénnte zu einer falschen Beurteilung fiihren. Es
ist dort folgender Siromverbrauch ausgewiesen:

A 42,0 kWh/t, B 26,4 kWh/t, C1 19,3 kWh/t und C 2 22.8 kWh/t. Im Unter-
schied zu B ist in den anderen Anlagen der Stromverbrauch fiir die Wasserver-
sorgung darin enthalten. Ohne ihn ergeben sich in A nur 35,0 kWh/t.

Die Angabe des Reagenzienverbrauchs in g Je t Durchsatz hat nur geringe
praktische Bedeutung, solange nicht die Zusammensetzung der Reagenzien-
aufgabe liber lingere Zeitriume die gleiche bleibt, Vergleichen wir den mengen-

mit dem wertméfigen Aufwand, dann zeigt sich, daB beide in keiner Weise tiber-
einstimmen,
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102 Technisch-8konomische Analyse

Tabelle 38. Reagenzienverbrauch in g/t Durchsatz und DM/t Durchsatz
Durchschnittswerte des Jahres 1955

- A B

| Pb | Zn FeS, | Pb
g/t Durchsatz | 1543 2 809 195 .
DM/t Durchsatz | 0,96 . 0,40 0,87 | 0,20

Den Mahlkugelverbrauch in g/t Durchsatz anzugeben ist ohne weiteres mog-
lich. Es mul} jedoch darauf geachtet werden, dali alle Betriebe einheitlich den von
der Aufbereitung ermittelten Verbrauch melden. Denn es treten iiberall grobe
Differenzen auf zwischen diesen Angaben und denen der Buchhaltung. Und selbst
hier ergeben sich wieder Unterschiede zwischen der Materialbuchhaltung und der
Betriebsabrechnung. Lediglich fiir den gesamten Jahresverbrauch stimmen die
Angaben der Aufbereitung mit denen der Betriebsabrechnung annidhernd iiber-
ein. Die monatlichen Verbrauchszahlen zeigen aber Abweichungen bis 25 %.

Die Kennziffer ,,Selbstkosten in DM je t Durchsatz® ist in der bisherigen Form
flir einen Betriebsvergleich unzureichend. Als Durchschnitt des ersten Halbjahres
1955 wurden von der Hauptverwaltung folgende Werte ermittelt: A 17,13 DM,
B 7,94 DM, C1 17,06 DM, C 2 23,32 DM. Es handelt sich hierbei um die Produk-
tionsselbstkosten. In A und C ist dabei der Bau des Bergedammes mit beriick-
sichtigt. Die Differenz zwischen den Anlagen C1 und C 2 ist darauf zurtickzu-
fiihren, dall bei C 2 die Kosten der Feldbahn, die 6,30 DM/t ausmachen, ent-
halten sind. Da die Betriige aller anderen Kostenstellen entsprechend dem Durch-
satz auf die beiden Aufbereitungsbetriebe wverteilt wurden, sind die Kosten
dieser Anlagen selbst, auf die t Durchsatz bezogen, ebenfalls gleich.

Fiir den Betriebsvergleich wire es zweckmaliger. Bergedamm und Feldbahn
bei der Kennziffer nicht zu berlicksichtigen. Weiter sollten die Grundkosten ge-
trennt aufgefiihrt werden, weil sich aus ihnen auf den durch den technologischen
Prozel3 bedingten Aufwand schlieflen 140t., wihrend die Gemeinkosten diesen
Zusammenhang verwischen.

Die Unterschiede zwischen der bisherigen und der berichtigten Kennziifer
sind aus Tabelle 39 zu ersehen. :

Tabelle 39. Unterschiede zwischen der bisherigen und der berichtigten Kennziffer
fiir die Kusten je t Durchsat?

A B C1 ' Ce |
| | |
Gesamtkosten, DM/t 17,31 7,83 | 17,47 | 23,66 !
'[. Kosten fiir Bergedamm, =
Feldbahn und Fremderz 1,93 — 4,07 10,34
Kosten aller in den Vergleich | i \
einzubeziehenden Kostenstellen | 15,38 7,38 | 13,40 13,32
/. Gemeinkosten 3,97 1,98 4,40 ' 4,39
! Cirundkosten 11,41 , 5,40 9,— 9,—
Grundkosten T 65,0 I 9.0 59.0 | 38,0 |

|_ Gesamtkosten |
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Die Ausfilihrungen stellen den Versuch dar, eine Systematik fiir die Durch-
fiuhrung einer technisch-dkonomischen Analyse zu entwickeln, die sich fiir die
wirtschaftliche Durchleuchtung von Aufbereitungsanlagen eignet. Hauptzweck
der Analyse soll es sein, die Techniker in den Betrieben eingehend dariiber zu
informieren, welchen technischen Aufwand der Auf bereitungsprozell unmittelbar
verursacht und wie hoch die ihm entsprechenden Kosten sind. Dadurch wird es
moglich, mehr noch als bisher bei technologischen Verénderungen die wirtschaft-

'. lichen Gesichtspunkte zu beachten.

Einer kurzen Beschreibung der Lagerstiitten- und Aufbereitungsverhiltnisse
in den untersuchten Betrieben folgt die kritische Darstellung der durch die Be-
', triebsabrechnung ausgewiesenen Kosten. Von Anfang an werden die Forderungen
| beriicksichtigt, die der Betriebsvergleich an die technisch-tkonomische Analyse
stellt. Das kommt auch in den Vorschligen fiir die Gliederung der Kosten nach

dem Ort und der Art ihrer Entstehun g zum Ausdruck.

Groller Wert wird darauf gelegt, die Erfassung des technischen Aufwands
und der Kosten zu koordinieren. Einmal geschieht das aus Grinden der Verein-
tachung und der Arbeitsersparnis und zum anderen, um die Aussagekraft der
Kosten zu erhéhen.

Die Leistung der einzelnen Arbeitsginge der Aufbereitung laBt sich nicht
durch eine einheitliche Kennziffer ausdriicken. Deshalb kann man den Arbeits-
autwand nur dem Gesamterfolg bzw. dem Durchsatz gegeniiberstellen.

Im Rechnungswesen, besonders in der Kostenrechnung, der untersuchten
Aufbereitungsanlagen bestehen gewisse Min gel, die es erschweren, eine Betriebs-
analyse vorzunehmen,

a) Der technische Aufwand deckt sich in den einzelnen Abrechnungsperioden
nicht mit den Kosten.

b) Die Kosten werden nicht konsequent bei den Arbeitsgingen ausgewiesen,
durch die sie verursacht wurden. Das gilt insbesondere fiir den Verbrauch von
VerschleiBmaterial, die Inanspruchnahme wvon Hilfsleistungen und auch fiir
die Lohnkosten.

¢) Bestimmte Kosten, z. B. Abschreibungen fiir Gebsiude und deren Einrichtun-
gen sowle Zuschlige auf Lohn, werden in den einzelnen Betrieben unter-
schiedlich verrechnet. Das fiihrt dazu, daB an sich feststehende Begritfe, wie
direkte und indirekie Grundkosten oder Abteilungsgemeinkosten. inhaltlich
beim Betriebsvergleich nicht ubereinstimmen.
Vorschlige, wie sich diese Méngel beseitigen lassen, bilden die Voraus-

setzungen fir die Kostenanalyse und den Betriebsvergleich, die auf den Seiten
55 bis 100 dargestellt sind.

Im Jahre 1955 wurde in den untersuchten Betrieben keine Kostenplanung
nnerhalb der Aufbereitung durchgefiihrt. Der in der Arbeit enthaltene Plan-Ist-
Vergleich geht deshalb von Erkenntniswerten aus, die beim Studium von Auf-
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104 Zusammenfagsung

zeichnungen der technologischen und Planungs-Abteilungen dieser und auch ande-
rer Betriebe gewonnen werden konnten. Er erstreckt sich auf die Stromkosten,
den Verbrauch von Verschleifiteilen und den Grundlohn fiir die Grob-, Mittel-
und Feinzerkleinerung. Fiir mehr als 50 % der gesamtien Aufbereitungskosten
ist damit eine Grundlage geschaffen, zu erfahrungsstatistischen Normen von
standig wachsender Genauigkeit zu gelangen. Besonders grole Abweichungen
ergeben sich bei allen drei Zerkleinerungsstufen fiir die Grundlshne. Das 146t
auf mangelhafte Planung der Arbeitskrifte und eine wenig exakte Verrechnung
der Lohnkosten in den Betrieben schlieBen.

Der Zeitvergleich und die Analyse der Kostenentwicklung bei Veridnderung
des Produktionsvolumens muf} fiir gréBere als monatliche Zeitabschnitte vorge-
nommen werden, da ein erheblicher Anteil der Kosten stoBweise anfillt und die
Durchsatzmenge nur geringen Schwankungen unterliegt. Innerhalb eines Jahres
lassen sich deshalb keine eindeutigen Beziehungen erkennen. Dasselbe gilt fur
die Abhéngigkeit der Kosten vom Aufbereitungserfolg.

Auf den Seiten 79 bis 83 werden auBerdem Vorschlidge unterbreitet, wie bei
der Erzeugung mehrerer Konzentrate die bisher iibliche Restwertmethode zu
ersetzen ist, zumal sich diese auf einen Betriebsvergleich sehr stérend auswirkt.
Die Kosten fiir die Gewinnung der Kuppelprodukte lassen sich ohne grollere
Schwierigkeiten ermitteln.

In den Betriebsvergleich kénnen infolge der technologischen Besonderheiten
Jeder Aufbereitungsanlage nur die Kosten einzelner Arbeitsginge einbezogen
werden. Im vorliegenden Falle sind es die Betriebskosten der Brecher, der Kugel-
mithlen, der Schwimmaschinen sowie der Férdermittel. Fiir die wichtigsten Aul-
wand- und Kostenarten wird die Moglichkeit, Kennziffern zu bilden, erértert.

Anliegen dieser Ausfithrungen ist es, die bei der Aufbereitung unserer Boden-
schiitze entstehenden Kosten wahrheitsgetreu und in engster Verbindung mit
dem technologischen ProzeB auszuweisen. Das ist eine wichtige Voraussetzung.

sparsam zu wirtschaften und jede technische MaBnahme auch nach ihrem wirt-
schaftlichen Nuizen zu beurteilen,
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FREIBERGER FORSCHUNGSHEFTE

Schriftenreihe fir alle Gebiete der Montanwissenschaften

Reihe A Bergbau, Aufbereitung
und Verwertung bergbaulicher Rohstoffe

A 107 Aulbereitung

JOHANNES LUOHN: Das Schwimmvyverhalien von Zinnkies und seine fHotative
Abtrennung aus einem Blei-Zink-Erz

Format 17424 cm — 84 Seiten — 52 Bilder — 9 Tafeln — 12 Tabellen — DM 8,—
Erschienen Dezember 1858

Der Ganginhalt des Brander Reviers weist neben rd. 2,5% Pb und 3%, Zn durch-
schnittlich 0,16 %, Sn auf, das hauptsiichlich an Zinnlkies gebunden ist. Die Ver-
wachsungsverhiltnisse sind sehr ungiinsiig. Als Aufbereitungsverfahren kommt
nur die Flotation in Frage.

Zinnkieg wird in INaCN gedrilckt. Na;5 und Na;5:0; beeinflussen ihn nur wenilg.
Kupferkies und autaktivierte Finkblende haben ein dem ZFinnkies sehr Ghnliches
Schwimmverhalten,

Bei Anwesenheit von Schwermetallsalzen in der Triibe erhthen geringe NaCN-
Zugaben die Flotationsgeschwindigkeit aller Sulfide, bei gréBeren CN-Konzentra-
tionen bllden sich Minima in den Ausbringungskurven uber der Sammlerkonzen-
tration und dem pH-Wert aus. Durch Blasenhaftversuche konnten diese Erschei-
nungen geklart werden.

Eing weltgehende Abtrennung des Zinnkieses ist mit Na,S:0s und ZnS0, bei Ver-
wendung von Phosokresol als Sammiler in einem Bleiglanz-Zinnkies-Sammlerkon-
zentrat moglich. Nach Mahlung mit NasS8 bel hohen Soda-pH-Werten i sich Zinn-
kKies durch Thiokarbanilid wvor Bleliglanz abflotieren.

Alll Bergbau

OSKEAR NIEMCZYK: Der derzeitige Stand der Gebirgsschlagforschung
TILO DORING: Modellvorstellungen zur Deuiung von Senkungs- und Druck-
erscheinungen beim Strebbau in flacher Lagerung

Format 1724 em — 104 Seiten — 64 Bilder — 1 Tabelle — DM 8,50
Erschienen Februar 1959

A 113 Bergbau

Voririge des X. Berg- und Hilttenmiinnischen Tages, 28,—31. Mai 1958,
in Freiberg

Format 1724 em — 96 Selten — 33 Bilder — 8 Tabellen — DM B—

[ Erschienen Februar 1959

BEYER: Abbau von geringmichtigen Erzlagerstitten In steiler Lagerung —
MUTSCHNIK: Fragen der technologischen Entwicklung der hydraulischen Kohie-
gewinnung unter Tage (Zur Theorie der geringstufigen Prozesse) — LILLACK: Die
Anwendung des Wirbelrohres bei der Wetterkithiung — FINK: Uber Erfahrungen
beim Abbaun geringmiichtiger Flize — EBERT: Wesen und Inhalt des staatlichen
Bergbaurechts der Deutschen Demokratischen Republik,
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FREIBERGER FORSCHUNGSHEFTE

Schriftenreihe fiir alle Gebiete der Montanwissenschaften

Reihe A Bergbau, Aufbereitung
und Verwertung bergbaulicher Rohstoffe

A 119 Technische Brennstolfiverwertung

Vortrige des X. Berg- und Hiltlenminnischen Tages, 28.—31. Mai 1958,

in Freiberg

Format 17<24 ¢m — 104 Seiten — 46 Bilder — 21 Tabelley — DM 10—

Erschienen Dezember 1958
IKHEULEN: Braunkohle: Begriffsbestimmung und Werdegang — KOWALSEKI/RO-
SINSKET: Die Problematik des Begriffes .Lignit* bzw. .Xylit* — KOWALSKI/RO-
i:%[HS]{I: Versuche iiber die physikalische Anreicherung von Zellulose in Hl':.‘:llt]l—
“ohle — LISSNER/RAMMLER: Edelkoks aus Braunkohlen — ZIELINSKI: Der Ver-
'_“U f der oxydierenden thermischen Behandlung von Halbkoks- und Koksbriketts —
SPILEWICZ: Einige Probleme der Kohlewirtschaft flir den klassischen Verkokungs-
prozefl In der Volksrepublik Polen — DIERICHS: Das Verhalten von Schmierslen
im Mischreibungsgebiet,

A 120 Aufbereitung

Voririge des X. Berg- und Hiittenmiinnischen Tages, 28.—31. Maj 1958,

in Freiberg

Format 1724 em — 56 Seiten — 32 Bilder - 11 Tahellen — DM 5.50

Erschienen April 1959 .
3 ST T T = e r . B r i
E?l_.;'UHf?:-.‘:.Ih.I'LI.j_f"ur.-ulth{JWﬂ- e Anwendung von radioaktivem Chrom zum Studium
der Wechselwirkung von Chromat mit Bilelelanz und Pyrit — BERGER: Die ma-
enetische. Fraktionierung von Autbereitungsgiitern nach dem Vorbild der Schwimm-
und Sinkanalyse — LUDWIG: Methodisches zur Bestimmung von Kalisalzen unter
dem Blickwinkel der Aufbereitung — SCHUBERT: Moglichkeiten des zwischen-
betrieblichen Kostenvergleiche von Erzaufbereitungsanlagen — BENES: =tatistisches
Verfahren zur Bestimmung des erforderlichen Mindestoehaltes einer Wertkompo-
nente im Erz.

A 121 Brikettierung - Technische Brennstoffverweriung

Format 1724 em — 82 Seiten — 33 Bilder — 14 Tabellen — DM 7,—

Erschienen Februar 1959
RAMMLER/v, ALBERTI: Zum Begriff der teer- und koksbetonten Schwelerei —
STROBACH: Uniersuchung tiber den EinfAul der Qualitéiit der Espenhainer Kohle
aul die Schwelstandfestigkeit der erzeugien Briketis — JOHANSEN: Die Ausbeute
an Teer, Mitteldl und Leichtiél in Abhdngigkelt vom Durchsatz an Trockenkohle in
den Kosag-Geiflen-Schwelidfen des VEB Kombinat Gilzaun — RAMMLER/GUOHLER:
Zum Begrif! des Kohlenstoffvergasungsgrades — KLUGE: Wirmepumpe und Bri-
kettfabrik,
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FREIBERGER FORSCHUNGSHEFTE

Schriftenreihe fir alle Gebiete der Montanwissenschaften

Reihe A Bergbau, Aufbereitung
und Verwertung bergbaulicher Rohstoffe

A 124 Brennstofftechnische Gesellschafi
in der Deutschen Demokratischen Republik

3. Kolloguim ,Feste Brennstoffe®, 26.—27. Juni 1958, in Dresden

Format 1724 cm — 166 Seiten — 72 Bilder — 23 Tabellen — DM 12,—
Erschienen Mai 1959
BOIE: Probleitie der SalzKolleverbiennung — STAEMMLER: Chemische Unler-
suchungen an salzhaltigen Braunkohlen — LEWANDOWSKY: Die Messung elektro-
statischer Aufladungen in Rauchgasen — WAGNER: Bericht iiber die Salzkohle-

Feuerungsversuche in St. Andrd am 10.. 11. 12, und 14. August 1856 — HAU-
SCHILD: Einige Betrachtungen zum Problem der Salzkohlekessel — SCHADLICH:
Ergebnisse wvon Feuerungsversuchen mit salzhaltiger Rohbraunkohle in einer
Schmelzfeuerung — LOEMEKE/GERHARDT: Untersuchungen am Salzkohlekesse]l der
Brikettfabrik Beuna — LOEMKE: Welche Folgerungen ergeben sich aus den vor-
liegenden Erfahrungen fiir den Bau von SalzkohleKesseln mit Rostfeuerungen?

A 125 Brennstofftechnische Gesellschaft
in der Deutschen Demokratischen Republik
1. Sitzung des Arbeitsausschusses fiir Tagebautechnik am 11. April 1958
in Leipzig
Format 1724 em — 896 Seiten — 36 Bilder — 24 Tabellen — DM 8,—
crachienen April 19359
ORTMANN: Der Grenzbereich wirtschaftlicher Baggerung in Braunkohlentagebauen
— BLUTHGEN: Organisation und Planung der Produktion in der Zentralwerkstatt

Golpa — DOLL: TUntersuchungen zur Ermitilung eines Bestverfahrens fiir die
Abrechnung im Reparatur- und Werkstattwesen.

A 135 Brennstofftechnische Gesellschaft
in der Deulschen Demokratischen Republik

IV. Wissenschaftliche Tagung der BTG, 25. und 26. Sepiember 1958,
in Markkleeberg bei Leipzig

Format 16.7<24 cm — 233 Seiten — 63 Bilder — 19 Tabellen — DM 13—
Erschienen Juni 1859

HOLLWEG: Dle Wirtschaftlichkeit der in unseren Tagebauen méglichen Arbelts-
verfahren — MAYER: Uber die Erhthung des dkonomischen Nutzeffekts unserer 5
Brikettfabriken — KOPPE: Wirtschaftliche Energiedarbietung — LOEMEKE: Die
Feuerraumegestaltung von Dampferzeugern mit Rost- und Kohlenstaubfeuerungen

fiir die Verbrennung von Rohbraunkohle — ECKARDT: Fortschritte auf dem Ge-

biet der Schmierstoffwirtschaft — KIESEL: Spitzenbelastung und Spitzendeckung

in der Gasverbundwirtschaft der Deutschen Demokratischen Republik.
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