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Leipziger Herbstmesse 1961

Die Buromaschinen-Industrie zdhlt zu den traditionellen Industriezweigen, die zu jeder
Leipziger Messe ausstallt.

Zu der diesjdhrigen Leipziger Herbstmesse konnte die volkseigene Biliromaschinen-Industrie
gleich zwei Neuentwicklungen vorstellen, die ein allgemeines Interesse hervorriefen, denn
der programmgesteuerte elektronische Kleinrechner CELLATRON SER 2 wurde selbst von
dem in Leipzig anwesenden Korrespondenten der New York Times als sensationell bezeichnet
(eine ausfiihrliche Beschreibung finden Sie auf den ndchsten Seiten). Auch der Elektronen-
rechner TM 20 — ein Zusatzgerdt fiir die Buchungsautomaten Ascota und Optimdtic als
Multipliziergerdt — wurde durch seine zusdtzliche Einbaufdhigkeit in den Schreibtischen der
Buchungsautomaten als wesentliche Vereinfachung fiir die Multiplikation angesehen.

Ein Hoéhepunkt dieser Messe war der Besuch des sowjetischen Kosmonauten Major Titow
und des Vorsitzenden des Staatsrates der DDR und Erster Sekretér des Zentralkomitees der
SED, Walter Ulbricht. Die Anwesenheit der Regierungsdelegationen der sozialistischen
Staaten und von hervorragenden Personlichkeiten des politischen und wirtschaftlichen
Lebens aus den nichtsozialistischen Léndern haben zu einem umfangreichen Meinungs-
austausch lber internationale politische und 8konomische Fragen gefiihrt. In den Gespréichen
des Vorsitzenden des Staatsrates und anderer Reprasentanten der DDR mit prominenten
ausldndischen Messegésten kam iiberzeugend zum Ausdruck, daB der AbschluB eines
Friedensvertrages mit beiden deutschen Staaten und die Umwandlung Westberlins in eine
entmilitarisierte neutrale Freie Stadt gegenwdrtig die vordringlichste Aufgabe aller fried-
liebenden Vélker und Menschen ist. Durch den AbschluB eines Friedensvertrages erhdlt auch
der internationale Handel eine sichere Grundlage und neue Perspektiven.

Der erfolgreiche Verlauf der Leipziger Herbstmesse 1961 kommt in den nachstehenden
hohen Messeumsdtzen zum Ausdruck. Die Gesamtumsdtze der AuBenhandelsunternehmen
der Deutschen Demokratischen Republik belaufen sich auf 2923 Mill. DM. Vom Gesamt-
umsatz entfallen auf die sozialistischen Staaten 2145 Mill. DM und auf die Lénder des nicht-
sozialistischen Wirtschaftsgebietes 778 Mill. DM.

Exportvertrige wurden in Héhe von 1815 Mill. DM abgeschlossen. Davon entfallen fiir
1163 Mill. DM Vertrdge auf die sozialistischen Staaten und fiir 652 Mill. DM Vertriige auf
die nichtsozialistischen Ldnder.

Importvertrége wurden in Hohe von 1108 Mill. DM getdtigt. Davon entfallen fiir 982 Mill.
DM Vertrége auf die sozialistischen Staaten und fiir 126 Mill. DM auf die nichtsozialistischen
Lander. Das fiir den AbschluB von Verkaufs- und Einkaufsvertréigen mit den Landern des
nichtsozialistischen Wirtschaftsgebietes gestellte Ziel in Héhe von 700 Mill. DM wurdie damit
um 78 Mill. DM iiberboten.

Durch die starke internationale Beteiligung hat sich Leipzig erneut als erstrangiger Welt-
handelsplatz im Zeichen der friedlichen Koexistenz erwiesen, dessen besondere Bedeutung
in der Pflege und Férderung des Ost-West-Handels liegt. Auch fiir den Handel mit Konsum-
glitern und technischen Gebrauchsgiitern hat sich die Rolle Leipzigs als hervorragende
internationale Messemetropole bestdtigt.
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Auf diesem Stand wurde der neue programmgesteuerte elektronische Klein-

rechner CELLATRON SER 2 vorgefiihrt

w

Teilansicht der Lochkartenanlage vom VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda,
im Vordergrund die Tabelliermaschine Supermetall Typ 401

Standansicht des

]
2
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VEB Optima mit den Buchungsautomaten Optimatic

CELLATRON SER 2,
ein neuer elektronischer Kleinrechner

Dieser neue Kleinrechner ist besonders dafiir
geeignet, die vielen, héufig wiederkehrenden
und umfangreichen Rechenarbeiten, die in
jedem Biiro anfallen, weitgehendst zu auto-
matisieren und damit eine Beschleunigung
und Verbesserung der Arbeit zu bewirken.

Auf Grund seines einfachen Aufbaues und
seiner leichten Bedienbarkeit wird sich dieses
Gerdt schnell sowohl in der Verwaltung als
auch in den Konstruktionsbiiros einfiihren und
ein unentbehrlicher Helfer in der Verbesse-
rung der Arbeit sein.

In der heutigen Zeit wird oft {iber die Lésung
mathematischer und wirtschaftlicher Probleme
mittels elektronischer Rechner gesprochen,
aber in der Mehrzahl der Falle handelt es
sich dabei um Rechenanlagen, die durch ihre
Dimensionen und den Preis den Begriff einer
Bliromaschine weit (iberschreiten. Der Einsatz
solcher Anlagen bedingt dann eine Zentrali-
sierung der Rechenarbeiten oder die Erfor-
dernis, komplizierte wissenschaftlich technische
Aufgaben mit extrem kurzen Rechenzeiten
durchfiihren zu miissen. Dafiir ist der CELLA-
TRON SER 2 nicht bestimmt. Sein Aufgaben-
gebiet liegt in erster Linie dort, wo es gilt,
innerhalb der Biiroarbeit mathematische Pro-
bleme schnell und sicher zu I16sen. Fiir diesen
Einsatz an Ort und Stelle, wo die Rechen-
arbeiten anfallen, ist der CELLATRON SER 2
entwickelt worden, und dadurch wurden auch
der Aufbau, der Umfang und die Funktionen
des Gerdtes bestimmt. Die Entwicklung er-
folgte im VEB Elektronische Rechenmaschinen
Karl-Marx-Stadt in Verbindung mit den Mer-
cedes-Biiromaschinenwerken AG Zella-Mehlis.
Bereits auf der Messe konnte an zahlreichen
Beispielen gezeigt werden, fiir welche Auf-
gaben sich der Rechner CELLATRON SER 2
tiberall einsetzen 1&Bt. Bisher wurde zur
Rationalisierung von Biiroarbeiten die Rechen-
arbeit systematisch geordnet und weitgehend
gegliedert. Dabei wirkten sich die hdufig
erforderlichen Ubertragungen  der Zahlen-
werte nachteilig aus. Sie verlangsamten nicht
nur die Rechenprozesse, sondern bargen in-
folge der menschlichen Unzuldnglichkeiten
viele Fehlerquellen in sich. Durch Einsatz des
Rechners CELLATRON SER 2 ist es mdoglich,
diese Arbeiten, die bisher auf Grund des
umfangreichen Rechenaufwandes zerlegt wer-
den muBten, zusammenhédngend und ohne
menschlichen Eingriff zu erledigen. Dadurch
entfdllt das Niederschreiben vieler Zwischen-
ergebnisse, die oft fiir das Endresultat ohne
Bedeutung sind, und der RechenprozeB selbst
erfdhrt eine Beschleunigung, die dem Unter-
schied zwischen mechanischen und elektroni-
schen Rechenwerken entspricht.

Technische Ausfiithrung

Als duBere Form wurde fiir den Rechner ein
ansprechender  Schreibtisch  gewdhlt.  Das
eigentliche Rechenwerk einschlieBlich Speicher
befindet sich in einer Hdlfte des Schreib-
tisches. Das Gerdt ist volltransistorisiert, d. h.,
sdmtliche Schaltungen sind ausschlieBlich mit
Transistoren und Dioden realisiert. Diese Aus-
fihrung war nur durch die Anwendung mo-
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Bild 4. Auf dem Stand des VEB Buchungsmaschinen-
werk Karl-Marx-Stadt wurde auf den ASCOTA-
Buchungsautomaten u. a. ein Organisations-
beispiel ,Milchabrechnung” vorgefiihrt

v

dernster Technik méglich. Durch die Anwen-
dung der gedruckten Leitertechnik konnte der
Aufbau des Rechners in der vorliegenden
gedréngten Form durchgefiihrt werden. Als
Ein- und Ausgabegerdt findet die elektrische
Schreibmaschine SE5 Verwendung, die orga-
nisch in den Schreibtisch eingegliedert ist
(Bild 5). Durch die ausschlieBliche Verwen-
dung von Transistoren ergibt sich ein duBerst
geringer Leistungsverbrauch von nur 250 W
einschlieBlich Schreibmaschine, so daB fiir
dieses Gerdt keinerlei Klimatisierung erfor-
derlich ist und es in jedem Biiro eingesetzt
werden kann. Zur Stromversorgung kann jedes
normale Lichtnetz mit 220 V Wechselstrom
Verwendung finden, da die elektronische
Stabilisierung im  Gerét dafiir sorgt, daB
Netzspannungsschwankungen — weitgehend
werden.

ausgeglichen

Befehlssystem

Der Rechner ist als normale EinadreBmaschine aufgebaut.
Es finden nur insgesamt 11 verschiedene Befehle Verwen-
dung. Dadurch ist das Erlernen der Programmierung fiir
diesen Rechner &uBerst einfach und erfordert keinerlei
Spezialkenntnisse. Dies ist besonders wichtig, weil dadurch

Bild 5. Fir die Ein- und Ausgabe des programmgesteuerten elek-
tronischen Kleinrechners CELLATRON SER 2 wird die SE 5 mit
Zusatztastatur verwendet

an den Anwender keine besonderen Anforderungen ge-
stellt werden, die er sich erst in einer umfangreichen Aus-
bildung erwerben miiBte.

Ein- und Ausgabe

Zur Ein- und Ausgabe dient die Schreibmaschine SE 5 in
Verbindung mit einer Zusatztastatur, auf der sich alle
erforderlichen Tasten befinden, die fiir eine manuelle
Steuerung des Rechners erforderlich sind. Die Eingabe der
Zahlenwerte erfolgt liber die Schreibmaschinentastatur, dies
gilt sowohl fiir die Eingabewerte als auch fiir die Adressen,
ebenso wie fiir die Befehle. Die Zahlen werden dabei
einschlieBlich Komma und Vorzeichen in den Rechner iiber-
nommen.

Die Ausgabe erfolgt ebenfalls von der Schreibmaschine.
Durch eine sinnvolle Steuerung beginnt der Druckvorgang
erst bei der ersten geltenden Ziffer bzw. bei der Null vor
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dem Komma. Die erforderliche Tabulatorsteuerung sowie
der Wagenriicklauf mit Zeilenschaltung werden durch
Befehle vom Rechner aus gesteuert.

Speicher

Der Rechner ist mit einem kleinen Magnettrommelspeicher
ausgeristet, der sowohl die Informationen als auch dije
Befehle trégt. Fiir die Speicherung von Informationen stehen
insgesamt 63 Speicherplatze zur Verfligung, die zehnstellig
sind und auBerdem eine Angabe {iber die Stellung des
Kommas in dieser Zahl enthalten sowie das dazugehérige
Vorzeichen. Der Speicher kann weiterhin 189 Befehle auf-
nehmen, so daB sich mit diesem Kleinrechner auch umfang-
reichere Programme bewdltigen lassen. Des weiteren sind
auf der Trommel noch die Rechenspeicher untergebracht.

Rechenwerk

Der Rechner ist als dezimal arbeitender Serienrechner auf-
gebaut. Die Ziffern werden dabei in Tetraden dargestellt.
Das Rechenwerk ist in der Lage, die vier Grundrechen-
arten auszufiihren, wobei die zu verarbeitenden Zahlen
jeweils noch eine Kommainformation tragen, die bei der
Verarbeitung entsprechend berlicksichtigt wird. Das Komma
kann dabei im Bereich der niedrigsten 7 Stellen stehen.
Im Befehl ist weiterhin angegeben, an welcher Stelle das
Komma im Resultat steht, wobei die Verschiebung gleich-
zeitig mit einer Rundung ausgefiihrt wird. Die verar-
beiteten Zahlenwerte im Rechenwerk kénnen im End-
ergebnis maximal 20stellig sein, wobei diese 20 Stellen nur
ausgegeben werden kénnen, da der Speicher selbst nur
10stellige Werte verarbeitet.

Kontroll- und Sicherheitsvorkehrungen

Der Rechner besitzt verschiedene Sicherheitsvorkehrungen,
um auftretende Fehler zu erkennen und anzuzeigen. Tritt
in einem der Rechenspeicher ein Zahlenwert auf, der nicht
mit der in direkter Verschliisselung giiltigen Codierung
libereinstimmt, so wird von der Maschine ein Alarmsignal
gegeben, und die Maschine stoppt. Weiterhin kann vor-
kommen, daB im Laufe der Rechnung der Zahlenbereich
des Resultates gréBer als 10 Stellen nach Ausfiihrung der
Verschiebung entsprechend dem Befehl wird. Tritt dies
ein, so stoppt die Maschine ebenfalls und gibt ein Alarm-
signal. Hierbei ist es mdglich, das erhaltene Ergebnis, das
im Rechenspeicher bis zu 20 Stellen betragen kann, noch
auszudrucken, wobei dann danach eine Léschung des
Zahlenwertes in dem Rechenspeicher vorzunehmen ist.

Da beim Einschalten der Maschine undefinierte Bedin-
gungen vorliegen, die zu einer ungewollten Zerstdrung
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oder Verdnderung des Speicherinhaltes flihren kénnten,
ist eine weitere Sicherheitsvorkehrung am Rechner vor-
handen. Durch diese Sicherheitsvorkehrung wird beim Ein-
schalten ein derartiges ungewolltes Verdndern oder Zer-
storen der Informationen auf dem Speicher vermieden.

Bedienung

Nachdem tiber die Tastatur das Programm in die Maschine
tiberfiihrt wurde, ergibt sich fiir die Bedienungskraft nur
noch das Eingeben der fiir die Durchfithrung der jeweiligen
Rechnung erforderlichen Zahlenwerte sowie der Druck auf
die Starttaste, und die Maschine beginnt selbstdndig das
Programm abzuarbeiten. Die” Maschine zeigt automatisch
an, wenn das Programm abgearbeitet ist und wartet dann
auf die Eingabe neuer Zahlenwerte. Durch die Einfachheit
der Bedienung des Rechners CELLATRON SER 2 ist es
méglich, das jede durchschnittliche Biirokraft in die Lage
versetzt wird, diesen Rechner bedienen zu kdénnen.

Eine weitere Vereinfachung ist bei der Priifung neu in
Betrieb genommener Programme vorhanden, indem das
Programm schrittweise, also mit Unterbrechungen, Befehl
fiir Befehl abarbeiten kann. Dabei ist es moglich, daB die
Zwischenergebnisse jeweils durch einen von Hand gege-
benen Ausgabebefehl ausgeschrieben werden kénnen. Fiir
den Aufruf des ndchsten Befehls ist dann jeweils nur die
Starttaste zu bedienen.

Programmierung

Wie bereits erwdhnt, ist fiir den Rechner ein auBer-
ordentlich einfaches Befehlssystem aufgebaut worden, so
daB die Programmierung keine Schwierigkeiten bereitet.
Weiterhin stehen schon eine gréBere Anzahl von Unter-
programmen zur Verfligung, die das Programmieren, vor
allem technischer Aufgaben, wesentlich erleichtern. So sind
Unterprogramme ausgearbeitet fiir die trigonometrischen
Funktionen Sinus, Kosinus, Tangens und Kotangens, fiir die
Wurzel, fiir Logarithmen usw. Durch diese Unterprogramme
wird die Programmierungsarbeit wesentlich erleichtert
werden.

TechnischeDaten

63 Zahlenworte
189 Befehlswerte
Addition 5 ms
Multiplikation 280 ms (10stelliger
Multiplikator)
Multiplikation 170 ms (5stelliger
; Multiplikator)

Speicherkapazitat:

Rechenzeiten:

mittlere Zugriffszeit: 20 ms
Gesamtaufwand: 650 Transistoren

1500 Dioden
Leistungsaufnahme: 250 Watt (mit Schreibmaschine)
MaBe: Hohe 80 cm

Breite 82 cm

. Ldnge 153 cm

Gewicht: 100 kp

Einsatzgebiete
Der elektronische Kleinrechner CELLATRON SER 2 stellt ein
universelles Rechengerdt dar, das, wie bereits gesagt, so-
wohl in der Technik als auch in der Wirtschaft mit groBem
Erfolg einzusetzen geht. So eignet er sich beispielsweise in
der Okonomie fiir
Bruttolohnberechnung
Urlaubslohnberechnung
Aufstellung von Tilgungspldnen
Durchschnittspreisberechnung
Fakturierarbeiten usw,

Mit samtlichen Arbeiten konnen gleichzeitig statistische
Auswertungen verbunden werden, die sich im Rahmen des
verfligbaren Speicherraumes halten miissen.
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Auch in der Technik ist der Rechner fiir viele Gebiete ge-
eignet, so z. B.
Koordinatenberechnung
Schraubenfederberechnung
Lésung von Gleichungssystemen
Né&herungsrechnungen (Kurvenanndherung
aus MeBpunkten)
Berechnung von optischen Linsensystemen
Rechnungen in-der Elektrotechnik, Statik
astronomische Berechnungen usw.

Wie bereits aus den hier aufgezdhlten Beispielen zu er-
kennen ist, gibt es also eine umfangreiche Anzahl von Ge-
bieten, wo dieser Rechner mit groBem Nutzen angewendet
werden kann. Dabei sind die Einsatzgebiete des Rechners
durchaus noch nicht erschépft, sondern es lassen sich noch
sehr viele Anwendungsbereiche finden. Das zeigten nicht
zuletzt die Vorfiilhrungen auf der Leipziger Herbstmesse
1961; denn zahlreiche neue Aufgabenstellungen konnten
sofort an Ort und Stelle programmiert und gelést werden.
Das groBe Interesse, das fiir diesen Rechner auf der
Herbstmesse vorlag, hat gezeigt, daB er sich bald groBer
Beliebtheit bei den Anwendern erfreuen wird.

Elektronenrechner TM 20 fiir Buchungsautomaten

Der Elektronenrechner TM 20 wurde auf der Leipziger
Herbstmesse als Prototyp der Offentlichkeit vorgestellt.
Dieser Elektronenrechner arbeitet auf Transistorenbasis. Er
ist als Zusatzgerat fir Multiplikation an Buchungsautomaten
anschlieBbar (Bild 6 und 7). Damit wird kiinftig neben dem
bereits bekannten Elektronenrechner Robotron R 12, der
auf Réhrenbasis arbeitet, ein Multipliziergerdt, das nach
dem neuesten Stand der Elektronik entwickelt wurde, im
VEB Buchungsmaschinenwerk, Karl-Marx-Stadt, produziert.

Ausstattung des TM 20

Der TM 20 besitzt eine Faktorenkapazitdt von 10 X 10 Stel-
len. Von dem Produkt kénnen bis 15 Dezimalstellen ab-
gestrichen werden. Er kann an Ascota- und Optimatic-
Buchungsautomaten als Multiplikationsaggregat angeschlos-
sen werden. Zur Zeit laufen Untersuchungen, ob ein AnschluB
von zwei Buchungsautomaten an einen TM 20 zweckmdBig
ist. Die Buchungsautomaten miissen dafiir besonders vor-
bereitet sein. An den Ascota-Buchungsautomaten wurde
eine zweite Steuerbriicke angebracht (Bild 8). Das war des-
haib notwendig, weil die normale Steuerbriicke keine
wesentliche Funktionserweiterung zulieB. AuBer dem TM 20
kénnen noch andere Zusatzgerdte wie Karten- und Streifen-
locher an die Buchungsmaschinen angeschlossen werden.
Die Verbindung mit den Zusatzeinrichtungen erfolgt aus-
schlieBlich elektrisch. Aus diesem Grund ist der Funktions-
abgiiff an der zweiten Steuerbriicke direkt mit Schaltern

Bild 6. Elektronenrechner TM 20, GréBe 57 X 25 X 33 cm, Gewicht
etwa 15 kp, Leistungsaufnahme 50 Watt
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Bild 7. Der TM 20 ist als Zusatzgerét fiir Buchungsautomaten an der
linken Seite des Maschinentisches untergebracht

verbunden, die die Funktionen auf elektrischem Wege
weitergeben. Die zweite Steuerbriicke wird analog der
ersten durch Stops programmiert. Die vorhandenen acht
Funktionsreihen lassen durch Kombinationen (je Kolonne
2 X 8 Funktionsstifte) eine Vielzahl von Funktionen zu, die
in Zukunft durch den AnschluB anderer Zusatzgerdte und
Sondereinrichtungen an den Buchungsautomaten belegt
werden. Die Faktoren werden in zwei Kontaktmatrizen ge-
speichert. Durch den Platzbedarf dieser Bauteile kénnen
nur die Ascota-Modelle bis Klasse 170/45 mit dem TM 20
gekoppelt werden. Beide Faktoren bleiben bis zur Eingabe
der neuen Faktoren erhalten. Es kann also gerechnet
werden:
axb, axc, axd oder axd, bxd, cxd,

ohne daB a im ersten oder d im zweiten Beispiel immer
wieder neu durch den Buchungsautomaten einzugeben sind.
Die Ubernahme des Produkts erfolgt durch einen zweiten
Stellstiickwagen, der als Produktenspeicher anzusprechen
ist. Das Einstellen dieses Speichers geschieht noch wéhrend
der Multiplikation im TM 20 stellenweise; damit bleibt die
Ubernahmezeit bei einem 6stelligen Produkt auf die Dauer
eines Wagensprunges des Buchungsautomaten beschrankt.
Das Produkt kann in diesem mechanischen Speicher so lange
aufbewahrt werden, bis es innerhalb des Buchungsablaufes
bendtigt wird. Die Programmierung schlieBt auch die Maog-
lichkeit ein, das Produkt mehrmals aus dem Zwischen-
speicher auf die librige Mechanik des Buchungsautomaten
zu ubertragen.

Rechnungen wie axbxc sind dadurch méglich, daB das
Produkt sofort wieder als Faktor eingegeben wird. Berich-
tigungen sind sehr einfach durch Bedienung der GU-Taste
in den Faktorenkolonnen und in der Produktkolonne bei
abgestellter Automatik méglich.

Multiplikation im Buchungsgang

Durch viele praktische Beispiele wurde bereits bewiesen,
daB der AnschluB von multiplizierenden Zusatzgerdten an
Buchungsautomaten bedeutende Vorteile im Ablauf der
mechanisierten Abrechnungs- und Buchungsarbeit bringt.
Die Zusatzgerdte miissen jedoch bestimmte Forderungen
erfiillen:

1. harmonische und logische Einordnung in den Buchungs-
ablauf und damit in die Programmierung der Buchungs-
maschinen,

2. eine fiir die Buchung zeitlose Multiplikation.

Werden diese Forderungen nicht erfiillt, wirkt sich der
AnschluB von multiplizierenden Zusatzgerdten negativ auf
die Leistungsfahigkeit der Buchungsmaschine aus.

Die meisten Herstellerbetriebe von Buchungsautomaten
haben in den vergangenen zwei Jahren multiplizierende
Zusatzaggregate fiir ihre Erzeugnisse entwickelt. Es handelt
sich dabei um mechanische, elektro-mechanische und elek-
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tronische Geréite. Mechanische Gerdte gibt es nur sehr
wenige fiir Buchungsmaschinen, sie sind hauptsdchlich in
Fakturiermaschinen blich. Das hat seinen Grund darin, daB
beim Fakturieren das Schreiben des Textes die relativ lange
Multiplikationszeit tiberbriickt. Bei vielen Buchungsabléufen
bietet sich jedoch auch die Mdglichkeit, wihrend der Multi-
plikation Konto- und Beleg-Nummer, Vortrége usw. .ein-
zutasten und damit die Multiplikation innerhalb der Buchung
ziemlich zeitlos zu gestalten. Von elektro-mechanisch rech-
nenden Gerdten ist bisher nur eines bekannt, so daB also
die Mehrzahl auf elektronische Gerdte entfdllt. Die tech-
nische Ausfiihrung unterscheidet sich fiir den Kunden haupt-
stichlich im Preis und in der Rechengeschwindigkeit. Wah-
rend die mechanischen Gerdte langsamer arbeiten, dafiir
aber in der Anschaffung und Betreuung billiger sind,
urbeiten die elektronischen Gerdte mit einer Geschwindig-
keit, die nach Millisekunden gemessen wird, liegen dafiir
aber preislich wesentlich héher. Welches nun das richtige
Gerdt fir einen Arbeitsablauf ist, hdngt von den organi- °
satorischen Erfordernissen ab. Viele Fabrikate verfiigen in
ihrem Verkaufsprogramm iiber gar keine Auswahl an diesen
Gerdten und kénnen demzufolge nur eines anbieten.

Produkt
Speicher M 20
elektronisches

Rechenteil

] | | Faktoren
! Speicher
|

L Faktoren

Speicher

|
|
|
|
]

' Buchungsmaschine
= g

Bild 8. Blockschaltbild des TM 20

Bei diesen Betrachtungen darf aber keinesfalls auBer acht
gelassen werden, daB Anwendungsmdéglichkeit und Nutz-
effekt dieser Geréte hauptséchlich vom Buchungsautomaten
abhéngen. In dem allgemeinen Elektronenrausch, dem heut-
zutage ein GroBteil der Fachwelt verfallen ist, wird oft die
Grundmaschine als wichtigstes Glied in einer Kette von
Kombinationsmdglichkeiten vergessen.

Am Anfang dieses Abschnittes wurde erwdhnt, daB die in
den Buchungsgang einbezogene Multiplikation Vorteile
bringt. An einer Gegeniiberstellung soll das bewiesen
werden:

Materialabgang
A. Mit separater Multiplikation
1. Ausschreiben des Beleges

2. Ausgabe des Materials und Eintrag der ausgegebenen
Menge auf den Beleg

3. Eintrag des Einheitspreises
(1. Fehlerméglichkeit)

4. Eintasten von Menge und Einheitspreis in den Rechen-

automat
(2. Fehlermdglichkeit, keine Faktorenkontrolle bei
nichtdruckenden Rechenautomaten nach der Mul-
tiplikation)

5. Ablesen des Produktes vom Resultatwerk des Rechen-
automaten und evtl. Beriicksichtigung der Stellenab-
streichung, Eintrag auf den Beleg

(3. Fehlermdglichkeit)

6. Buchen des Beleges
(4. Fehlermdglichkeit).
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. Multiplikation und Buchung kombiniert
Ausschreiben des Beleges

Ausgabe des Materials und Eintrag der ausgegebenen
Menge auf den Beleg

Eintasten des Einheitspreises beim Buchen. Das Ab-
lesen erfolgt vom Kopf der Artikelkarte. Durch das Ein-
beziehen des Einheitspreises in die Vortragskontrolle
wird die Fehlermdglichkeit ausgeschaltet. Werden meh-
rere Belege auf eine Artikelkarte gebucht, ist das Ein-
tasten des Einheitspreises nur einmal notwendig

4. Buchen des Beleges

(1. Fehlermdglichkeit)

Der Materialwert wird stellengerecht abgedruckt und
zum neuen Wertbestand weitergerechnet. Es besteht
weiterhin die Méglichkeit, den Materialschein im Ori-
ginal zu beschriften.

Bei dieser Gegeniiberstellung wurde auf Sortiergéinge ver-
zichtet, da sie in beiden Féllen notwendig sind. Das FEr-
gebnis der Gegeniiberstellung lautet fiir die Arbeitstakte
6 : 4 zugunsten der kombinierten Form und fiir die Anzahl
der Fehlermdglichkeiten 4 : 1 ebenfalls zugunsten der kom-
binierten Form. Wiirde im Beispiel A noch eine Nach-
kontrolle der Multiplikation eingeschaltet, verbessert sich
das Verhdltnis der Fehlerméglichkeiten fiir A, dafiir ver-
schlechtert sich dann das Verhéltnis in den Arbeitstakten.
In dieser Gegeniiberstellung treten also klar die Vorteile
hervor, die in der kombinierten Methode liegen. Das wich-
tigste dabei diirfte das Ausschalten von Ubertragungs-
fehlern sein.

So wie dieses Beispiel, lieBen sich noch andere aufzeigen,
wie: Bruttolohnrechnung, Zinsrechnung fiir Banken und
Sparkassen, Energieverbrauchsabrechnung, Milchgeldabrech-

nungen bei Molkereien usw. NTB 656

Wie kann der Zeitaufwand fiir die technische Vorbereitung der Produktion
neuer Erzeugnisse exakter geplant werden ?
Dipl.-Ing. cec. K.-H. WIQGERT, KDT, VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda

Bei der Festlegung der Entwicklungsaufgaben fiir unsere
Volkswirtschaft im allgemeinen wie auch fiir den Industrie-
zweig Biiromaschinen im besonderen geht es darum, den
technisch-wissenschaftlichen Héchststand schnell zu erreichen
und neue Erzeugnisse zu entwickeln, die entscheidend den
internationalen Stand mitbestimmen. Die Frage, ob ein
heute in Entwicklung begriffenes Erzeugnis diesen Forde-
rungen auch noch zum Zeitpunkt der Produktionsaufnahme
entsprechen wird, hdngt nicht unwesentlich davon ab, wie
schnell der Zustand der Fertigungsreife erreicht wird. Neben
den technischen Anspriichen an das neue Erzeugnis und
den Forderungen nach einer wirtschaftlichen Gestaltung
kommt daher der Zeitdauer der technischen Vorbereitung
der Produktion!) entscheidende Bedeutung zu. In der tech-
nisch-wissenschaftlichen Zielstellung muB bereits ein ge-
wisser Vorlauf eingearbeitet werden, weil bekanntlich der
allgemeine Stand der Technik einer fortwihrenden Weiter-
entwicklung unterworfen ist, demnach auch wéhrend der
technischen Vorbereitung eines bestimmten Erzeugnisses
nicht unverdndert bleibt. Daraus ergibt sich die Notwendig-
keit, schon vor Beginn der Entwicklungsarbeiten zu gewissen
begriindeten Vorstellungen iiber den vermutlichen Zeitauf-
wand zu gelangen, der von dem zu erwartenden Arbeits-
umfang der Aufgabe bestimmt wird.

Nach Festlegung der allgemeinen technischen Konzeption
unter Berlicksichtigung der Marktforderungen und der Ent-
wicklungstendenzen im internationalen MaBstab muB der
die Entwicklungsarbeit durchfiihrende Betrieb eine Ab-
stimmung des voraussichtlichen Arbeitsaufwandes mit der
Kapazitdt des dafiir vorgesehenen Entwicklungskollektivs
vornehmen. Die Praxis zeigt, daB dieser Phase der Planung
noch viel zuwenig Beachtung geschenkt wird, bzw. daB hier
im Industriezweig noch kaum wissenschaftlich begriindete
Methoden angewendet werden. Dadurch tritt einmal der
Fall ein, daB in den Forschungs- und Entwicklungspldnen
Aufgaben mit Zielstellungen anzutreffen sind, die in kras-
sem Widerspruch zur tatséchlich verfiigbaren Entwicklungs-
kapazitét stehen, zum andern aber auch nicht die Gewdhr

) Der Begriff ,Technische Vorbereitung der Produktion” umschlieBt
alle Arbeiten der konstruktiven und technologischen Vorbereitung,
die vom Studienentwurf iiber den Bau verschiedener Muster (Funk-
tions- u. Fertigungsmuster, Nullserie) bis zur Aufnahme der Pro-
duktion in betriebs- bzw. erzeugnistypischer Fertigungsart not-
wendig sind.
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einer optimalen Auslastung aller Entwicklungskollektive ge-
geben ist. Miissen nun als Folge einer solchen Diskrepanz
zwischen Arbeitsumfang eines Themas und Kapazitit des
Entwicklungskollektivs Planénderungen vorgenommen wer-
den, so erfolgt die Festlegung neuer Termine im allgemei-
nen ebenfalls wieder mehr oder weniger nach Schétzungen
und Vermutungen von Experten. In Anlehnung an die
Terminologie der Arbeitsnormung kann man von einer
summarischen Methode der Entwicklungsplanung sprechen,
weil der Zeitaufwand fiir ein Thema bzw. fiir einzelne Ent-
wicklungsstufen nur als Ganzes geschétzt und geplant wird,
ohne daB es méglich ist, einen einigermaBen exakten Nach-
weis fiir die Redlitcit der Termine zu liefern. Das ist nur mit
Hilfe analytischer Methoden der Planung zu erreichen, d. h.,
wenn detaillierte Vorstellungen tiber den Umfang des er-
forderlichen Arbeitsaufwandes innerhalb jeder Entwicklungs-
stufe, insbesondere bei der konstruktiven Vorbereitung vor-
handen sind, in deren Folge

a) die zur Einhaltung eines festgelegten Termins anzu-
setzende Kapazitdt zu bestimmen ist, oder

b) aus denen bei vorgegebener Kapazitdt der Fertigstel-
lungstermin begriindet abgeleitet werden kann.

Zweifellos ist der Ubergang von der bisherigen Methode
des Schdtzens zu einer analytischen Planung fiir die Ent-
wicklungsabteilung zundchst mit gewissem Arbeitsaufwand
verbunden. Er 1GBt sich auch nicht kurzfristig realisieren,
weil es vorerst gilt, bestimmte Unterlagen zu sammeln
und zu verarbeiten, die der kiinftigen Planung als Aus-
gangsmaterial dienen. Vielfach sind diese Unterlagen aber
in Ghnlicher Form bereits vorhanden (z. B. die Arbeitsnach-
weise im Konstruktionsbiiro) und brauchen nur entsprechend
ergéinzt zu werden, um fiir die Bildung von Richtwerten
der konstruktiven und technologischen Produktionsvorberei-
tung Verwendung finden zu kénnen. Auch sollte nicht un-

erwdhnt bleiben, daB die Mdoglichkeit einer maschinellen -

Verarbeitung der Richtwerte unter Anwendung des Loch-
kartenverfahrens besteht, wie es z.B. in Maschinenbau-
betrieben der CSSR bereits erfolgreich fiir die Planung der
technischen Vorbereitung der Produktion eingesetzt wird.2)

?) Zdenek Tubl, ,Bildung von Richtwerten fiir die Planung der
konstruktiven und technologischen Produktionsvorbereitung unter
Verwendung des Lochkartensystems" (Die Presse der Sowjetunion,
Nr. 71 vom 20. Juni 1958, S. 1531 bis 1537).
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Welche Méglichkeiten bieten sich, den fiir ein Entwicklungs-
thema zu erwartenden Arbeitsaufwand unter Beriicksichti-
gung der genannten Forderung zu planen? Da es sich bei
der Beantwortung dieser Frage um ein Anliegen fast aller
Betriebe im_ Bereich -des Maschinenbaus, des Anlagenbaus
wie auch der Industrieprojektierung handelt, wurde das
Problem vor einiger Zeit von einer zentralen Arbeitsgemein-
schaft der Kammer der Technik aufgegriffen und analysiert.
Nachdem dort auf Grund wissenschaftlicher Untersuchungen
des Instituts fir Okonomie des Maschinenbaus an der
Technischen Hochschule Dresden®) nunmehr ein gewisser
Uberblick iiber die in der Praxis anzutreffenden Planungs-
methoden fiir die technische Vorbereitung gewonnen wor-
den ist, scheint es an der Zeit, daB auch die Konstruktions-
biiros bzw. Entwicklungsabteilungen im Bereich der VVB
Biiromaschinen auf dieses Problem aufmerksam gemacht
werden bzw. sich auf Grund ihrer bisherigen praktischen
Erfahrungen bei der Planung der technischen Vorbereitung
damit auseinandersetzen. Der stéindige EntwicklungsprozeB,
der sich in unserer Volkswirtschaft, in unseren Betrieben
auf technisch-dkonomischem und gesellschaftlichem Gebiet
vollzieht, verlangt, daB auch in den Konstruktionsbiiros die
Planung durch wissenschaftlich begriindete, rationell durch-
fihrbare Arbeitsmethoden und Verfahren erfolgt.

im Prinzip beruht die Planung der technischen Vorberei-
tung bekanntlich darauf, daB der Arbeitsaufwand fiir die
Entwicklung neuer Erzeugnisse aus dem statistisch erfaBten
Aufwand frither entwickelter @hnlicher Produkte abgeleitet
wird, wobei selbstverstandlich die Méglichkeiten einer
Steigerung der Arbeitsproduktivitat  voll bertiicksichtigt
werden miissen, wie sie sich etwa aus der Einsparung von
Konstruktions- bzw. Zeichenarbeit durch bewuBte Aus-
nutzung aller Vorteile der Standardisierung, des Baukasten-
systems usw. anbieten. Um diese Aufgabe mit einem
Skonomisch vertretbaren Aufwand durchfiihren zu kénnen,
muB man sich bestimmter Richtwerte bedienen, das sind
korrigierte statistische Angaben iiber den tatsachlichen
Aufwand bisheriger Entwicklung bei gleichen oder &hn-
lichen Erzeugnissen. Die Richtwerte missen den durch-
schnittlichen Zeitaufwand fiir Konstruktion bzw. Ausarbei-
tung der Technologie zum Ausdruck bringen und werden
auf ganz bestimmte Elemente des neuen Erzeugnisses bzw.
seines Entwicklungsablaufes bezogen. Als Basis kénnen da-
bei verwendet werden:
a) das Erzeugnis als Ganzes bzw. seine Baugruppen,
b) die Einzelteile des Erzeugnisses, wobei folgende Unter-

scheidung angebracht ist:

fir Entwurf, Konstruktion und Ausarbeitung der Tech-

nologie, die Anzahl der Originalzeichenteile Ez%)

fir den Musterbau die Anzahl der Einzelteile Eq, bzw.

die Anzahl der Zeichenteile Ez,
¢) die Darstellungs- und Berechnungsformate, die zur tech-
nischen Dokumentation des Erzeugnisses bendtigt wer-
den, oder
vorgelagerte Entwicklungsstufen, sofern diese zu be-
stimmten nachfolgenden Stufen eine Proportionalitt
aufweisen.
In Anlehnung an diese Bezugsbasen wurden bisher vier
Methoden fiir die Planung des Arbeitsaufwandes der tech-
nischen Vorbereitung entwickelt, es sind das die Erzeugnis-
vergleichsmethode, die Einzelteilmethode, die Format-

d

=

% S. Hasselbach, ,Zur Planung des Arbeitszeitaufwandes fiir die
technische Vorbereitung der Produktion im Maschinenbau” (Die
Technik Heft 7, 1961, S. 492 bis 499).

4) Fiir die Klassifizierung sé&mtlicher Einzelteile gilt:

EG=EZ+ Egy (Gesamtteile = Zeichenteile + Standardteile)
EZ=EZO +Egy (Zeichenteile = Originalzeichenteile + Wieder-

holungszeichenteile)
Est= Esyg + F—scw (Standardteile = Originalstandardteile -+
Wiederholungsstandardteile)
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methode und die Verhdltnismethode, die im folgenden kurz
charakterisiert werden sollen.?)

1. Die Erzeugnisvergleichsmethode

Die Planung des Arbeitszeitaufwandes nach dem Erzeug-
nisvergleich stellt die zwar einfachste, zugleich aber auch
grobste Methode dar, weil hier der Aufwand auf das ge-
samte Objekt, wenn auch u.U. nach Entwicklungsstufen
unterteilt, bezogen wird. Bei der Verdichtung der statisti-
schen Unterlagen zu den Richtwerten sind sowohl der
Schwierigkeits- bzw. Neuigkeitsgrad der Aufgabe als auch
die zur Durchfiihrung der Arbeit erforderlichen unterschied-
lichen Qualifikationsgruppen innerhalb der Entwicklungs-
kollektive mit ihrem Anteil an der Gesamtaufgabe zu be-
riicksichtigen.

Im Prinzip sieht eine derartige Richtwerttabelle etwa
folgendermaBen aus, wobei selbstverstdndlich alle Werte
betriebsindividuell aus den Arbeitsnachweisen oder anderen
betrieblichen Aufzeichnungen ermittelt werden missen:

Richtwerte fiir den Arbeitsaufwand zur Konstruktion
des Funktionsmusters (K 3) in der Erzeugnisgruppe X

Durchschnittlicher Aufwand
in Stunden fiir ein Erzeugnis
des Schwierigkeitsgrades
(der Leistungsstufe, GroBen-
klasse oder ahnlicher
Unterscheidungsmerkmale)

colon o |

Qualifikationsgruppe

Gruppen- bzw. Brigadeleiter ’ 50 50 60
Selbstandiger Konstrukteur 500 600 700
Konstrukteur 800 1000 1100
Hilfskonstrukteur 600 600 600
Techn. Zeichner 500 700 900

50 50 60
| 2500 | 3000 | 3420

Techn. Schreibkraft

Gesamtaufwand (konstr.)

In wieviel Schwierigkeitsgrade (Leistungsstufen, GroBen-
klassen usw.) ein Betrieb die von ihm entwickelten Erzeug-
nisse gliedert, bzw. welche besonderen Qualifikations-
gruppen getrennt erfaBt werden missen, laBt sich nicht
verallgemeinern, sondern héngt vollkommen von den
jeweiligen Bedingungen des Betriebes ab. Es ist aber im
Einzelfall vorher genau festzulegen.

Die Planung des Arbeitszeitaufwandes fiir einen neuen
Auftrag besteht bei Vorliegen derartiger Richtwerte prak-
tisch darin, das zu entwickelnde Erzeugnis in die richtige
Schwierigkeitsstufe (GréBenklasse usw.) einzuordnen, wo-
nach der zu erwartende durchschnittliche Aufwand an
Hand der Richtwerttabelle fiir die jeweiligen Qualifikations-
gruppen und insgesamt ermittelt werden kann.

Die Erzeugnisvergleichsmethode findet im Bereich der
metallverarbeitenden Industrie dort Anwendung, wo der
konstruktive Aufwand nicht direkt auf bestimmte Einzel-
teile zu beziehen ist, u.a. in den Betrieben des Schwer-
maschinenbaus und der Anlagenprojektierung, in denen
ein groBer Teil des Gesamtaufwandes auf Zusammen-
stellungszeichnungen verwendet werden muB. Weiterhin
erscheint sie geeignet fiir die Planung der Arbeitsstufen
mit vorwiegend komplexer Natur, etwa K 1 und K 2 (Litera-
turbericht, Patentstudien, allgemeine Festlegung des ein-
zuschlagenden Lésungsweges), in denen zundchst Anzahl
und Details der zu konstruierenden Einzelteile noch nicht
interessieren.

2. Die Einzelteilmethode

Fiir Erzeugnisse mit einer groBen Zahl unterschiedlicher
Finzelteile und dem sich daraus ergebenden hohen Aufwand
an Teilzeichnungen ist die Planung nach der Einzelteil-

5) siehe auch Hasselbach, a.a. O., S. 494 f.
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methode mdglich. Wurde "der Arbeitsaufwand bei der Er-
zeugnisvergleichsmethode auf das gesamte Gerdt oder
seine Baugruppen bezogen, so sind hier die Richtwerte
des Stundenaufwandes bereits verfeinert auf die Original-
zeichenteile orientiert. Das heiBt, daB Anzahl und Kompli-
ziertheit der Originalzeichenteile als proportional zum er-
forderlichen Konstruktionsaufwand angesehen werden. Da-
bei kann eine der nachstehenden drei Varianten zugrunde
gelegt werden:

a) Vorrangige Beachtung der komplexen Entwick-
lungsschwierigkeit.

Der durchschnittliche Aufwand je Originalzeichenteil
wird in Abhdngigkeit von der Entwicklungsschwierigkeit
des Erzeugnisses erfaBt. Eine solche Richtwerttabelle
kann etwa folgendermaBen aufgebaut sein, wobei es
sich auch bei diesem Beispiel wieder um rein betriebs-
individuelle Werte handelt:

Richtwerte fiir den Arbeitsaufwand zur Konstruktion
des Fertigungsmusters (UK 6) in der Erzeugnisgruppe Y

Durchschnittlicher Aufwand
in Stunden je Originalzeichen-
teil bei einer Konstruktion
mit Schwierigkeitsgrad

| 1 11

Qualifikationsgruppe

Gruppen- bzw. Brigadeleiter 0,1 0,1 0,1
Selbsténdiger Konstrukteur 1,0 1,2 1,5
Konstrukteur 2,0 4,0 6,0
Hilfskonstrukteur 2,5 3,0 6,0
Techn. Zeichner 2,3 2,5 2,8
Techn. Schreibkraft 0,1 0,1 0,1

Aufwand (konstr.)

je Originalzeichenteil 8,0 10,9 16,5

b) Vorrangige Beachtung der Entwicklungsschwierigkeit
der Einzelteile.

Hier wird der durchschnittliche Aufwand gleich auf be-
stimmte Schwierigkeitsgruppen in den Originalzeichen-
teilen bezogen, z B. auf Wellen, Hebel, Zahn-
rader, Tastenkdrper, elektrische Bauelemente, Gehduse
usw., wobei der Anteil der einzelnen Beschaftigten-
gruppen sinngemdB in gleicher Weise wie bei a) aus-
gewiesen wird.

c) Vorrangige Beachtung der Fertigungsart.

Der Arbeitsaufwand zur technischen Vorbereitung wird
in erheblichem MaBe auch von der kiinftigen Ferti-
gungsart bestimmt. In der Massenfertigung miissen z. B.
die technologischen Unterlagen eine andere Qualitat
aufweisen als in der Einzelfertigung, wobei die Griinde
hierflir als bekannt vorausgesetzt werden diirfen. Daher
kann es u.U. notwendig sein, den durchschnittlichen
Arbeitsaufwand je Originalzeichenteil, bezogen auf die
kiinftige Fertigungsart, zu ermitteln, wenn ndmlich in
dieser Hinsicht Unterschiede bei den einzelnen Ent-
wicklungsthemen zu erwarten sind. Im allgemeinen wird
jedoch im Betrieb bzw. evtl. sogar im Industriezweig
eine bestimmte Fertigungsart vorherrschen, so daB eine
Differenzierung des Arbeitsaufwandes nach Fertigungs-
arten fiir die betriebliche F/E-Planung nur selten er-
forderlich sein wird.

Wenn nunmehr der durchschnittliche Aufwand je Original-
zeichenteil in Form von Richtwerten statistisch ermittelt
vorliegt, kann der Gesamtaufwand in den einzelnen Be-
schaftigtengruppen errechnet werden, indem der Aufwand
je Originalzeichenteil mit der seitens der Konstruktions-
abteilung erwarteten  Anzahl von Originalzeichenteilen
multipliziert wird.
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3. Die Formatmethode

Bei der Formatmethode handelt es sich um die wohl rela-
tiv bekannteste Methode zur Planung des Aufwandes der
technischen Vorbereitung, iliber die u.a. im Zusammen-
hang mit dem Blankenburger Wettbewerb schon mehrfach
Verdffentlichungen erschienen sind.%)

Der Aufwand fiir die konstruktive Vorbereitung eines Er-
zeugnisses wird durch die Anzahl der erforderlichen Zeich-
nungs- und Berechnungsformate zum Ausdruck gebracht,
wobei eine bestimmte FormatgréBe als EinheitsmaB fest-
gelegt wird. Aus den statistischen Unterlagen werden die
Richtwerte flir den durchschnittlichen Arbeitsaufwand zur
Anfertigung einer Zeichnung oder Berechnung in dieser
FormatgroBe, gegliedert nach bestimmten Wertigkeits-
stufen entsprechend dem Schwierigkeitsgrad der Arbeit,
ermittelt.

Die Vorkalkulation eines Auftrages erfolgt durch Vorgabe
der Anzahl und der Wertigkeit der zu erwartenden For-
mate, wobei die in der Praxis anfallenden Zeichnungen
und  Dokumentationen anderer GréBenordnung  ent-
sprechend ihres Arbeitsaufwandes auf das festgelegte
Standardformat, etwa DIN A 1, umgerechnet werden.

Die Formatmethode wird in verschiedenen Betrieben der
Anlagenprojektierung und des Schwermaschinenbaus be-
reits seit einigen Jahren erfolgreich angewendet, ist z.T.
sogar fiir einen bestimmten Kreis von Betrieben durch die
staatlichen Organe als verbindlich erklart worden. Nach
eingehenden Untersuchungen hat sich allerdings gezeigt,
daB sie nicht schematisch auf beliebige Industriezweige
tibertragen werden kann, da nicht bei jeder Entwicklungs-
aufgabe diese Proportionalitdt zwischen Arbeitsaufwand
und Formaten in so ausgeprdgter Weise vorhanden ist.

4. Die Verhdltnismethode

Bei vielen Entwicklungsthemen laBt sich nachweisen, daB
eine Proportionalitét zwischen bestimmten Daten einzelner
Arbeitsstufen vorhanden ist. Beispielsweise bringt der so-
genannte Betriebsmittelkoeffizient :

Kg = =—
Ezo

das Verhdltnis zwischen der Menge der Betriebsmittel
(Bs) und der Anzahl der Originalzeichenteile (Ez) zum
Ausdruck, d. h., es wird eine Kennziffer der technologischen
Vorbereitung zu einer solchen der konstruktiven Vorberei-
tung in Beziehung gebracht. Meist wird eine durch kon-
struktive MaBnahmen hervorgerufene Verdnderung in der
Anzahl der Originalzeichenteile auch eine entsprechende
Anderung in der Menge der bendtigten Betriebsmittel
nach sich ziehen. Wenn sich derartige betriebs- oder er-
zeugnistypische Relationen herstellen lassen, dann kénnen
diese u.U. auch auf den Arbeitsaufwand einzelner Stufen
der technischen Vorbereitung der Produktion ausgedehnt
bzw. angewendet werden. Neben einer vielfach erkenn-
baren Proportionalitdt zwischen dem Konstruktionsaufwand
fiir eine bestimmte Anzahl Originalteile und dem Aufwand
zur Ausarbeitung der Technologie derselben lassen sich
u. U. auch bestimmte Beziehungen zwischen dem Aufwand
fiir Ausarbeitung der Konstruktion bzw. fiir den Musterbau
und dem Arbeitsumfang zur Erprobung der Muster finden.
Die Planung des Arbeitsaufwandes fiir eine solche Ent-
wicklungsstufe kann dann dergestalt erfolgen, daB das
aus statistischen Unterlagen ermittelte Verhdltnis  zum
Aufwand einer vorgelagerten Etappe zugrunde gelegt wird,
wie es das folgende Beispiel zeigen soll:

6) Fritsche, ,Bewertung von Konstruktionsarbeiten in Forschung und
Entwicklung” (Technische Gemeinschaft 3/1960, S. 102).

Klingspohn u. Florath, ,So machen es die Blankenburger” (Neues
Deutschland vom 30. Mdrz 1960, S. 5).

Lindemann, ,So fithren wir den organisierten Kampf um das Welt-
niveau” (Beilage z. Technische Gemeinschaft, Heft 10/1960).
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Arbeitsaufwand abgeschlossener Themen der Erzeugnisgruppe Z
(Ist-Stunden)

Konstruktions- Erprobungs-
Entwicklungsaufgabe aufwand Ay aufwand Ag
fiir Fertigungs- fiir Fertigungs-
muster (UK 6) muster (UK 8)
Thema z, 1800 350
Thema z, 2500 420
Thema z, 1200 300
Thema z, 900 210
Summe 6400 1280
Durchschnittl. Aufwand Ak Ae
jie Entwicklungsthema ¢ (o] o]
(arithm. Mittel) 1600 320

Das Verhiltnis des durchschnittlichen Arbeitsaufwandes d
Stufen UK 8: UK 6 betragt danach e

Ae
%5 _ a0 _
A, = 1600 — 02

ks

Fiir ein neues Thema z; innerhalb dieser Erzeugnisgruppe
wird der Arbeitsumfang fiir die Erprobung UK 8 in dem
eben ermittelten Verhdltnis zum Konstruktionsaufwand
UK 6 geplant:

Ae(zs) = 0,2 X Ak(zs)'

d.h, auf 1000 geplante Konstruktionsstunden werden
200 Stunden Aufwand fiir Erprobung vorgesehen.

Damit wurden die in der Praxis der Maschinenbaubetriebe
anzutreffenden Planungsmethoden fiir den Zeitaufwand der
technischen Vorbereitung gekennzeichnet. Es erhebt sich
nun die Frage, welche Methode fiir die spezifischen Be-
lange des Industriezweiges am vorteilhaftesten ist, auf die
dann eine Orientierung der fiir die F/E-Planung in den
Betrieben verantwortlichen Organe erfolgen sollte.

Aus der kurzen Charakterisierung ist bereits zu erkennen,
daB sich einzelne Methoden jeweils fiir ganz bestimmte
Etappen der Entwicklungsnomenklatur besonders eignen.
Man darf also nicht erwarten, mit Hilfe einer Methode
den Zeitaufwand stimtlicher Stufen zwischen K 1 und UK 11
erfassen zu kénnen. Fiir eine Feinplanung wird es not-
wendig sein, konstruktive Arbeit umfassende Stufen nach
einem anderen Verfahren im Zeitaufwand zu planen als
etwa den Musterbau oder die technologische Vorbereitung
der Produktion.

Soweit sich aus den bisher vorgenommenen Untersuchun-
gen ersehen 16Bt, diirften dafiir in erster Linje die Erzeug-
nisvergleichsmethode, die Einzelteil- und die Verhdltnis-
methode in Frage kommen. Im VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda vor einiger Zeit angestellte Versuche, Beziehun-
gen zwischen dem Zeitaufwand fiir die Entwicklung von
Biiromaschinen und den dabei auszuarbeitenden Formaten
(Zeichnungen und technische Dokumentation fiir das neue
Erzeugnis) festzustellen, die sich fiir die Planung verall-
gemeinern lassen, haben gezeigt, daB das vorerst kaum
oder nur sehr schwer méglich sein wird. Die bekannt
gewordenen Beispiele einer Anwendung der Format-
methode beziehen sich auch im wesentlichen auf Betriebe
des  Schwermaschinenbaus (VEB  Konstruktionsbiiro  fiir
Schwermaschinenbau Magdeburg, Forschungs- und Ent-
wicklungswerk des Verkehrswesens Blankenburg/Harz u. a.),
was  allerdings  auch  darauf  zuriickzufiihren ist, daB
dort z. T. schon seit mehreren Jahren an der Lésung dieser
Probleme gearbeitet wird. Je komplizierter jedoch ein Er-
zeugnis ist, je umfangreicher die Zahl seiner Original-
einzelteile und je schwieriger deren funktionelles Zusam-
menwirken z.T. auf kleinstem Raum zu beherrschen ist
(vielfach noch erschwert durch nicht einfach zu iiberblickende
elektro-mechanische Probleme), um so weniger wird der
Gesamtarbeitsaufwand von der Anzahl der zu liefernden
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Formate abhdéngen und aus deren Kenntnis heraus zu
bestimmen sein.

Nach den bisherigen Untersuchungen erscheint es zweck-
mdBig, sich zur Feinplanung ‘des Arbeitsaufwandes der
technischen Vorbereitung der Produktion neuer Erzeugnisse
auf dem Sektor Biiromaschinen vorerst an eine im Institut
fir Okonomie des Maschinenbaus an der TH Dresden
erarbeitete  Systematik anzulehnen, in der u.a. die glin-
stigsten Planungsmethoden fiir Betriebe der feinmechani-
schen und optischen Industrie mit Serien- bzw. Massen-
fertigung herausgestellt werden.’) Soweit der Zeitaufwand
fir Entwicklung und Konstruktion von Biiromaschinen bis-
her noch lediglich summarisch geschétzt wird, sollte még-
lichst bald zu einer exakteren Planung auf derBasis derAn-
wendung von Richtwerten der geschilderten Art libergegan-
gen werden, wobei als allgemeiner Anhaltspunkt fiir die
zu wdhlenden Methoden zundichst folgende Ubersicht gelten
kann, die im besonderen Einzelfall jedoch durchaus variiert
und spezifischen Belangen des Betriebes angepaBt werden
kann:

Planungsmethoden fiir die Entwicklungsstufen K 1 bis UK 11

Entwicklungsstufe Bemerkungen zum Planungs-
Arbeitsaufwand methode
K 1 Literaturbericht Allg. Grundlagenunter- Erzeugnis-
K 2 Be_rechnungen, suchungen, ohne dafB vergleichs-
Skizzen, schon genaue Vorstellun- | methode

Pflichtenheft gen (iber Einzelheiten

bekannt sind

K 3 Konstruktipn Planung nach Zahl und Einzelteil-
des Funktions- Schwierigkeit der zu methode
musters erwartenden

Originalzeichenteile

K 4 Bau des Aufwand wird bestimmt Einzelteil-

Funktions- von der Anzahl der be- methode

musters nétigten Teile und deren
Montagekompliziertheit

K 5 Erprobung des Aufwand wird bestimmt Verhéltnis-

Funktions- von Neuigkeit und methode
musters Kompliziertheitsgrad der
Konstruktion, d. h. vom
Aufwand fiir K 3
UK 6 Konstruktion wie bei K 3, Einzelteil-
des Fertigungs- | sinngemiB fiir das methode
musters Fertigungsmuster
UK 7 Bau des wie bei K 4, Einzelteil-
Fertigungs- sinngemaB fiir das methode
musters Fertigungsmuster
UK 8 Erprobung des wie bei K 5, Verhéltnis-
Fertigungs- sinngemaB fiir das methode
musters Fertigungsmuster

Technologische
Durcharbeitung
fir Nullserie

Aufwand wird bestimmt | Einzelteil-
von Anzahl der Original- | methode
zeichenteile und deren
Montagekompliziertheit

UK 9 Bau der

wie bei K 4 bzw. UK 7, | Einzelteil-
Nullserie

sinngemaB fiir Nullserie | methode

UK 10 Erprobung der

wie bei K 5 bzw. UK 8, | Verhiltnis-
Nullserie i

sinngemaR fiir Nullserie methode

UK 11 Uberarbeitung Aufwand wird bestimmt | Verhaltnis-
z. Fertigungsreife | vom Ergebnis UK 10 methode

Der Grad der erreichbaren Genauigkeit bei der Abschiit-
zung des erforderlichen Zeitaufwandes wird dabei sowohl
von der Genauigkeit des zur Richtwertbildung herange-
zogenen Zahlenmaterials als auch vom Neuigkeitsgrad der
Aufgabe abhéngen. Das bedeutet, daB es notwendig ist,
die Feinplanung des Zeitaufwandes mit fortschreitendem
Gang der Arbeiten sténdig zu verfolgen und gegebenen-
falls in dem MaBe zu korrigieren, wie das Ideengut des
Konstrukteurs laufend in Form von Zeichnungen bzw.

‘) Hasselbach, a. a. O., S. 498.
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Musterbauten Gestalt annimmt. Die Untersuchungen zur
Vorherbestimmung des Zeitaufwandes sollten dabei zweck-
mé&Bigerweise zundchst auf die Stufen der technischen Vor-
bereitung konzentriert werden, die den gréBten Anteil am
Gesamtaufwand stellén und aus dem besonderen Charakter
der dort zu leistenden schépferischen Tatigkeit bisher auch
den starksten Unsicherheitsfaktor in der Zeitplanung bilden.
Das sind die Etappen, in denen vorwiegend konstruktive
Arbeiten geleistet werden,. also K 3, UK 6 und UK 11. Je
besser es hier gelingt, Umfang und Zeitdauer der Arbeiten
vorherzubestimmen, mit um so gréBerer Genauigkeit kann
die Zeitplanung fir den Gesamtkomplex des Entwicklungs-
themas und seiner Uberfiihrung in die Produktion vorge-
nommen werden. Mit wachsenden Erfahrungen in der
Handhabung solcher Planungsmethoden kénnen diese dann
auch auf Musterbau, Erprobung und technologische Vor-
bereitung ausgedehnt und damit die Qualitat der ge-
samten Hauptfristenplanung erheblich verbessert bzw. ver-
feinert werden. .

Nur wenn wirklich begriindete Vorstellungen {iber den er-
forderlichen Zeitaufwand fiir jede Entwicklungsaufgabe be-
stehen, wird sich u.U. auch die Verfolgung verschieden-
artiger Lésungswege zur Ermittlung der optimalen Variante
mit dem Problem der Zeitvorgabe in Einklang bringen
lassen. Damit wird den Forderungen der Gesellschaft Rech-
nung getragen, die von jedem Konstrukteur sowohl die opti-
male Lésung der ihm gestellten Aufgabe in technischer und
Skonomischer Beziehung als auch eine mdglichst schnelle
Realisierung der Entwicklung neuer Erzeugnisse unter spar-
samstem Einsatz aller volkswirtschaftlichen Mittel erwartet.
Zusammenfassend sollte nochmals hervorgehoben werden,
daB es mit Aufgabe aller F/E-Stellen im Industriezweig
sein muB, zu untersuchen, nach welcher Methode der Zeit-
aufwand der technischen Vorbereitung unter ihren spezi-
ellen Bedingungen am besten geplant werden kann, weil
wir allein dadurch zu einer vom Arbeitsumfang her realen
Einschdtzung unserer Maéglichkeiten bei der Entwicklung
neuer Erzeugnisse kommen kdnnen. NTB 637

Die Arbeitsproduktivitit und ihre Planung in iiberbetrieblichen Maschinen-Rechenstationen”

J. IWANQW, Moskau

In den tiberbetrieblichen maschinellen Rechenstationen, die
nach der wirtschaftlichen Rechnungsfiihrung arbeiten und
selbstdndige Betriebe verkdrpern, spielt die technisch-
dkonomische Planung eine groBe Rolle.

Ein Teil des Techpromfinplanes ist der Arbeitskrafteplan.
Um die Arbeit in Ubereinstimmung mit dem Produktions-
programm zu planen, bestimmen die maschinellen Rechen-
stationen folgende untrennbar miteinander verbundenen
Kennziffern: das Niveau der Arbeitsproduktivitét, die Zahl
der Beschdftigten nach Kategorien und Berufen, den
Durchschnittsiohn und den Lohnfonds.

Bei der Planung ist es notwendig, die maximal mégliche
Steigerung der Arbeitsproduktivitdt in Betracht zu ziehen
und das richtige Verhdltnis zwischen ihrem Wachstum und
der Erhéhung des Arbeitslohnes festzulegen. Die Planung
muB die Erfiillung der quantitativen und der qualitativen
Kennziffern des Produktionsprogrammes und die Verminde-
rung der Selbstkosten der mechanisierten Arbeiten foérdern.

Der Stand+der Arbeitsproduktivitét wird in den maschinellen
Rechenstationen an der Zahl der Belegpositionen ge-
messen, die von einem Angestellten in einer Zeiteinheit
bearbeitet werden oder aber an der Zeitmenge, die fiir
die Arbeitseinheit verausgabt wird. Die Arbeitsproduktivitat
erhéht sich hauptsdchlich dank der besseren technischen
Ausriistung der Angestellten, dank der Einfiihrung und
effektiven Ausnutzung der Technik.

Fir die Planung der Kennziffern der Arbeitsproduktivitét
muB man griindlich die Reserven ihres Wachstums studie-
ren, besonders jene, die mit der besseren Ausnutzung der
Rechenmaschinen, der Einfiihrung der fortschrittlichen Tech-
nologie der Bearbeitung der Belege und vollkommener
Arbeitsmethoden verbunden sind.

in der Vervoilkommnung und in der effektiven Ausnutzung
der Technik verbergen sich riesige Reserven fiir das Wachs-
tum der Arbeitsproduktivitit. In der maschinellen Rechen-
station eines Maschinenbaubetriebes gestattete z. B, die
Modernisierung der Tabelliermaschinen — ihre Ausriistung

) Ubersetzung aus: ,Buchgalterskij ucet” ByxXrairepckuit yuer,
JlenuHrpaa (1961) 4, S.5 bis 11.
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mit einem Universalmechanismus, der mehrere Tatigkeiten
erfillt (Multiplikation, Division, Radizieren, Potenzieren) —
die Produktivitat dieser Maschinen bei der Durchfiihrung
einiger Abrechnungs- und Rechenarbeiten um 35 Prozent
zu steigern. In der maschinellen Rechenstation des Mos-
kauer Ordshonikidsewerkes baute man in die Tabellier-
maschinen Vorrichtungen fiir die Steuerung entstehender
zusétzlicher Zwischengénge ein und erhdhte damit die
Produktivitat der Maschinen bei der Saldierung nach all-
gemeinen Gruppen um 15 bis 30 Prozent.

Hier gibt es noch groBe Reserven. Die Auslastungsmoglich-
keiten der Maschinen, insbesondere der hochproduktiven
Tabelliermaschinen, miissen besser genutzt werden. Es mufB
eine weitgehende Zusammenlegung der auf den Rechen-
maschinen auszufithrenden Operationen erreicht werden.

In technischer Hinsicht ist es wichtig, den Grad der Auto-
matisierung der Arbeit der Maschinen zu vergréBern, um
eine maximale Kontinuierlichkeit ihrer Tatigkeit zu
garantieren.

Zwecks  Erhéhung der  Arbeitsproduktivitat in  den
maschinellen Rechenstationen muB die Technologie der
Bearbeitung der Belege, miissen die technologischen Pro-
zesse vervollkommnet werden. So stellte man in der
maschinellen Rechenstation eines Maschinenbaubetriebes
des Landes die Ausriistung mit Buchungs- und Rechen-
maschinen mit dem Ziel um, die Durchgangswege der Be-
lege fiir die Operationen zu verkiirzen und fiihrte die kom-
plexe Kontrolle der Bewertung, der Summierung einerReihe
von Kennziffern in den Primérdokumenten ein usw. Dadurch
vergréBerte sich die Arbeitsproduktivitdt um 13 bis
15 Prozent.

Die Arbeitsproduktivitat der Bedienungskrdfte erhdht sich
mit dem Grad der Vervollkommnung ihrer Arbeitsmethoden.
Fortschrittliche Bedienungskrdfte der maschinellen Rechen-
station eines Maschinenbaubetriebes, der ersten Moskauer
Fabrik des mechanisierten Rechnens, wenden bei der
Arbeit mit Rechenmaschinen verschiedene Rechenhilfs-
tabellen an (Koeffiziententabellen fiir die Verteilung des
Arbeitslohnes unter die Mitglieder der Brigaden, Zuschlige
fir Nachtarbeiten usw.), wodurch die Operationen schneller
ausgefiihrt werden. In diesen Rechenabschnitten ermég-
lichte die Spezialisierung der Bedienungskréifte auf ein-
zelne Prozesse — Bewertung und Lochung — die Produk-
tivitat ihrer Arbeit um 10 bis 12 Prozent zu erhdhen. In
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den maschinellen Rechenstationen eines Industriebetriebes
vergroBert sich die Arbeitsproduktivitit der Bedienungs-
krafte der Rechenmaschinen und der Lochkartenmaschinen
um 5 bis 7 Prozent, nachdem neue Formen der Primdr-
dokumentation eingefiihrt wurden, die den Bedingungen
der mechanisierten Abrechnung entsprachen.

Zu den wichtigsten Bedingungen des Wachstums der
Arbeitsproduktivitit und der Verbesserung der Qualitét
der Abrechnungs- und Rechenarbeiten gehéren: die Ein-
fiihrung fortschrittlicher technischer Normen und ihre Er-
fiillung durch alle Bedienungskrdfte der maschinellen
Rechenstation; die Vervollkommnung der Formen des
Arbeitslohnes, in erster Linie des Leistungslohnes. So er-
héhte sich mit der Einfiihrung technisch begriindeter pro-
gressiver Arbeitsnormen die Arbeitsproduktiviat der Be-
dienungskréfte fiir Lochkartenmaschinen in der maschinellen
Rechenstation des Wladimir-lljitsch-Werkes fast um 6 Pro-
zent. Die Anwendung eines zweckmdBigen Leistungslohn-
Systems in dermaschinellen Rechenstation eines Maschinen-
baubetriebes erhéhte die Arbeitsproduktivitdt der Bedie-
nungskrdfte um 11 Prozent.

Eine mdchtige Kraft, die die Vervollkommnung der Organi-
sation der Arbeit und der Produktion begiinstigt und die
gestattet, veraltete Arbeitsnormen zu iiberwinden, die
Technik besser auszunutzen usw., ist der sozialistische
Wettbewerb.

Die Erfahrung hat gezeigt, daB fiir die Steigerung der
Arbeitsproduktivitdt folgendes notwendig ist:

Erstens: Die Arbeit und die Produktion rationell zu
organisieren, Dazu ist es notwendig, ununterbrochen
die Technologie der Belegbearbeitung zu verbessern
(Spezialisierung der Angestellten auf bestimmte Opera-
tionen; Anordnung der Rechenmaschinenausriistung in
der Art, daB der Durchgangsweg der zu bearbeitenden
Belege verkiirzt wird; die Einfiihrung der den wenigsten
Arbeitsaufwand erfordernden Arbeitsmethoden usw.),
progressive technische Normen anzuwenden, das System
des Arbeitslohnes zu vervollkommnen, den sozialistischen
Wettbewerb tatkréftig zu entwickeln.

Zweitens: Die Ausriistung maximal auszunutzen, die
Maschinen vollsténdig auszulasten, indem ihre Arbeits-
geschwindigkeit vergroBert wird.

Drittens: Das kulturell-technische Niveau der Ange-
stellten systematisch zu erhéhen.

Diese Faktoren wirken komplex und in gegenseitiger
Wechselwirkung. Fiir die Berechnung der Arbeitsproduk-
tivitdts-Kennziffern setzt man in den maschinellen Rechen-
stationen MaBeinheiten der Arbeitszeit und des Umfanges
der abgewickelten Arbeiten fest. Bei einer Analyse der
Tatigkeit einer maschinellen Rechenstation mit dem Ziel,
die Reserven fiir die Steigerung der Arbeitsproduktivitdt
aufzudecken und zu bestimmen, wie die verschiedenen
Faktoren auf die Arbeitsproduktivitdt einwirken, wendet
man als Einheiten der Arbeitszeit folgende ArbeitsmaBe an:

Die Arbeitsstunde, den Arbeitstag (die Arbeitsschicht)
oder die Maschinenschicht.

Diese Kennziffern, die auf einer unterschiedlichen Grund-
lage bestimmt werden, wendet man mit dem Ziel an zu
erklaren, wie die verschiedenen Faktoren auf die Arbeits-
produktivitit einwirken.So bestimmt die Arbeitsproduktivitét,
die auf der Grundlage der Arbeitsstunde berechnet wurde,
das Niveau der Arbeitsproduktivitét fiir die Zeit der tat-
sdchlichen Arbeit. Die Arbeitsproduktivitidt, die auf der
Grundlage des Arbeitstages errechnet wurde, zeigt auch
wéhrend der Schicht aufgetretene Arbeitszeitverluste. Wenn
man die Arbeitsproduktivitdt einer Bedienungskraft be-
rechnet, dann erhdlt man den Grad der Ausnutzung der
kalendermdBigen Arbeitszeit.

Um den Umfang der ausgefiihrten Operationen und des
Anfalles der mechanisierten Arbeiten zu messen, wendet

332

man  Natural-, Wert- und  auch bedingte Abrechnungs-
maBeinheiten an, die den Aufwand an Arbeitszeit charakte-
risieren. Die Wahl dieser oder jener MaBeinheit des Um-
fanges hdngt von der Gesamtheit der spezifischen Eigen-
heiten der Arbeit der Produktionsabschnitte und der
maschinellen Rechenstation im ganzen ab.

Aber mit Hilfe der NaturalmaBeinheiten kann man die
verschiedenartigen Operationen fiir die einzelnen Produk-
tionsabschnitte nicht addieren. Darum benutzt man, um die
Sammelkennziffer der Arbeitsproduktivitét fiir die maschinelle
Rechenstation im ganzen zu bestimmen, Normstunden
(Normschichten). Diese bedingten MaBeinheiten ermdglichen
es, den Arbeitsaufwand der verschiedenartigen Operationen
in allen Abschnitten zu beriicksichtigen (die Wertmethode
der Messung der Arbeitsproduktivitat ist wegen der bedeu-
tenden Unterschiede zwischen dem Wert der Operationen
und ihrem Arbeitsvolumen nicht vollkommen).

Fir jede Art von Operationen stellt man den Aufwand an
Arbeitsstunden nach geltenden Normen fest. Danach
multipliziert man die Operationsmenge jeder Art mit den
Normenindices der Arbeitsstunden. Mit Hilfe der berech-
neten Plannormstunden kann in Verbindung mit den Kenn-
ziffern des Produktionsprogrammes in naturalen MaB-
einheiten der physische Umfang des Anfalls der Planungs-
und Rechenarbeiten und auch die Arbeitsmenge einer
Bedienungskraft in Normstunden richtig bestimmt werden.
Aber bei der Berechnung und Planung der Arbeitsprodukti-
vitdt flir die maschinelle Rechenstation im ganzen ist es
besser, berechnete Plannormschichten oder Maschinen-
schichten anzuwenden. Es handelt sich dabei darum, daB
die Normstunde nur die unmittelbare Arbeit einschlieBt
und die Verluste an Arbeitszeit nicht widerspiegelt, die mit
der Organisation des Arbeitsprozesses verbunden sind. Die
Normschicht erfaBt auch die Zeitaufwendungen fiir die
Vorbereitungs- und AbschluBoperationen, den Empfang der
Belege und die Einrichtung der Maschinen, d. h. genauer
gesagt jene Aufwendungen, ohne die die mechanisierte
Bearbeitung der Belege unméglich ist.

Die errechneten Plannormstunden sind grundlegende MaB-
einheiten, mit deren Hilfe es am besten méglich ist, die
Arbeitsproduktivitdt richtig zu planen und zu berechnen.

Die Berechnung der fiir die Auftraggeber ausgefiihrten
Arbeiten wird in einer Wertkennziffer, in errechneten Plan-
preisen ausgedriickt.

Der Wertmesser dient als zusammengefaBte Kennziffer des
Standes und der Bewegung der Arbeitsproduktivitdt in den
maschinellen Rechenstationen.

Um die Arbeitsproduktivitdt in Werteinheiten zu berechnen,
addiert man den gesamten Arbeitsanfall in errechneten
Planpreisen und teilt das erhaltene Resultat durch die
Zahl der Angestellten oder durch die Menge der geleisteten
Arbeitsstunden (Arbeitstage). Die Bestimmung der Arbeits-
produktivitdt fir den summierten Arbeitsanfall gestattet,
die Aufgaben hinsichtlich des Produktionsumfanges und
der Arbeitsproduktivitdt gegeniiberzustellen. Aber diese
Methode hat eine Reihe von Mdngeln. Der grundlegende
Mangel besteht darin, daB die Kennziffer des Arbeitsanfalls
die Dynamik der Arbeitsproduktivitét einer maschinellen
Rechenstation fiir eine bestimmte Periode nur bei unver-
dnderter Arbeitsstruktur richtig charakterisiert. Wenn in
dieser Periode neue Abrechnungs- und Rechenarbeiten
eingefithrt werden, dann kann die erreichte Arbeitsproduk-
tivitét nicht der der Basisperiode gegeniibergestellt werden.
Wie oben bemerkt wurde, kann die Arbeitsproduktivitdt in
WertmaBeinheiten  den  Arbeitsaufwand  neuer  Arten
mechanisierter Arbeiten nicht richtig widerspiegeln. In Ver-
bindung damit muB man die Arbeitsproduktivitdt in be-
dingten  Abrechnungseinheiten und Werteinheiten im
Zusammenhang mit Naturaleinheiten ausdriicken.

Um die Reserven fiir die VergréBerung der Arbeitsleistung
in der Zeiteinheit aufzudecken, muB man folgendes analy-
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sieren: die Besetzung der maschinellen Rechenstation mit
Kadern nach Fachgebieten und Berufen; die Ausnutzung
der kalenderméBigen Arbeitszeit durch die Bedienungs-
krafte; die prozentuale Erfiillung der Arbeitsnormen; den
Anteil der Bedienungskrdfte am gesamten Personal der
tiberbetrieblichen Maschinen-Rechenstation. Die Ausnutzung
der kalendermdaBigen Arbeitszeit stellt man nach den Daten
der Kontrollmarkenberechnung fest. Mit Hilfe der Auf-
zeichnung des Arbeitstages klért man, wie die Zeit inner-
halb einer Schicht ausgenutzt wurde.

Wenn einige Bedienungskrdfte die Arbeitsnormen nicht er-
fillen oder das Niveau der Normerfiillung in den einzelnen
Produktionsabschnitten unterschiedlich ist, dann ist es un-
bedingt notwendig, eine Analyse der Normerfiillung durch-
zufithren. Um die Griinde fiir eine hohe oder niedrige
Arbeitsleistung der Bedienungskrafte genauer zu kldren
und fortschrittliche Arbeitsmethoden weiter zu verbreiten,
mufB die Erfiullung der Arbeitsnormen fiir einen Monat be-
rechnet werden. Die ZweckmdBigkeit dieses Vorgehens
wird noch dadurch bestatigt, daB die Arbeitsnorm ihrem
Wesen nach eine eder Bedienungskraft tdglich gestellte
Aufgabe ist, die man im Verhdltnis zum Arbeitstag, d. h.
zur tatséchlich geleisteten Arbeitszeit, berechnen muB.

Das Wesen dieser Methode besteht in folgendem:

Man erfaBt die Menge der in einem Monat tatsdchlich
geleisteten Arbeitstage. Letztere bestimmt man, in dem
man die Menge der geleisteten Arbeitstage mit der durch-
schnittlichen Dauer des Arbeitstages (6,83 Stunden) multi-
pliziert. Von der kalendermdBigen Zeit zieht man nicht
die Stunden fiir wdhrend der Schichten erzwungene Still-
stinde (unabhdngig von ihren Ursachen) ab, aber sondert
die Zeiten fiir Krankheit, Urlaub und ganztégige Stillstéinde
aus. Zu der monatlichen Zeit zdhlt man die Stunden, die
lber die normale Arbeitszeit hinausgehen, hinzu (wenn
diese in der Abrechnungsperiode angefallen waren).
Gewdhnlich  ben die Bedienungskrdfte einige Berufe
gleichzeitig aus, d. h., sie erfiillen zwei bis drei Operationen,
die technologisch nicht voneinander getrennt werden
kénnen. Deshalb betrachten wir, wie man mit dieser Me-
thode die prozentuale Erfiillung der Arbeitsnormen bestimmt.

Ein Beispiel: Ein Operateur fiihrte in der Abrechnungs-
periode die Arbeitsgdnge Bewertung und Summierung
durch. In diesem Falle berechnet man die Zeit, die fiir
die vorgegebene Menge von Operationen laut Norm fest-
gesetzt ist und auch die geleistete Arbeitszeit. Wenn man
die Anzahl der wdhrend der Abrechnungsperiode durch-
gefiihrten Bewertungsrechnungen mit We markiert und die
Normzeit fir eine Berechnung mit Nwr, dann setzt sich die
Zeit, die der Operateur laut Norm fiir die Bewertungs-
arbeitsgéinge braucht, wie folgt zusammen:

tr = Wrp x Nwr
Analog verfdhrt man bei den Summierungsarbeitsgéingen.
Wir markieren die Anzahl der durchgefiihrten Rechnungen
mit Ps und die Normzeit fiir eine Rechnung mit Ny .. Die
Zeit, die der Operateur laut Norm fiir die Summierung
braucht, ist dann gleich ts = Ps X Ny;. Oben wurde
bereits gesagt, daB die Arbeitsnorm ihrem Wesen nach
eine dem Operateur taglich gestellte Aufgabe ist und daf
man diese im Verhdltnis zum Arbeitstag, d. h., zur tdglich
geleisteten Arbeitszeit berechnen muB (F:).
Wird die prozentuale Erfillung der Arbeitsnormen mit dem
Buchstaben a gekennzeichnet, erhalten wir:
a = Wr X N r Ps X Nwr
- 77/'7\ F\VI' i >\ >< 100 (1)

Im vorliegenden Falle ist Fy: die tatséchlich geleistete
Arbeitszeit fiir die angenommene Periode, d. h. fiir die
errechnete monatliche Zeit.

Dazu ein Rechenbeispiel. Ein Operateur fiihrte im Verlauf
einer Schicht zwei Arbeitsgéinge durch: Bewertung und
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- Summierung. Die Anzahl der durchgefiihrten Berechnungen

sowie die dazugehdrigen Zeitnormen sind in der nach-
stehenden Tabelle angefiihrt:

Arbeitsgange Fest- Anzahl Benennung Zeitnorm Dauer der
gelegte der aus- der je Arbeits-
Bezeich- gefiihrten Einheit Einheit schicht
nungen Einheiten (in Sek.) (in Sek.)

Bewertung T 1342 Berechnung 9,8 24 588

Summierung S 5093 Berechnung 2,66 24 588

Unter Anwendung der Formel 1 erhalten wir die pro-

zentuale Erfiillung der Arbeitsnorm des Operateurs:

(1342 X 9,8 + 5093 X 2,66)
24 588

Mit Hilfe dieser Formel erhdlt man verschiedene Kenn-

ziffern der Normerfiillung in Abhd&ngigkeit davon, welche

Zeit man der geleisteten Arbeitszeit zuschreibt.

X 100 = 108,58

Dazu bringen wir ein anderes Beispiel. Im Verlauf von
25 Arbeitstagen des Monats fiihrte ein Operateur Arbeits-
ginge der Bewertung und der Summierung durch, fiir die
nach unserer Annahme laut neuer Zeitnormen 227 Stunden
festgelegt sind. Bei einer normalen Monatsbilanz von
170 Stunden und einem siebenstiindigen Arbeitstag (an
Sonnabenden und an den Tagen vor Feiertagen 6 Stunden)
wiirde die Zeitbilanz des Operateurs wie folgt aussehen:

Arbeit im Leistungslohn:

normale Arbeitszeit 141 Stunden

Uberstunden 8 Stunden
Stillstande wahrend der Schicht 11 Stunden
ganztdgige Stillstinde 7 Stunden
Krankheit 14 Stunden

geleistete Arbeitszeit: 170 — (14 — 7) 4+ 8 = 157 Stunden
Prozentuale Erfiillung der Arbeitsnorm:

227 X 100 .
a = 157 = 144,6 /o
Wenn eine graphische Analyse der Erfiillung der Arbeits-
gdnge durchgefiihrt wird, dann mit dem Ziel, zu kontrol-
lieren, inwiefern sich der Operateur die Arbeitsnorm zu
eigen gemacht hat. Um Angaben zu erhalten (ber die
bedingten tatséchlichen Zeitaufwendungen, muB man die
Aneignung der Normen fiir die im Leistungslohn gearbei-
tete Zeit berechnen. Diese Methode unterscheidet sich von
der bereits betrachteten Methode dadurch, daB man im
Nenner der Formel 1 die Zeit einsetzt, die nur die im
Leistungslohn gearbeiteten Stunden einschlieBt.

Setzen wir die Angaben unseres Beispiels ein:
227 X 100
149
Es ergibt sich, daB der Operateur die Arbeitsnormen mit
152,4 Prozent erfiillte, aber wegen der wdhrend der
Schichten aufgetretenen Stillstéande erfiillte er sie tatsdchlich

nur mit 144,6 Prozent.

Die angegebene Methode verwenden wir jedoch nur in dem
Falle, wenn man in der maschinellen Rechenstation die
Stillstinde genau berechnet. Es muB3 bemerkt werden, dafB3
im ProzeB der mechanisierten Bearbeitung der Belege nicht
selten kleine Fehlkoordinierungen im Arbeitsablauf ent-
stehen, die einer Berechnung schwer zugénglich sind, aber
EinfluB haben auf die Erfiillung der Arbeitsnormen. In Ver-
bindung damit ist es notwendig, die Ursachen aufzudecken,
die die Normerfiillung hemmen, die Methoden der techni-
schen Normierung zu kontrollieren und auf dieser Grund-
lage MaBnahmen festzulegen, die darauf ausgerichtet
sind, die Mdngel in der Organisation der Arbeit und der
Bearbeitung der Belege zu beseitigen.

a= = 152,4 %

Wenn die Notwendigkeit vorliegt, ist es moglich, die pro-
zentuale Erfiillung der Arbeitsnormen fiir die Brigade und
fiir die maschinelle Rechenstation im ganzen zu berechnen.

333




Um die prozentuale Normerfiillung fiir die Brigade zu be-
stimmen, addiert man die Kennziffern der Normzeit fiir alle
Operateure der Brigade, danach teilt man das erhaltene
Resultat durch die geleistete Zeit und nimmt mit 100 mal.
Wenn man die prozentuale Erfiillung der Arbeitsnormen fiir
die maschinelle Rechenstation im ganzen bestimmt, dann
addiert man die Summen der Normerfiillung aller Brigaden
hinsichtlich der Normzeit und der geleisteten Zeit, an-
schlieBend teilt man die summierte Normzeit durch die
summmierte geleistete Zeit und multipliziert das Ergebnis
mit 100. Die erhaltene Zahl ist die prozentuale Gesamt-
normerfiillung. So muB man die Erfiilllung der Arbeits-
normen fiir die einzelnen Operateure sowie fiir eine Brigade
und fiir die maschinelle Rechenstation fiir die kalender-
méBige Zeit und fiir die im Leistungslohn gearbeitete Zeit
berechnen, je nachdem, mit welchem Ziel die Berechnung
durchgefiihrt wird.

Um die Steigerung der Arbeitsproduktivitét zu planen,
berechnet man den Durchschnittsprozentsatz ihres Wachs-
tums in den Produktionsabschnitten und fiir die maschinelle
Rechenstation im ganzen.

Den Prozensatz des Wachstums der Arbeitsproduktivitéit
bestimmt man mit Hilfe von Normschichten nach einem
festgesetzten Muster, das aus zwei Hdlften besteht (fiir
zu vergleichende Rechenschaftsperioden). In der ersten
Hdalfte wird auf folgendes verwiesen: ,errechnete Plan-
normschichten”; ,Plan der Arbeitsleistung der physischen
Schichten; ,Arbeitsleistung in einer physischen Schicht
(in - Normstunden)”, bestimmt mittels der Division der
serrechneten  Plannormschicht” durch  den ,Plan der
Arbeitsleistung der physischen Schichten”. Die zweite Hdlfte
des Musters enthdlt folgende Angaben: ,durchgefiihrte

Interessante Lésungen fiir

Vorbereit
Produktions- Lenkune:; e

Kontrolle

mit entsprechenden

Organisationsanlagen
(DP und DGM)
Durchfithrung kompletter
Betriebsorganisationen

Karl Frech
Buchhaltung und
Betriebsorganisation

Dresden A 27

Zur Messe in Leipzig Einsteinstr. 8 Ruf43337

Buchgewerbehaus llI. Stock

Ruf 27850
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Arbeiten  (in  Normschichten)"; ,geleistete  physische
Schichten; ,Arbeitsleistung in einer physischen Schicht"
berechnet mittels der Division der Angaben der Rubrik
»durchgefiihrte ~Arbeiten (in  Normschichten)” durch die
Daten der Rubrik ,Geleistete physische Schichten”. Indem
wir die ,Arbeitsleistung in einer physischen Schicht (in Norm-
schichten)" durch die ,Arbeitsleistung in einer physischen
Schicht” in verschiedene Rechenschaftsperioden teilen, er-
halten wir das Wachstum der Arbeitsproduktivitat fiir das
laufende Jahrim Verhéltnis zum vorangegangenen Jahr.

Der Prozentsatz des Wachstums der Arbeitsproduktivitét
wird nach technologischen Operationen bestimmt. Das
Zahlenmaterial fiir die Berechnungen und fiir die Aus-
fiillung des festgelegten Musters entnimmt man dem Plan
fiir die vorangegangene Periode und die Rechenschafts-
berichte {ber die Erfiillung des Produktionsprogrammes
dem Plan der Rechenschaftsperiode. In die Rubrik
serrechnete  Plannormschichten” schreibt man  fiir jede
Operation des mechanisierten Rechenprozesses aus dem
Produktionsplan die Kennziffern des Volumens der Arbeiten
(in Normschichten) fiir die Planperiode ein. Die Rubrik
»Plan der Arbeitsleistung der physischen Schichten” fiillt
man mit den der Arbeitszeitbilanz entnommenen Angaben
iber die geplante Anzahl der physischen Schichten aus. Die
Rubriken, die zur Rechenschaftsperiode gehéren, werden
analog ausgefiillt. Betrachten wir ein bedingtes Zahlen-
beispiel der Analyse der Arbeitsproduktivitdt im Summen-
ausdruck.

Planperiode Rechenschaftsperiode
Erfil-  Zahl Arbeits- Erfiil-  Zahl Arbeits- 9
Produk- lung der _der leistung lung der der leistung Ver-
tions- Ope- Bedie- jeBedie- Ope- Bedie- jeBedie- ande-

abschnitte rationen nungs- nungs- rationen nungs- nungs- rung
(i.Rubel) krafte kraft (i.Rubel) krafte kraft (4, —)

Bewertung 1200 12 100 900 10 90,0 -+ 10,0
Lochung 770 7 110 600 6 100,0 -+ 10,0
Sortieren 240 2 120 200 2 100,0 - 20,0
Tabellieren 260 2 130 200 2 100,0 4 30,0
Summieren 756 7 108 500 6 83,3 + 24,7
Summe

fur die

maschinelle

Rechen-

station') 3226 30 107,5 2400 26 92,3 4 15,2

Dabei wird sowohl das Wachstum der Arbeitsproduktivitdt
in den einzelnen Abschnitten als auch die Zahl der Opera-
teure in jedem Abschnitt beriicksichtigt.

Die Praxis lehrt, daB es zweckmdBiger ist, das Wachstum
der Arbeitsproduktivitdt fiir jeden Arbeitsgang einzeln zu
berechnen, da der Sammelprozentsatz des Wachstums die
tatsdchliche  Arbeitsproduktivitét fiir die verschiedenen
Operationen nicht widerspiegelt.

Auf diese Art und Weise durchlguft die Planung der
Arbeitsproduktivitdt in den maschinellen Rechenstationen
folgende grundlegende Stadien: man deckt die Reserven
auf, durch deren Ausnutzung es mdglich ist, die Arbeits-
produktivitdt zu steigern; man bestimmt die Kennziffern
der Arbeitsproduktivitdt und die MaBeinheiten zur Berech-
nung dieser Kennziffern fiir die Produktionsabschnitte und
die maschinelle Rechenstation im ganzen, man bestimmt
den Durchschnittsprozentsatz der Steigerung der Arbeits-
produktivitdt fiir die Unterabteilungen und fiir die
maschinelle Rechenstation im ganzen.

NTB 655

(Ubersetzer: H. C. Pobuda, Diplom-Volkswirt und wissenschaft-
licher Mitarbeiter im Institut fiir Verwaltungsorganisation und
Biirotechnik Leipzig)

!) Ohne Abrechnung der Arbeitsgéinge Annahme, Kontrolle und Er-
gdnzung der Primdrbelege und auch ohne den AusstoB der Rechen-
schaftssammelberichte.
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Bukarest — 32°C im Schatten

Ein Bericht von der Il. Biiromaschinen-Fachausstellung der DDR in der VR Ruménien
H. HEUSSNER, Org-Techniker im VEB Optima-Biiromaschinenwerk Erfurt

— Sténdige Exportmusterschau der Deutschen Demokrati-
schen Republik — steht auf einem Schild, das am eisernen
Zaun vor der groBen Villa in Bukarest, B. dul. Dacia 28,
angebracht ist. Vor der Treppe zum Haupteingang stehen
eine Anzahl Kisten und auch die links neben der Villa
gelegene Garage scheint mit Kisten angefiillt zu sein.
Einige Manner, bekleidet mit kurzen Hosen und Sport-
hemden, transportieren die Kisten, die teilweise recht schwer
sind, in die Villa hinein. Hin und wieder bleiben sie stehen,
wischen sich den SchweiBl von der Stirn, werfen einen Blick
auf ein im Schatten hdngendes Thermometer und finden
sichtlich keinen rechten Trost dabei, daB das Thermometer
sich trdge zwischen 30 und 32°C und teils auch bis 34°C
bewegt. Die vorbeigehenden Passanten nehmen wenig
Notiz von dieser Arbeit. Offenbar gehdrt es hier zur Selbst-
verstandlichkeit, daB in gewissen Abstdnden Ausstellungs-
gut hinein- oder herausgetragen wird. Aufféllig aber ist,
daB viele der Passanten an einem Schaukasten stehen-
bleiben, der ebenfalls am Zaun vor der Villa angebracht ist.
Sie betrachten sich die Bilder, werfen nun doch einen
Blick auf die Kisten und gehen teilweise kopfschiittelnd
weiter. Als wir uns nun auch diesen Schaukasten betrachten,
sehen wir Bilder von der |. Gartenbauausstellung der
sozialistischen Ldnder in Erfurt. Jetzt wird uns klar, daB
die Betrachter keinen Zusammenhang zwischen den Kisten
und der ,iga" in Erfurt sehen konnten. Herrje, wir haben
ja auch noch kein Plakat oder irgendeinen anderen Hinweis
auf unsere Bliromaschinen-Fachausstellung gesehen. Sollte
die Propagierung dieser Ausstellung nicht rechtzeitig veran-

laBt worden sein? Aber nein... wir héren gerade, wie ein
Kollege der Ausstellungsleitung telefoniert, horen die
Worte Plakate... bitte.., ja... danke... und schon am

néchsten Tage kleben-an vielen Werbeflédchen, LitfaBsdulen
und anderen geeigneten Stellen unsere Plakate und ver-
kiinden, daB wunsere AuBenhandelsunternehmen Biiro-
maschinen-Export GmbH Berlin in der Zeit vom 4. bis
13. Juli taglich von 9.30 bis 13.00 und von 16.00 bis
20.00 Uhr eine Biiromaschinen-Fachausstellung durchfiihrt.
Inzwischen haben unsere Dekorateure vor dem Gebdude
eine Werbefléche errichtet, sind Einladungsschreiben ver-
schickt worden, und es deutet alles darauf hin, daB es nur
noch wenige Tage bis zum 4. Juli, bis zur Eréffnung unserer
Ausstellung, sind. In den drei Ausstellungsrdumen ist es
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auch gut vorangegangen. Die etwa 30 Biiromaschinen
stehen an den fiir sie vorgesehenen Platzen und die elektri-
schen Anschliisse sind gelegt. Bis auf den Blumenschmuck
und ein paar weiterer Kleinigkeiten sind auch die Deko-
rateure fertig. Zu guter Letzt turnt noch unser jiingster
Kollege, der Elektriker, auf einer Leiter herum und schraubt,
in kurzen Abstdnden dicht tiber unseren Képfen Gliih-
lampen von je 150 Watt ein, macht, nachdem er mit dem Ein-
schrauben der Lampen fertig ist, eine Beleuchtungsprobe
und geht — genauso strahlend wie _seine Glithlampen — von
dannen und genehmigt sich einen kiithlen Trunk. Uns gefdllt
diese Helligkeit auch. Aber schon nach wenigen Minuten
bemerken wir, daB die Gliihlampen neben ihrer strahlenden
Helle auch eine ziemliche Hitze ausstrahlen. MiBtrauisch
wurden von nun ab noch mehr Thermometer und Gliih-
lampen betrachtet. Aber es wurde gar nicht so schlimm,
da sich alle Kolleginnen und Kollegen verhdltnismaBig
schnell an das wdrmere Klima gewdhnten.

Und dann war es soweit. Am 4. Juli — pinktlich um
10.00 Uhr — wurde die Biliromaschinen-Fachausstellung mit
einem kleinen Cocktail erdffnet. Fast alle der eingeladenen
Gdste, darunter verantwortliche Mitarbeiter verschiedener
Ministerien, Institutionen, Organisationen und Betriebe
waren erschienen. Welches Interesse der Ausstellung ent-
gegen gebracht wurde, zeigt sich nicht nur bei der
Eréffnung und dem spdteren Verlauf der Ausstellung,
sondern insbesondere auch schon bei der Vorbereitung
derselben.

Das rumdnische Finanzministerium, die Firma Technoimport
sowie weitere rumdnische Dienststellen und nicht zuletzt
die Handelspolitische Abteilung unserer Botschaft in"Buka-
rest haben in dankenswerter Weise bei der Vorbereitung
und Durchfithrung der Ausstellung geholfen. Ganz beson-
ders wertvoll war dabei, daB uns von den eben genannten
Dienststellen ausgezeichnete Fachleute fiir die Dauer der
Ausstellung zur Verfiigung gestellt wurden, die nicht nur

Bild 2. Prof. Balint, Direktor des Institutes fiir
Okonomie, bei einem freundschaftlichen
Trunk
‘ Bild 1. Nach der Eréffnung der Fachausstellung —
Vizeprasidentin der rumdnischen Handels-
kammer, Frau Abraham, der Handelsrat
der Deutschen Demokratischen Republik,
Herr Kormes, und der Leiter der Aus-
stellung, Herr Morgenstern (von links
nach rechts)

335




Bild 3. Vorfilhrung an dem Optimatic-Buchungsautomaten

Dolmetscher waren, sondern die uns im Verlauf der Aus-
stellung auf Grund ihrer hohen Qualifikation wertvolle
Hinweise auf organisatorischem Fdchgebiet geben konnten
und mit denen die Zusammenarbeit eine Freude war.

Im Mittelpunkt der Ausstellung standen zwei Ascota-
Buchungsautomaten der Klasse 170, die mit einem Elek-
tronenrechner Robotron R 12 gekoppelt waren, sowie zwei
Optimatic-Buchungsautomaten der Klasse 900, wovon einer
ebenfalls mit einem Elektronenrechner Robotron R 12 und
der andere mit einem mechanischen Multiplikationsgerdt
verbunden war. Weitere Anziehungspunkte waren die
Supermetall-Fakturiermaschinen FME vom VEB Biiromaschi-
nenwerk Sommerda. Die Skala der Exponate wurde ab-
gerundet durch die elektrische Supermetall-GroBschreib-
maschine GsE, Optima-Standardschreibmaschinen, darunter
welche mit Hektoschreiber, Erika-Kleinschreibmaschinen in
Normal- und Luxusausfiihrung, die beliebten Kolibri-Reise-
schreibmaschinen ebenfalls in Normal- und Luxusausfiih-
rung, Blinden-Stenografier- und -schreibmaschinen, Diktier-
gerdte vom Typ BG 25-1 aus dem MeBgerdtewerk Zwénitz,
Registrierkassen vom VEB Secura sowie Supermetall- und
Mercedes-Rechenmaschinen und Rechenautomaten, sowie
die bekannten Triumphator-Handrechenmaschinen.

Die Vormittage waren den Fachkreisen vorbehalten, die
auf Empfehlung des Ministeriums fiir Finanzen die Aus-
stellung besuchten. Tdglich waren deshalb Organisatoren,
Oberbuchhalter und eine groBe Anzahl Mitarbeiter des
Rechnungswesens — jeweils eines bestimmten Wirtschafts-

zweiges — interessierte Besucher. An jedem Vormittag wur-
den in drei Fachvortrégen besonders die Ascota- und
Optimatic-Buchungsautomaten sowie die FME-Fakturier-
maschinen behandelt. Obwohl diese Maschinen in ruma-
nischen Fachkreisen nicht unbekannt waren, da sie bereits
seit langem in mehr oder weniger groBen Stiickzahlen in
Rumdnien eingesetzt sind, so war doch die Kopplung der
Buchungsautomaten mit dem Elektronenrechner Robotron
R12 und mit dem mechanischen Multiplikationsgerdt und
den sich daraus ergebenden wesentlich erweiterten orga-
nisatorischen Einsatzmdglichkeiten neu fiir die Besucher.

Wie liberall, wo Berufskollegen und fachlich Interessierte
zusammenkommen, gibt es tausend Fragen. So war es auch
in Bukarest, und an die Fachvortrédge schlossen sich selbst-
verstdndlich Aussprachen iiber die Einsatzméglichkeiten der
vorgefiihrten Maschinen und Organisationsberatungen an.
Gemeinsam mit unseren ruménischen Kollegen konnten eine
Vielzahl von organisatorischen Problemen behandelt wer-
den, wobei wir nicht nur mit wertvollen Anregungen und
Hinweisen dienen konnten, sondern auch Gelegenheit
hatten, vom reichen Wissen unserer rumdnischen Freunde
zu profitieren,

Noch wdahrend der Ausstellung war es méglich, soeben in
Bukarest eingetroffene Ascota-Buchungsautomaten beim
Bukarester GroBhandelskontor Textil aufzustellen und an
Ort und Stelle, gemeinsam mit den Mitarbeitern des GHK
Textil, die Organisation fiir die Finanzbuchhaltung, die
Verkaufsstellen-Abrechnung  sowie die Debitoren- und
Kreditoren-Kontrolle auszuarbeiten und die neue Organi-
sation zum Anlaufen zu bringen. Wéhrend der Ausstellung
und der damit verbundenen Vortrdge und Aussprachen
zeichneten sich neue Gebiete der mittleren Mechanisierung
mit Hilfe von Buchungsautomaten und Fakturiermaschinen
ab. So wurden zum Beispiel Aufgaben des Institutes fiir
technische Dokumentation, Bukarest, beraten, die bald die
Grenze einer GroBmechanisierung erreichen, sich aber ohne
weiteres auch mit Buchungsautomaten, die mit Karten-
lochern verbunden sind, bei wesentlich geringerem Kosten-
aufwand gut [8sen lassen. Ahnliche neue Einsatzmdglich-
keiten fiir Buchungsautomaten, die mit elektronischen oder
mechanischen Multipliziergerdten gekoppelt oder mit Kar-
tenlochern verbunden sind, ergaben sich nach den gemein-
samen Fachbesprechungen besonders im BuchgroBhandel,
in der Bauindustrie, wobei sich hier besonders die Kol-
legen des Mechanisierungsinstituts des Bauministeriums
dafiir interessierten, bei der Staatlichen Plankommission fiir
eine Reihe von Planaufgaben, beim Ruménischen Reise-
biiro ,Carpati” fiir In- und Auslandstouristik und anderer

Bild 4. Prof. Balint erkldrt an dem Ascota-
Buchungsautomaten ein Organisations-

Bild 5 und 6. Herr Merza, Organisator im Finanzministerium der Volksrepublik Ruménien,
erkldrt die Arbeitsweise des Optimatic-Buchungsautomaten vor seinen Fach-

beispiel kollegen

336

NEUE-TECHNIK.IM BURO - Heft 11 - 1961

-

=

T e—

Aufgaben. Besonders interessant war zu héren, daB in der
rumdnischen Bauindustrie Supermetall-Fakturiermaschinen
FME fiir Projektierungsarbeiten eingesetzt sind und sich
dabei gut bewdhren. Es ist im Rahmen dieses Berichtes
gar nicht méglich, ndher auf die Vielzahl der einzelnen
Probleme einzugehen, und es ist zu beriicksichtigen, daB
die oft nur kurze Zeit dauernden Aussprachen nur den
Keim fiir eine neue Organisationsform, fiir neue Einsatz-
moglichkeiten dieser oder jener Biiromaschine legen konn-
ten. Den rumdnischen Organisatoren wird deshalb bei der
weiteren Mechanisierung des Rechnungswesens noch manche
NuB zum Knacken {brig bleiben, zumal die stiirmisch wach-
sende Industrialisierung des frither liberwiegenden Agrar-
landes immer neue, gréBere Aufgaben an das Rechnungs-
wesen stellt. Uns jedoch bleibt, als Hauptlieferant fiir Biiro-
maschinen, die schéne und dankbare Aufgabe, unseren
rumdnischen Freunden bei der Lésung ihrer Aufgaben zu
helfen. Um diese unsere Verpflichtung sofort in die Tat

Bild 7. Auch die Vorfiihrungen an der Supermetall-Fakturiermaschine
fanden reges Interesse

umzusetzen, wurden in Fortsetzung der Ausbildung von
ruménischen Fachkrdften im AnschluB an die Ausstellung
2 bis 3 Wochen dauernde Organisatorenschulungen fir
Ascota-Buchungsautomaten = und  Supermetall-Fakturier-
maschinen sowie Lehrgénge fiir Mechaniker und Maschinen-
buchhalterinnen durchgefiihrt.

Die Ausstellungsnachmittage waren nicht weniger turbulent.
AuBer vielen im Rechnungswesen Tatigen war die Zahl der
Besucher, die bei Messen und Ausstellungen oft mit dem
Wort ,Sehleute” belegt werden, nicht gering. Besonders
viele Jugendliche waren zu zdhlen, die — wie fast alle Be-
sucher — den Erkldrungen aufmerksam folgten und uns
teilweise mit vielen interessanten Fragen bestiirmten. Selbst-
versténdlich haben wir auch den ,Nichtfachleuten” und den
hier zu unrecht genannten ,Sehleuten” auf jede Frage eine
Antwort gegeben. Selbst Kinder waren hdufige Besucher
unserer Ausstellung, und sie hatten oft mehr Fragen auf
dem Herzen, als man mit einem Mal beantworten konnte.
lhnen hatten es am meisten die Schreibmaschinen, Rechen-
maschinen, Registriermaschinen und besonders die Diktier-
gerdte angetan.

Die Tage vergingen sehr schnell, und am 13. Juli wurden
die Pforten der Ausstellung geschlossen. Der Abend dieses
Tages vereinigte nochmals unsere rumdnischen Mitarbeiter,
ein paar Gdaste, das gesamte Ausstellungspersonal sowie
alle Helfer, und bei ein paar Flaschen guten Weines wurde
auf den Erfolg der Ausstellung angestoBen.
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Bild 8. Erfahrungsaustausch zwischen Herrn Merza und Herrn HeuBner

In der Vorfreude, libers Wochenende als Gaste des ruma-
nischen Finanzministeriums eine Autofahrt in die Karpaten
antreten zu kdnnen, packten alle noch einmal tiichtig zu,
und innerhalb von 2 Tagen war das gesamte Ausstellungs-
gut, mit Ausnahme einer Anzahl von Maschinen, die an
das ruménische AuBenhandelsunternehmen verkauft wurden,
wieder verpackt.

Uber die Schénheiten der Fahrt in die Karpaten kénnte
man noch einige Seiten schreiben. Aber die Redakteure der
NTB bendtigen den Platz mit Sicherheit fiir wichtigere Fach-
artikel. Mit groBen Limousinen ging es (iber Ploesti nach
dem herrlichen Kurort Sinaia und von dort in die immer
schéner werdende Bergwelt bis nach Kronstadt und Bod:
In Bod hatten wir dann nochmals Gelegenheit zu fach-
simpeln, da wir in der dortigen Zuckerfabrik, in deren
Kulturhaus wir {(ibernachteten, eine vorbildliche Organi-
sation des Rechnungswesens vorfanden. Alle Buchungs-
arbeiten, einschlieBlich der Lohnbuchhaltung, wurden mit
Astra-Buchungsautomaten dlteren Typs und die Lager-
abrechnung mit Rheinmetall-Fakturiermaschinen, ebenfalls
dltere Modelle, bewdltigt. Trotz der dlteren Maschinen, die
hier eingesetzt waren, konnten wir die Ansicht unserer
ruménischen Kollegen nur bestdtigen, daB hier von den
Organisatoren und Buchhaltern eine mustergiiltige Arbeit
geleistet worden ist.

Die Tage unseres Aufenthaltes in Rumdnien gingen nun
zu Ende. Von der Ankunft bis zum Abflug hatten wir
strahlenden Sonnenschein und azurblauen Himmel. Die
Quecksilberséule des Thermometers hatte sich wéhrend der
ganzen Zeit kaum veréndert, sie zeigte nach wie vor
Temperaturen von 32 bis 34°C im Schatten an. Die Tem-
peraturen, die uns in Rumdnien manchmal etwas l&stig
werden wollten, sehnten wir uns herbei, als wir nach
wenigen Stunden Flug auf dem Flughafen Berlin-Schéne-
feld in stromendem Regen und kaltem Wind standen.

Es wdre undankbar, wenn wir unseren rumdnischen Freun-
den, allen, die uns bei der Durchfithrung der Ausstellung
geholfen haben, nicht unseren herzlichsten Dank sagen
wiirden. Dank fiir die uneigenniitzige Hilfe, fir die aus-
gezeichnete Gastfreundschaft und Dank auch fiir die
arbeitsreichen und erholsamen Stunden.

Der Wert einer solchen Fachausstellung, die gemessen an
einer groBen internationalen Messe klein und bescheiden
ist, liegt besonders darin, daB eine viel gréBere individuelle
Behandlung aller ‘Fragen und Probleme mdglich ist, daf3
sich viel leichter als im Trubel groBer Messen feste und
gute Freundschaften kniipfen lassen, die nicht zuletzt dazu
beitragen, daB das bestehende Vertrauen in unsere Er-
zeugnisse in aller Welt erweitert wird und ein stdndiges

Wachsen unseres Exportes erméglicht.
NTB 643
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Das Zeichenlochverfahren und seine Anwendung auf dem Sektor der iibrigen Wirtschaft

Dipl. oec. H. SCHULZE, Organisator VEB Biirotechnik

4. Die Einsatzmdglichkeiten des Zeichenlochverfahrens

41 Allgemeines °

Theoretisch besteht die Md&glichkeit des Einsatzes dieses
Verfahrens (berall dort, wo mit Verbundkarten gearbeitet
wird bzw. werden soll, d.h.,, wo der Urbeleg durch eine
Lochkarte ersetzt werden kann und eine dezentrale Her-
stellung der Belege vorliegt.

Die Vorteile des Zeichenlochverfahrens gegeniiber dem
Verbundkartenverfahren liegen klar auf der Hand. Prak-
tisch kann die Zeichenlochkarte die Verbundkarte aber nicht
verdrdngen, sie nicht liberall ersetzen. Das beweist auch
die Praxis. In vielen Betrieben mit einer vorzliglichen Or-
ganisation bestehen beide Verfahren nebeneinander.

So erfordert das Zeichenlochverfahren eine héhere Quali-
fikation der Arbeitskréfte, die den Beleg ausstellen.

Das Ausfiillen einer Verbundkarte wird z.B. einem im
ProduktionsprozeB stehenden Arbeiter verhdltnismaBig
schnell und ohne groBe Schulung gelédufig werden. An das
Markieren von Zeichenlochfeldern wird er sich weniger
schnell gewdhnen, zumindest sind eine ldngere Schulung
und umfangreiche Arbeitsanweisungen erforderlich.
Damit sind wir schon beim néchsten Punkt angelangt, der
verhdltnismdaBig groBen organisatorischen Komplizierung,
die das Zeichenlochverfahren mit sich bringt. Das beginnt
schon beim Kartenentwurf, der im Verhdltnis zur Verbund-
karte erheblich schwieriger sein kann, besonders dann,
wenn es gilt, eine Vielzahl von Markierungsfeldern auf
der Lochkarte anzubringen. Sind besondere Stifte fiir das
Markieren erforderlich, miissen diese stets bei der
Hand sein.

Der KartenverschleiB diirfte weitaus héher liegen. Wéhrend
z.B. auf einer Verbundkarte Radierungen ohne weiteres
méglich sind, muB bei Zeichenlochkarten in diesem Falle
GuBerst vorsichtig zu Werke gegangen werden. Nicht zu
unterschatzen ist einerseits die Tatsache, daB die Sicht-
kontrolle der Markierungen beim Zeichenlochverfahren er-
heblich schwieriger ist als die Kontrolle von handschrift-
lichen Eintragungen im Klartext auf Verbundkarten. An-
dererseits schlieBt das Zeichenlochverfahren gréBere Fehler-
moglichkeiten in sich ein, d.h. das sofortige Feststellen
eines Markierungsfehlers durch den Markierenden st
schwieriger. Diese beiden letztgenannten Punkte unter-
streichen die Bedeutung der verhdltnisméBig hohen Qua-
lifizierung der die Zeichenlochkarten markierenden Arbeits-
krafte.

Das Zeichenlochverfahren erfordert auBerdem verhdltnis-
maBig hohe Investitionen.

Wo also ist der Einsatz des Zeichenlochverfahrens zu
empfehlen? Im folgenden sollen einige Punkte angefiihrt
werden, die m. E. als Voraussetzungen fiir den Einsatz die-
ses Verfahrens angesehen werden miissen.

1. In Anbetracht der hohen Investitionen und der Tat-
sache, daB es sich um Importe und damit um die Ver-
ausgabung von Devisen handelt, muB ein hoher 6ko-
nomischer Nutzen vorliegen. Dieser ist dann gegeben,
wenn durch die Anwendung des Zeichenlochverfahrens
gegeniiber dem Verbundkartenverfahren — sofern ein
Vergleich dieser beiden Verfahren {iberhaupt méglich
ist — eine erhebliche Mehreinsparung an Arbeitskraften
oder eine Beschleunigung der betreffenden in dieses
Verfahren einbezogenen Arbeiten erzielt wird, die fiir
den Gesamtbetrieb bzw. die Volkswirtschaft von Be-
deutung ist. Dariiber hinaus sollte ein so hoher Anfall
an markierten Lochkarten vorliegen, der eine zumindest
anndhernde Auslastung der Maschinen gewdhrleistet.
In diesem Zusammenhang ist anzustreben, daB auf den
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(Fortsetzung aus Heft 10)

Zeichenlochkarten eine Vielzahl von Markierungsspalten
im Rahmen der Maschinenkapazitdt ausgenutzt wird.
Insgesamt gesehen diirfen die Grundmaschinen wie
Doppler und Schnellstanzer nicht ungenutzt stehen, sie
miissen, sei es nun fiir Zwecke des Zeichenlochverfahrens
oder fiir andere Arbeiten, stets im Einsatz sein.

2. Das die Karten markierende Personal muB eine be-
stimmte Qualifizierung aufweisen.

Bei Vorhandensein dieser wichtigsten Voraussetzungen sind
dem Zeichenlochverfahren besonders im Handel, natiirlich
auch auf anderen Gebieten der Wirtschaft, nutzbringende
Einsatzméglichkeiten gegeben. Einige wenige sollen im
folgenden kurz geschildert werden.

5. Kontokorrent

In der NTB Heft 6/61 schrieb ich unter der Uberschrift
+Die Einbeziehung des Kontokorrentes eines Handels-
betriebes in das Lochkartenverfahren schon einiges tiiber
den Einsatz des Zeichenlochverfahrens auf dem Gebiete
des Kontokorrents. Dabei handelte es sich um das kunden-
seitige Kontokorrent eines Versandhandelsbetriebes. Die
Ausfiihrungen (iber das Zeichenlochverfahren méchte ich
an dieser Stelle nicht wiederholen.

Grundsdtzlich kann auf dem Gebiete des Kontokorrents
das Zeichenlochverfahren dort eingesetzt werden, wo eine
betriebliche Kontrolle liber die Einhaltung der Zahlungs-
verpflichtungen seitens der Kunden erforderlich und die
Fiihrung eines Kontos pro Kunden nicht zu vermeiden ist.
Das trifft u.a. dann zu, wenn in hohem MaBe die Még-
lichkeit besteht, daB den Zahlungsverpflichtungen nicht zum
festgesetzten Termin und in der zu leistenden Hohe nach-
gekommen wird.

Das Konto des Kunden wird in Form von Lochkarten ge-
fihrt, fir den Zahlungseingang sind auf den Lochkarten
Markierungsfelder vorgesehen, in die im Prinzip die ein-
gegangenen Betrdge markiert werden. Wie dabei im ein-
zelnen vorgegangen werden kann, wurde im o.g. Beitrag
geschildert und kann dort nachgelesen werden.

51 Bestellwesen

Hier bieten sich besonders im GroBhandel Mdglichkeiten
fir den Einsatz des Zeichenlochverfahrens. Voraussetzung
ist u.a., daB es sich um ein fest umrissenes, iiber langere
Zeit im wesentlichen konstantes Sortiment handelt, welches
die Moglichkeit fiir die Anwendung von Bestellnummern
ein- und lberstiirzte bzw. sehr kurzfristige Lieferungen
ausschlief3t.

Anstelle von telefonischen Bestellungen, Bestellzetteln,
Bestellisten usw. treten Zeichenlochkarten, die den Kunden
zur Verfligung stehen und auf denen u.a. die Bestell-
nummer und die Bestellmenge zu markieren ist. In der
Praxis wird dabei verschieden vorgegangen.

Es besteht die Médglichkeit, auf den Bestellkarten die
Kundennummer vorzulochen und in Klartext (lochschrift-
libersetzter) auf den Kopf der Karte zu schreiben, dariiber
hinaus die Kundenadresse auf der Riickseite der Karten
aufzudrucken (Adrema) und den Kunden die so vorbe-
reiteten Karten zuzusenden. Mit Hilfe einer solchen Be-
stellkarte kénnen mehrere Artikel bestellt werden. Von den
Kunden ist dann neben der Bestellmenge auch die Art des
Artikels (Bestellnummer) zu markieren.

Andererseits kann man die Bestellkarten mit den betreffen-
den Bestellnummern sowie dem VEP und GAP einzeln
vorlochen sowie lochschriftiibersetzen und sie dann den
Kunden zusenden.

339




e

ist die Reiseschreibmaschine mit dem geringsten

Gewicht, den kleinen Abmessungen, aber den
groBen Leistungen!
Z

ist die ideale Reiseschreibmaschine mit allen Vorziigen
einer guten Kleinschreibmaschine!

Ausgereifte Konstruktion, moderne Formgebung, gestochenes

scharfes Schriftbild !
G - A

VEB GROM A Biiromaschinen,
Markersdorf (Chemnitztal)

340

Dariiber hinaus besteht die Méglichkeit, fiir bestimmte
Branchen, Artikelgruppen usw. Leitkarten zu verwenden,
auf welchen die Bestellnummer — Hauptgruppe vorgelocht
und lochschriftiibersetzt ist. Auf den zugehdrigen Folge-
Bestellkarten ist nur noch das Markieren eines Teiles der
Bestellnummer und der Bestellmenge erforderlich. Den
Kunden werden Leitkarten und Folgekarten zugesandt.

In den beiden zuletzt genannten Fdllen muB fiir jeden
Artikel eine gesonderte Bestellkarte verwandt werden.
Grundsdtzlich ist auf den Bestellkarten ein Feld fiir die
Unterschrift der bestellenden Person vorzusehen (Riickseite
der Karte). Inwieweit es mdglich ist, als Bestellnummer
die Artikelnummer zu verwenden, bleibt zu {iberlegen. Da-
fir spricht, daB die Notwendigkeit der Festlegung von
Bestellnummern entfdllt, was sich besonders dann giinstig
auswirkt, wenn es sich um ein verhdltnismaBig umfang-
reiches und in Bewegung befindliches Sortiment handelt,
sofern man in einem solchen Fall {berhaupt noch zum
Zeichenlochverfahren greift. Dagegen spricht die Vielstellig-
keit der Artikelnummer. Auf die Angabe einer Bestell-
nummer Uberhaupt zu verzichten, schmdlert den Nutzen
des Zeichenlochverfahrens, da die Auswertbarkeit der
Karten eingeschrdnkt bzw. unméglich gemacht wird. Man
sollte deshalb entweder zur Verwendumg von Leitkarten
mit vorgelochten Bestellnummer-Hauptgruppen bzw. zu
vorgelochten Bestellkarten greifen oder die Zahl der
Artikel, die in dieses Bestellverfahren einbezogen werden,
einschrdnken. In diesem Falle bleibt es den betreffenden
Organisationen lberlassen, wie die Bestellnummer auf-
gebaut ist.

Die von den Kunden an den GroBhandelsbetrieb einge-
sandten markierten Karten werden magnetisiert (sofern das
Magnetolekteurverfahren zur Anwendung gelangt), die
Markierungen automatisch gelesen und eingelocht.

Sind auf diesen Karten die Einzelpreise (z.B. GAP und
VEP) noch nicht vorgelocht, wird man die Karten nach Be-
stellnummern sortieren und m.H. vorgelochter Leitkarten
pro Bestellnummer die einzelnen Preise in die Bestell-
karten doppeln. Gleichzeitig kann iiber einen angeschlos-
senen Rechner das Ergebnis (Bestellmenge X Einzelpreis)
ermittelt und in die Bestellkarte eingelocht werden.

Besteht in groBem MaBe die Mdglichkeit, daB die be-
stellten Mengen bei der Auslieferung nicht vollstdndig
berticksichtigt werden kénnen, d.h., Kiirzungen erfolgen,
ist es zweckmdBig, auf den Bestellkarten ein Markierungs-
feld ,Gelieferte Menge" vorzusehen. In diesem Falle er-
folgt bei Kiirzungen die Multiplikation Gelieferte Menge
X Einzelpreis.

Durch Sortieren der Bestellkarten nach Bestellnummern und
anschlieBendes Tabellieren ist es mdglich, den Umsatz pro
Bestellnummer innerhalb eines beliebigen Zeitraumes fest-
zustellen. Uber einen Summenlocher gleichzeitig herge-
stellte Summenkarten pro Bestellnummer dienen als
Warenabgangskarten.  Werden die Bestellkarten nach
Kundennummern, innerhalb dieser nach Bestellnummern
sortiert und anschlieBend die zugehdrigen AdreBkarten
beigemischt, kénnen die Rechnungen geschrieben werden,
wobei ein Duplikat als Versandanweisung fiir das Lager
Verwendung finden kann.

Ist der Lieferbetrieb eine GHG, der Abnehmerbetrieb ein
HO-Kreisbetrieb, geht u.U. eine Sammelrechnung zur Ver-
waltung des Kreisbetriebes, die Ware mit Lieferschein so-
fort zur Verkaufsstelle. In diesem Falle ist es einerseits
erforderlich, auf den Bestellkarten die Nummer der Ver-
kaufsstelle (diese bestellen ja in der Regel selbst), welche
die Ware erhalten soll, zu markieren, andererseits auf
Grund dieser Nummern eine Versandliste zu tabellieren,
welche als Grundlage fiir die Auslieferung dient. Sammel-
rechnung, Lieferschein und Versandanweisung kénnen
durch entsprechendes Sortieren der Karten unter Verwen-
dung einer geteilten Walze in einem Arbeitsgang tabelliert
werden.
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Die allgemeine Einfiihrung dieses Verfahrens im Bestell-
wesen Einzelhandel — GroBhandel diirfte in der Praxis auf
erhebliche Schwierigkeiten stoBen, die allein schon durch die
Tatsache der auBerordentlichen Sortimentsbreite und der
groBen Schwankungen im Sortiment bedingt sind. Das
schlieBt aber nicht aus, z.B. die Bestellung und Ausliefe-
rung bestimmter Artikel bzw. Artikelgruppen in dieses Ver-
fahren einzubeziehen, wobei mir das Industriewaren-
sortiment am geeignetsten erscheint. Ich denke besonders
an solche Artikelgruppen wie Farben, Fotoartikel, Papier-
waren, Blicher, kosmetische Erzeugnisse u. a. Auch 1&Bt sich
dieses Verfahren bei Vertreterbesuchen in den Verkaufs-
stellen nutzbringend anwenden, wobei das Markieren der
Bestellkarten von den Vertretern erfolgt. Hierbei kénnen von
den Vertretern gleichzeitig die Vertreternummern markiert
werden und die Bestellkarten zur Errechnung der Provision
fir die Vertreter dienen.

Handelt es sich um Sonderangebote des GroBhandels in
bezug auf einzelne Waren, ist dieses Verfahren ebenfalls
das geeignetste. Das Gleiche trifft zu, wenn fiir bestimmte
Waren die Nachfrage des Einzelhandels ermittelt werden
soll, wobei die markierten Bestellmengen gleichzeitig als
Vorbestellungen betrachtet werden kénnen.
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52 Kontrolle der Liefervertrdage Industrie
~Handel

Nach VertragsabschluB werden seitens des Handels Ver-
tragsbelegungskarten gelocht, die nach Vertragsnummern
bzw. Lieferbetrieben, innerhalb dieser Untergliederung nach
Lieferterminen abgestellt werden. Sie enthalten u.a. in
Lochschrift und Klartext die Vertragsnummer, die gesamte
zu liefernde Menge, welche nach Lieferterminen auf-
geschlisselt ist sowie Angaben (iber Preise, Qualitdts-
bestimmungen usw. Bei Rechnungseingang wird die Ver-
tragsbelegungskarte gezogen, eine Uberpriifung der Rech-
nung auf preisliche und rechnerische Richtigkeit vorgenom-
men sowie die berechnete Menge und das Rechnungsdatum
in ein Verbundfeld eingetragen. Kommen Rechnung und
Ware grundsdtzlich zusammen, enféllt dieses Verbundfeld,
die Vertragsbelegungskarten werden sofort zur Waren-
annahme gegeben.

Geht die Ware ein, wird in der Warenannahme nochmals
eine Uberprifung hinsichtlich der Menge, vor allem aber
eine Qualitétskontrolle vorgenommen. Die eingegangene
Menge sowie das Datum des Wareneinganges werden
markiert, sofern die vertraglich festgehaltene Qualitat ge-
liefert wurde. Anderenfalls ist dartiber hinaus eine Kenn-
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ziffer (Steuerloch) fiir nicht ordnungsgeméBs Qualitédt zu
markieren. Geht die Sendung aus diesem Grunde zum
Lieferbetrieb zuriick, ist nur das Markieren dieser Kenn-
ziffer erforderlich.

Nach dem automatischen Lesen und Lochen der Markie-
rungen werden die Vertragsbelegungskarten tabelliert.
Diejenigen Félle, bei denen durch Terminiiberschreitung,
Minderbelieferung oder nicht qualitdtsgerechte Lieferung
eine Differenz zu den vorgelochten Angaben laut Vertrag
besteht, werden auf einer Liste festgehalten. Diese Liste
dient als Grundlage fiir eine eventuelle Vertragsstrafen-
berechrung. In jedem Falle wird tber einen angeschlos-
senen Summenlocher eine neue Vertragsbelegungskarte
hergestellt, auf der die nunmehr noch zu liefernde Menge
und die betreffenden Termine enthalten sind. Wurde zu-
viel bzw. zu wenig geliefert, wird von der terminlich folgen-
den vertraglich festgehaltenen Lieferung die Mehrlieferung
abgezogen bzw. es verbleibt noch eine Restlieferung zum
alten Termin. Die automatisch hergestellten neuen Ver-
tragsbelegungskarten  werden  lochschriftiibersetzt  und
wieder in die Kartei eingeordnet. Durch ein solches Ver-
fahren ist es méglich, die nicht immer konsequent durch-
geflihrte Vertragskontrolle zu verbessern (Bild 4).
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53 Wareneingang

Der Einsatz des Zeichenlochverfahrens im Zusammenhang
mit dem Wareneingang ist besonders im GroBhandel ge-
geben, da hier in der Regel die Ware seitens der Zu-
lieferbetriebe mit Lieferschein geliefert und die Rechnung
gesondert zugeschickt wird.

Die erforderlichen Daten — Rechnungseingangsdatum, be-
rechnete Menge, Preise, Artikelbezeichnung, Kunden-
nummer usw. — werden von der Eingangsrechnung auf eine
Rechnungseingangskarte abgelocht und auf eine Waren-
eingangskarte gedoppelt. Mit Hilfe der Rechnungs-
eingangskarten wird das Rechnungseingangsbuch tabelliert,

 worauf diese Karten zur Kontokorrentabteilung weiterge-

geben werden.

Die vorgelochten Wareneingangskarten gelangen zur
Warenannahme, wo sie nach Lieferanten abgestellt
werden.

Bei Eingang der Ware wird auf der Wareneingangskarte
das Eingangsdatum sowie die eingegangene Menge mar-
kiert und eine Bestdtigung der Richtigkeit vorgenommen
(Bild 5).
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Nach erfolgter Zeichenumwandlung bei gleichzeitiger Er-
rechnung des EVP und EKP gesamt iiber einen angeschlos-
senen Elektronenrechner wird das Wareneingangsbuch ge-
schrieben und durch eine Summenkarte eine entsprechende
Meldung an die Warendisposition gegeben. Warenein-
gangskarte und Summenkarte sind selbstversténdlich zu be-
schriften.

Mit der lochkartenméBigen Bearbeitung des Warenein-
ganges kann die Kontrolle tiber die Einhaltung der Liefer-
vertrdge verbunden werden.

Die Wareneingangskarten, die in diesem Falle die Ver-
tragsnummer sowie Markierungsfelder in der Uberloch-
zone flir nicht vertragsgerechte Lieferung enthalten miissen,
werden nach der Markierung und Zeichenumwandlung nach
Vertragsnummern sortiert. In die gleiche Reihenfolge sind
auch die Vertragsbelegungskarten zu bringen. Nach dem
Zusammenmischen beider Karten auf Grund der Vertrags-
nummern werden sie tabelliert, wobei eine neue Vertrags-
belegungskarte als Summenkarte mit Ausweis der noch zu
liefernden Menge pro Artikel und Liefertermin hergestellt
wird. Diejenigen Fdlle, bei denen der Termin iiberschritten,
nicht qualitdtsgerecht geliefert wurde usw., werden
wiederum auf einer Liste festgehalten.
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54 Stromabrechnung

Bekannt ist die Anwendung des Zeichenlochverfahrens bei
den ortlichen Energieversorgungsbetrieben in Zusammen-
hang mit der Stromabrechnung der Haushalte. Anstzlle
die in den Haushalten von den Stromzdhlern abgelesenen
Werte in ein Abrechnungsbuch einzutragen und u. U.
gleichzeitig durch Zuhilfenahme von Tabellen den Preis
zu errechnen, die Rechnung handschriftlich auszuschreiben
und den Betrag zu kassieren, fiihrt der Ableser Zeichen-
lochkarten mit sich. Sie enthalten vorgelocht eine Ab-
nehmernummer, den Kilowattstundenpreis und den alten
Zdhlerstand sowie in Klartext (Lochschriftiibersetzer) am
Kopf der Karte Name und Adresse des Verbrauchers. Der
Ableser hat nur in ein Markierungsfeld den neuen Zdhler-
stand zu markieren.

In der Lochkartenabteilung des Betriebes werden die Ab-
lesekarten magnetisiert und sodann in einen Schnellstanzer
mit angeschlossenem Magnetolekteur — als Beispiel die
Anwendung des Magnetolekteurverfahrens vorausgesstzt —
und Elektronenmultiplizierer eingegeben. Der markierte
neue Zdhlerstand wird abgelesen und in die Ablesekarte
eingelocht, gleichzeitig die Differenz zwischen altem und
neuem Zdhlerstand ermittelt, diese mit dem Kilowattstun-
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denpreis multipliziert und das Ergebnis in die gleiche Karte
eingelocht. Damit sind die Ablesekarten fiir das Fakturieren
der Rechnungen auf der Tabelliermaschine vorbereitet.
Sie werden nunmehr mit Hilfe einer Sortiermaschine nach
Abnehmernummern geordnet und im Kartenmischer mit
den schon nach Abnehmernummern sortierten AdreBkarten
gemischt. Jetzt kdnnen auf einer alphanumerischen Tabel-
liermaschine die Rechnungen geschrieben werden. Weiter-
hin ist es méglich, mit Hilfe der Ablesekarten eine Reihe
von Statistiken zu tabellieren.

Beim ndchsten Ablesegang nimmt der Ablesende die so
geschriebenen Rechnungen mit und kassiert den Betrag
fir den vorausgegangenen Ablesegang bzw. es wird ge-
sondert kassiert. !

Nach dem Tabellieren sind die Ablesekarten fiir den
ndchsten Ablesegang vorzubereiten.

In Leerkarten mit dem entsprechenden Markierungsfeld
ist mit Hilfe der AdreBkarten die Abnehmernummer und
mit Hilfe bereits tabellierten Ablesekarten der ehemals
neue, nunmehr alte Zdhlerstand zu doppeln. Gleichzeitig
wird in jede Karte konstant der Kilowattstundenpreis ge-
stanzt. Die gelochte Abnehmernummer dient nun dazu, die
neuen Ablesekarten mit den AdreBkarten zusammenzu-
mischen und mit Hilfe des Lochschriftiibersetzers Namen
und Adresse des Abnehmers in Klartext auf die Ablesekarte
zu ibertragen. Letztere sind nun fiir den néchsten Ablese-
gang vorbereitet (Bild 6).

55 Sonstige Anwendungsgebiete

Ich halte es nicht fiir erforderlich, im Rahmen dieses Bei-
trages noch mehr Arbeitsgebiete, die in das Zeichenloch-
verfahren einbezogen werden kénnen, in der vorangegan-
genen ausfiihrlichen Art und Weise zu schildern.

Im folgenden sollen deshalb noch einige fiir die Ein-
beziehung in das Zeichenlochverfahren in Frage kommende
Arbeitsgebiete genannt und nur kurze Hinweise iiber die
Arbeitsablaufe gegeben werden.

Bei der Schaffung entsprechender Voraussetzungen ist das
Zeichenlochverfahren im Ausleihdienst von Bibliotheken mit
Erfolg einzusetzen.

Zu den Voraussetzungen gehért in erster Linie, daB die
Standnummern der Titel (Bestell- bzw. Katalognummern)
keine alphabetischen Begriffe oder sogar Briiche enthalten,
wie das z. T. gegenwdrtig der Fall ist (s.z B. Sachgebiets-
bezeichnungen und Exponenten bei Verwendung des
Hartwigschen Systems). In besonderem MaBe denke ich an
Universitétsbibliotheken bzw. gréBere Bibliotheken volks-
eigener Betriebe, wo die Ausnutzung schon vorhandener
oder geplanter Lochkartenunterlagen fiir diese Arbeiten
mdoglich ist.

Die Ausleihenden fiillen anstelle der bisherigen Ausleih-
scheine Lochkarten aus, wobei auf Grund eines Kataloges
auf der Bestellkarte u.a. in Klartext Titel und Autor des
gewiinschten Werkes niederzuschreiben und die Stand-
nummer (Bestellnummer, Katalognummer) sowie unter
Umsténden eine Benutzernummer zu markieren sind. Die
Markierung kann auch von Kréften der Bibliothek vorge-
nommen werden.

Ob es zweckmdBig ist, pro Titel eine Bestellkarte oder auf
einer Bestellkarte Raum fiir mehrere Buchbestellungen vor-
zusehen, muB die Praxis erweisen.

Nach der Zeichenumwandlung, d.h. dem automatischen
Lesen der Markierungen und Lochen in die gleichen Karten
(automatisch wird das Datum eingestanzt) kénnen einer-
seits mit diesen Karten pro Besteller Formulare tabelliert
werden, die als Grundlage fiir das Aussetzen der Biicher
im Magazin dienen. Andererseits ist es mdglich, nach dem
Sortieren der Bestellkarten nach Standnummern Listen zu
tabellieren, die Auskunft iiber die Hdaufigkeit der Be-
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stellungen in bezug auf bestimmte Titel, Buchgruppen,
Literaturgebiete usw. geben.

Werden die Biicher auBer Haus verliehen, machen sich
u. U. Mahnungen zur Riickgabe der entliehenen Biicher
bei Uberschreitung der Leihfrist erforderlich. In diesem
Falle wird man zweckméBigerweise fiir jeden Benutzer eine
AdreBkarte fiihren, die in einer zentralen AdreBkartei —
nach Benutzernummern untergliedert — einsortiert wird. Das
Fithren einer solchen Kartei ist besonders dort zu emp-
fehlen, wo ein Leserstamm vorhanden ist.

Bei der Ausleihe von Biichern werden nach dem Tabel-
lieren der Formulare fiir das Aussetzen der Biicher im
Magazin auf Grund der Bestellkarten die zugehérigen
AdreBkarten aus der Kartei entnommen und beide Karten
gesondert nach dem Ausleihdatum abgelegt. Bei Riick-
gabe der Biicher innerhalb der festgesetzten Leihfrist ge-
langen die AdreBkarten wieder zuriick zur AdreBkartei, die
Bestellkarten kdnnen vernichtet werden. Sind die Biicher
bis zum Ablauf der Leihfrist nicht zuriickgegeben worden,
besteht die Maoglichkeit, m.H. der AdreB- und Bestell-
karten auf der Tabelliermaschine Mahnungen zu schreiben,
worauf die Karten wieder zuriicksortiert werden.

Es lieBen sich noch eine ganze Reihe Einsatzmdglichkeiten
fir das Zeichenlochverfahren auffiihren, so z.B. die Be-
darfsforschung, wo Interessentenkreisen Zeichenlochkarten
zugeschickt und von ihnen die Bedarfswiinsche markiert
werden; die Werbung, wo auf den AdreBkarten der Kun-
den im Interesse einer besseren Werbestreuung die Interes-
sengebiete zu markieren sind usw. Ich hoffe aber, schon mit
den wenigen ausgewdhlten Arbeitsgebieten einen Uberblick
tiber die vielseitigen Einsatzmdglichkeiten des Zeichen-
lochverfahrens gegeben zu haben.

Das bedeutet allerdings nicht, und darauf mdchte ich an
dieser Stelle nochmals ausdriicklich verweisen, daB nun un-
bedingt versucht werden muB, das Zeichenlochverfahren
irgendwo und ‘irgendwie zum Einsatz zu bringen. Einige
der wichtigsten erforderlichen Voraussetzungen habe ich ge-
nannt, dariiber hinaus sei in diesem Zusammenhang noch-
mals an die Gegenliberstellung zum Verbundkartensystem
erinnert.

Das Zeichenlochverfahren hat Vor- und Nachteile, und nur
dort, wo die Vorteile iiberwiegen, sollte nach umfangreichen
Untersuchungen und organisatorischen Vorbereitungen an
seinen Einsatz gegangen werden. NTB 649

Technik im Biiro

Das Institut fiir Verwaltungsorganisation und Biirotechnik
gibt seit Ende Oktober d.J. eine Loseblattsammlung
sTechnik im Biiro"
im Format DIN A 5 heraus.
Die Sammlung wird sténdig erweitert und auf den neuesten
Stand gebracht. Damit wird sie zu einem Handbuch werden,
das rasch und griindlich orientiert iiber Einrichtungen, die
zur Rationalisierung, Mechanisierung und Automatisierung
der Verwaltungs- und Biiroarbeiten notwendig sind.
Diese Sammlung wird informieren {iber Biliromaschinen,
Biiromébel, Organisationsmittel und auBerdem werden tech-
nische Daten bekanntgegeben und die Anwendung auf
allen Gebieten der Verwaltung und Biirotechnik gezeigt.
Bitte geben Sie lhre Bestellung sofort an das Institut fiir
Verwaltungsorganisation und Biirotechnik, Leipzig C 1,

NTB 651
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Aus der Organisationspraxis des VEB Biirotechnik

Materialrechnung in einem Montagebetrieb in Verbindung mit ASC OTA - Buchungsautomat
Klasse 170/55 und SUPERMETALL - Fakturiermaschine Modell FME 11/3

G. STRELLER und D. GLUTHMANN, Organisatoren irﬁ VEB Biirctechnik, Karl-Marx-Stodt

Die Materialkosten im Montagebetrieb stellen den Haupt-
bestandteil der gesamten Kosten dar. Hochwertige Teile
und Erzeugnisse werden auf verschiedenen Baustellen des
Betriebes zu wertvollen und wichtigen Anlagen montiert.
Die Materialverrechnung bereitet oftmals Schwierigkeiten,
den tatséchlichen Materialverbrauch und die am Monats-
ende noch nicht montierten Teile (gleich unvollendete Pro-
duktion) zu erfassen. Dies wird noch erschwert, da sich in
vielen Fallen die Montagedauer {iber mehrere Monate,
evtl. auch Jahre erstreckt.

Wie erfolgte bisher die Materialverrechnung?

Die eingehenden Materialrechnungen wurden in der Abt.
Rechnungspriifung rechnerisch gepriift und iiber das Konto-
korrent zur Materialrechnung geleitet. Bei Direktlieferun-
gen an die Baustelle wurde das Rechnungsdoppel als

Wareneingangsschein verwendet und von der Baustelle

sachlich richtig gezeichnet. Bei Lieferungen an das zentrale
Montagelager wurde von da aus der WE-Schein ausge-
fertigt. Die einzelnen Exemplare des WE-Scheines ge-
langten in die Disposition und Materialrechnung. In der
Materialrechnung erfolgte die Komplettierung des WE-
Scheines mit der Rechnung sowie die Bewertung des
Materialeinganges zum Materialverrechnungspreis.

Um einen genauen Uberblick iiber die Zusammensetzung

- der Materialpreisdifferenz zu erhalten, nahm man die

Materialeingangsbuchung zum MVP und statistisch zum
Einstandspreis je Bestandskonto vor. Die am Monatsende
in der Abt. Materialrechnung nicht komplettierungsfahigen
Rechnungen und WE-Scheine bildeten den Wert der Ware
ohne Rechnung bzw. die Rechnungen ohne Ware. Anhand
der Feinstlickliste erfolgte in der Disposition die Ausferti-
gung der ME- bzw. MU-Scheine mit Schreibmaschine. Die
mit der bendtigten Menge, genauen Bezeichnung und
Abmessung versehenen ME- und MU-Scheine gelangten
zum Einsetzen der tatsdchlich auszuliefernden Menge in
das Lager. Da die verschiedenen Materialarten sich oft mit
unterschiedlichen Abmessungen und Ldngen am Lager
befinden, war eine Abdnderung der bendtigten Material-
menge auf dem ME- bzw. MU-Schein erforderlich.

Erst daraufhin erfolgte die Eintragung in die Dispokartei
und Angabe des Einzelpreises auf den Belegen. In der
Materialrechnung wurden diese Belege zum MVP bewertet
und nach Bestandskonten sortiert sowie auf die Bestands-
und Kostentrégerbldtter gebucht.

Die Berechnung wurde sofort bei Eingang des Materials
auf der Baustelle an den Investtrdger vorgenommen. So
kam es vor, daB der Investtrdger Material berechnet be-
kam, das noch gar nicht montiert war.

Auf Grund einer Verfligung und Mitteilung missen die
Montagebetriebe dazu Ulbergehen, nur das tatsdchlich
eingebaute und mit AufmaB nachgewiesene Material den
Investtrdgern zu berechnen.

Im Rahmen einer Organisation wurde deshalb folgender
Weg vorgeschlagen:

Materialeingang

Die in der Poststelle eingegangenen Rechnungen werden
an die Buchhaltung weitergegeben. Hier erfolgt das Ein-
tragen auf einer Rechnungseingangskarte. Mit einem
Kontrollzettel versehen, werden diese Rechnungen dann
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an die verschiedenen Abteilungen bzw. Sachbearbeiter
weitergeleitet (Uberpriifung der preisrechtlichen, sachlichen
und rechnerischen Richtigkeit usw.). Danach erfolgt die
Rickgabe an die Buchhaltung. Hier wird auf der
Rechnungseingangskarte das Riicklaufdatum eingetragen.

Nachdem die Rechnungen zur Zahlung angewiesen wurden.
wird auf der Rechnungseingangskarte ein Zahlungsvermerk
angebracht und die Rechnungen mit dem Stempel ,bezahlt”
versehen. Nunmehr werden die Rechnungen nach Material-
und anderen Rechnungen sortiert. Die Materialrechnungen
werden auBerdem zu Verrechnungs- und Verkaufspreisen
bewertet und nach Bestandskonten sortiert. Die sonstigen
Rechnungen fiir die Klassen 3 und 7 brauchen nicht noch
einmal sortiert zu werden. Nunmehr erfolgt die Weiter-
gabe der Belege an die Buchungszentrale.

Mit einem Ascota-Buchungsautomaten KI. 170/55 werden
diese Rechnungen auf einem Addierstreifen erfaBt und
mittels der Register wie folgt aufgeteilt:

Rechnungsnummer
Materialeingang zum EKP
Verpackungskosten und Porto

In der folgenden Spalte des Addierstreifens wird unter
Registerwahl der Verrechnungspreis aufgenommen, wobei
man nach Direkt- und Lagerlieferung unterscheidet. An-
schlieBend wird durch Auswerfen einer Null die Gewdhr
fiir die richtige zahlenmd&Bige Aufschlisselung jeder Rech-
nung gegeben. Bei Rechnungen fiir die Klassen 3 und 7
werden die Betrdge in gleicher Weise erfaBt, nur daB
dafiir andere Register angewdhlt werden (Bild 1).

01 = EP je Rechnung 10 = Eingang zu VRP — Direktlieferung
02 = Rechnung in Kosten 11 = Eingang zu VRP — Lagerlieferung
03 = Rechnung in Kl. 7

04 = Verpackungskosten

05 = Porto

Bild 1. Registerschliissel

Sind alle Rechnungen (Material) eines Bestandskontos auf
dem Addierstreifen erfaBt, so wird die Absummierung
automatisch auf die Bestandskarte tibernommen, und zwar
erscheinen folgende Summen:

Eingang zum EVP

VRP-Direktlieferung

VRP-Lagerlieferung

-+ oder ./. Materialpreisdifferenz
In der Spalte Vortrag wird der letzte Endbestand des
Kontos eingetastet, so daB in der letzten Spalte der
jeweilige Endbestand ausgeworfen wird (Bild 2).
Sind alle Rechnungen erfaBBt worden, erfolgt eine Haupt-
absummierung auf dem Tagesriicklaufbogen. Der Tages-
ricklaufbogen stellt die Auflésung des Rechnungseingangs-
kontos 100 dar (Bild; 3).
Um eine Ubersicht und Kontrolle der gesamten Material-
bestandskonten zu erhalten, werden jetzt noch die Speicher-
werke fur

Gesamt-EVP Zugang

VRP-Direktlieferung
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Bild 2
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Bestandskarte =
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————

( 0 1 2 a 4 5 6 7 L) a o 1 2 3 1 5 6 7 8 9 ] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 \
- e e e e am e e e e e e e e e e e e e | e e e e et s e e e |
Blatt-Nr. Konto-Nr. Seite
T T T T T
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Tagesriicklaufbogen »
Nr. o. Jat. Rechnungs-Betrige yarenvart P libernahae in Kosten | (bernehae in K1, 7- Porto Verpackung Hullkontrolle
2309 15.280,00 = 14,400,00 = 80,00 = 50,00 = 250,00 = . 500,00 = [' 0 *
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Bild 3
i
3
Baustellenkarte
baustelle Hoyerswerda 2345/342
Honat / Joh Haterial- Zugang Cegister-|  Material- Zugang % : Umrechnungsfakt. E Bestandsvertra, Ynrollend. Frodukti
lonat /Jahr ST sehtissel] - 2 8P Wufschlag bzw Hinderung 74 /7'7/”/1{/ Abgang | T ase 7 Bestord zu 8P 2 HVP o
VII 61 32.085,82 00 35.294 41 3.208,59= S04 22.186,40. 639,40 13,767 41 2,514 65
1.049,9 02 1.154,89 104,89= 9083 1.217,25 1.111,11 1.048,75% 4,98
1,332,958 04 1.466,23 133,29= 4 1,425,119 724,27 765,31
178.249,70= 196.080,70= 17.831,00= 172,146,122 15,147, 28= 3R.081,80=
/\A
Bild 4

VRP-Lagerlieferung
Materialpreisdifferenz
Umbuchungen
Abgang

Vortrag und Bestand

absummiert. Nach der Abstimmung mit der Eingangssumme
kann die Ablage nach Bestandskonten erfolgen.

Materialausgang

Die Bereitstellung des Materials erfolgt an Hand der
Feinstiickliste und der Dispokarte. Um ein sténdiges Andern
der Entnahmescheine zu vermeiden, wird von der Abt. KM
an das Lager ein Interimszettel gegeben, der die benétigte
Menge und Art des Materials enthdlt. Im Lager erfolgt
das Einsetzen der tatsdchlich zur Auslieferung kommenden
Menge. Danach erfolgt die sofortige Riickgabe des Interims-
zettels an KM. Dort wird jetzt mittels Fakturiermaschine die
Ausfertigung eines Lieferkartensatzes, mit gleichzeitiger
Bewertung der Menge zum MVP und BP, vorgenommen.
An Hand dieses Beleges wird der Abgang von der Dispo-
karte abgetragen.

Zwei Exemplare des Lieferkartensatzes gelangen mit dem
Material zur Baustelle. Ein Exemplar wird mit Empfangs-
vermerk an KM zuriickgereicht. Das zweite Exemplar
(Karton) verbleibt auf der Baustelle und dient als Partie-
karte.
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Das dritte Exemplar gelangt an die Abt. KA und das
vierte Exemplar an die Buchhaltung.

In der Buchhaltung werden diese Belege nach Baustellen
sortiert und danach an die Buchungszentrale weiter-
gegeben.

Mit Hilfe des Ascota-Buchungsautomaten werden hier die
Werte auf einem Addierstreifen unter Anwdhlen der
Register fiir die Bestandskonten zum MVP (00-46) und
BP (01-47) erfaBt. Je Baustelle erfolgt dann die Absummie-
rung auf einem Summenblatt mit gleichzeitiger Fort-
schreibung. Die Belastung der einzelnen Baustellen fiir das
gelieferte Material, unterteilt nach Bestandskonten, sowie
die Erfassung des Materialabgangs ist somit erfolgt.

Bei Direktlieferungen an die Baustellen, wird von diesen
eine Meldung an KM gegeben, und anhand dieser Mel-
dung erfolgt die Ausfertigung des Lieferkartensatzes und
die Weiterbearbeitung wie oben beschrieben. Die Meldung
an KM ist notwendig, da die Lieferungen meist in t oder
kg erfolgen, der Einbau aber nach Metern abgerechnet
wird (z. B. Rohre).

Die Entlastung der Baustellen erfolgt in gleicher Weise
aber nur zum BP des materialseitigen Rechnungsausganges,
der durch das AufmaB nachgewiesen wird.

Um einen genauen Uberblick zu erhalten und gleichzeitig
eine Kontrolle auf die Baustelle auszuliben, ist es er-
forderlich, in einem weiteren Buchungsgang die Bestands-
ermittlung je Baustelle zum Betriebspreis durchzufiihren.
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Der Bestand bildet gleichzeitig die Grundlage fiir die
Errechnung der unvollendeten Produktion (Bestand >} Um-
rechnungsfaktor = UP).

Dies geschieht folgendermaBen: -
Am Monatsende werden die beiden letzten Summenbldatter
je Baustelle (Material-Belastung zum MVP und BP und
Material-Entlastung zum_ BP) auf einem Baustellenkonto
(Bild 4) gebucht, das sich wie folgt gliedert:

Monat

Materialzugang zum MVP und BP

Differenz Zugang MVP und BP

Materialabgang zum BP

Vortrag

Bestand (= umgerachnet UP)

Durch Gegentiberstellung des Materialzugangs zum MVP
und BP (BP = 100 Prozent) kann der Umrechnungsfaktor
fir die Bewertung des Bestandes der unvollendeten Pro-
duktion ermittelt werden.

In den Folgemonaten ist es ohne weiteres moglich, den
Umrechnungsfaktor je Bestandskonto zu libernehmen bzw.
global fiir jede Baustelle einen Durchschnitts-Umrechnungs-
faktor zu errechnen.

Da beim Buchen der Summen auf dem Baustellenkonto
in der Spalte Materialzugang zum MVP gleichzeitig wieder
Register fiir Bestandskonten angewdhlt werden, ergibt sich
nach Buchen aller Baustellenkarten die Gesamtsumme
Materialabgang zum MVP, unterteilt nach Bestandskonten.
Diese Summen werden jetzt auf den Bestandskonten (Bild 2)
in der Spalte Abgang gebucht, so daB jetzt der tatsdchliche
Bestand auf den Konten erscheint.

Die Summenbldtter werden jetzt der Betriebsbuchhaltung
ibergeben und dienen materialm@Big als Grundlage fiir
den BAB.

Zusammenfassung

Obwohl der Durchlauf nur in gedréangter Form erldutert
wurde, so lassen sich doch folgende Vorteile erkennen:

1. Rechnungseingangsaufteilung ergibt gleichzeitig Zahlen
fiir Bestandskonten bzw. Kl.. 3 und KI. 7.

2. Durch Einfiihren der Interimszettel keine Belegdnderung
mehr.

3. Sofortige Bewertung der Belege beim Ausschreiben
mittels FM.

4, Die Partiekarte des Lieferkartensatzes dient zur
Bestandsiiberwachung auf der Baustelle.

5. Belastung und Entlastung der Baustellen, unterteilt nach
Bestandskonten.

6. Monatliche Bestandermittlung je Baustelle = UP.

7. Monatliche Gesamterfassung des Materialausgangs nach
Bestandskonten.

8. Fertige Zahlen fiir Betriebsbuchhaltung.

AbschlieBend kann festgestellt werden, daB durch diese

Arbeitsweise dem Betrieb eine exakte Kontrolle und ein

genauer Uberblick {iber den Materialbestand im Betrieb

und auf den Baustellen méglich ist. Das bedeutet gleich-

zeitig, daB der Volkswirtschaft wertvolle Mittel erhalten

werden, denn in der bisherigen Form war es nicht méglich,

festzustellen, ob immer eine reale Rechnungslegung er-

folgte. Dariiber hinaus werden durch die Mechanisierung

dieser Abrechnung auch noch Arbeitskrifte eingespart, die

mit anderen Aufgaben betraut werden kénnen. NTB 653

IN ALLER WELT
SCHATZT MAN TRIUMPHATOR-
RECHENMASCHINEN ...

die sich durch ihre universelle Anwendbarkeit, zuverléssige
Konstruktion und hohe Wirtschaftlichkeit einen standig wach-
senden Fraundeskreis erworben haben. Auch Sie sollten die
vielfachen Vorteile dieser seit Jahrzehnten bewéhrten Hand-
rechenmaschinen fiir sich nutzen. Ausfiihrliche Unterlagen der
Iin verschiedenen Austihrungen lieferbaren und fiir jeden
Wirtschaftszweig geeigneten Modelle senden wir lhnen auf

Wunsch gern zu.

friumphatue

VEB TRIUMPHATOR-WERK

MOLKAU-LEIPZIG
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Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

Teil 1X: Wie konnen die Grundmittel und die Abschreibungen mit Hilfe der Lochkartentechnik

nachgewiesen und abgerechnet werden ?

Diplomwirtschaftler G. PUTTRICH und Ing. W. RINN

25 Ubernahme der Datenindie Grund -
mittellochkarten

2.51 Ubernahme der vorhandenen Grundmittelbestédnde auf
Lochkarten (Bild 5)

Hierbei kénnen zwei Wege beschritten werden:

(1) Es wird vom Buchbestand ausgegangen. Die Artikel-
blétter der Grundmittelbuchhaltung werden so ergénzt, daB
sie ablochfdhig sind (s. Abschn. 2.1 (2) und 2.2). Hiervon
werden Grundmittelstammkarten (KA 30) abgelocht. Der bis-
herige GesamtverschleiB ist in Lochfeld 51 zu (iber-
nehmen. 12)

Diese Karten werden nach Konten gelistet und mit dem
Rechnungswesen abgestimmt. Sie werden weiterhin nach
Grundmittelarten und nach Kostenstellen gelistet (s. Abschn.
2.13).

Die nach Kostenstellen geschriebenen Inventarverzeichnisse
bilden die Unterlage fiir permanente Inventuren, Die dabei
auftretenden Differenzen sind von Fall zu Fall durch Um-
buchungen zu bereinigen.

Dieses Verfahren hat den Vorteil, daB, unabhéngig von der
Kldrung von Differenzen zwischen Buch- und Effektivbestand,
die Vorteile der Lochkartentechnik sofort wirksam werden
(maschinelle Ermittlung der Bestdnde und Abschreibungen,
maschinelles Schreiben der Inventarverzeichnisse).

(2) Es wird von den Effektivbestinden ausgegangen. Auf
Grund einer Inventur sind Inventarverzeichnisse aufzustellen,
die den Anforderungen auf Ablochféhigkeit entsprechen (s.
Abschn. 2.1 (2) und 2.2). Die Differenzen sind mit dem
Buchbestand zu bereinigen. Die Inventarverzeichnisse sind
abzulochen (KA 30). Die Praxis hat gezeigt, daB diese Me-
thode langwieriger und arbeitsaufwendiger ist und unter
Umsténden die Einfiihrung der Lochkartentechnik verzégert.

(3) Die Grundmittelstammkarten sind zu rechnen (monatl.
Abschreibungsbetrag), mit dem Lochschriftiibersetzer zu be-
schriften und nach erfolgter Auswertung als Kartei abzu-
stellen (s. Abschn. 2.4).

5.52 Ubernahme der laufenden Verénderungen in die Loch-
karten (Bild 6)

Die fiir Zugdnge, Abgdnge und sonstige VerGnderungen
ausgestellten Grundmittelbelege oder Verbundkarten wer-
den in der Grundmittelbuchhaltung gepriift: Bei bereits vor-
handenen Grundmitteln ist aus der Grundmittelstammkartei
(Ifd. Lochkarten, KA 30) die betreffende Lochkarte heraus-
zusuchen und zu entwerten. Der Neuwert ist als Vortrag
auf die neue Verbundkarte bzw. den neuen Beleg zu iiber-
nehmen, der nunmehrige Neuwert ist zu errechnen und
ebenfalls einzutragen. Alte Lochkarte und neuer Beleg (Ver-
bundkarte) werden der Lochkartenstation tibergeben. Diese
entwertet die alte Lochkarte durch ein Steuerloch und locht
eine neue Lochkarte (KA 30) auf Grund des Beleges ab.
Soweit auf dem Beleg noch riickwirkende Abschreibungen
oder Wertberichtigungen enthalten sind, miissen noch weitere
entsprechende Lochkarten (KA 36 bzw. KA 37) abgelocht
werden.

Die Lochkarten sind wie unter 2.51 (3) zu behandeln.

12) Sollte die Errechnung des bisherigen VerschleiBes je Grund-
mittel die Ubernahme unvertretbar verzégern, kann dies auch
Zug um Zug nachgeholt werden. In diesem Falle muB fiir jedes
Grundmittel eine Lochkarte KA 37 angelegt werden und die Ab-
stimmung der VerschleiBkonten ist bei Ubernahme in das Loch-
kartenverfahren nicht gegeben.
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(Fortsetzung aus Heft 10)

3. Hinweise zur Methode

3.1 Ausstellender Grundmittelbelege
(s.-Abschn. 2.1)

Die Erfassung und Abrechnung der Grundmittel beginnt mit
dem Zeitpunkt, in dem eine Investition fertiggestellt, zur
Nutzung {libergeben und aktiviert wird. Ausstellung und
Durchlauf der Belege sind durch Betriebsanweisungen kon-
kret festzulegen. Es muB sichergestellt werden, daB jede
Verdnderung unverziiglich erfaBt, daB ein ablochfahiger Be-
leg ausgestellt und der Lochkartenstation zugestellt wird.
Das gilt selbstverstdndlich auch besonders fiir alle Um-
setzungen von Grundmitteln innerhalb des Betriebes.

32 Abschreibungen

In jede Grundmittelstammkarte wird der Prozentsatz und
der monatliche Betrag fiir Abschreibungen aufgenommen.
Dadurch ist eine weitgehende Differenzierung der Abschrei-
bungen nach technischen Merkmalen und der Lebensdauer
der Grundmittel méglich. Bei der Aufnahme des Gesamt-
bestandes (s. Abschn. 4.1) werden auch die monatlichen
Abschreibungsbetrdge nach Konten und Kostenstellen (und
soweit erforderlich nach Grundmittelarten) ermittelt. Hierbei
werden Summenkarten gewonnen (KA 32 bzw. KA 33) (s.
Abschn. 2.32). In den folgenden Monaten werden nur die
bewegten Karten erfaBt und mit Hilfe der Summenkarten die
Abschreibungen fiir den jeweiligen Monat ermittelt. Dadurch
braucht nicht monatlich die gesamte Grundmittelstamm-
kartei, die in einem GroBbetrieb 40000 bis 50 000 Loch-
karten umfaBt, tabelliert zu werden.

33 Wertberichtigungen

Aus technischen Griinden kénnen bei Anwendung des Loch-
kartenverfahrens zusammengesetzte Buchungen nicht dar-
gestellt werden. Bei Ubernahme oder Kauf gebrauchter
Grundmittel wird deshalb der Zugang zum Grundmittelfonds
nicht netto, sondern brutto gebucht, und der entsprechende
Verschlei wird deshalb gegen das entsprechende Konto
des Grundmittelfonds gebucht.

Beispiel:

Umsetzung eines gebrauchten Grundmittels mit einem Neu-
wert (Bruttowert) von 3000,— DM von einem anderen Be-
trieb.

Es werden 1000,— DM VerschleiB aufgegeben. Der Netto-
wert betrdgt demnach 2000,— DM,

Die Buchungen per Konto 0... 3000,— DM
an Konto 0.9 1000,— DM
an Konto 9050 2000,— DM

werden lochkartentechnisch wie folgt dargestellt:
1. Durch Grundmittelstammkarte

(KA 30) — Schl.-Nr. 25 — per Konto O... 3000,— DM

an Konto 9050 3000,— DM
2. Durch Wertberichtigungskarte

(KA 37) —=Schl.-Nr. 66 — per Konto 9050 1000,— DM

an Konto 0.9. 1000,— DM

Diese Bemerkungen gelten sinngemdB bei Abgabe von
Grundmitteln.

Bei Umbuchungen auf ein anderes Konto ist der Verschleil
ebenfalls mit einer besonderen Wertberichtigungskarte zu
buchen. Die Buchung des Neuwertes ist durch die Verwen-
dung der Kartenart 30, die Buchung des VerschleiBes durch
Verwendung der Kartenart 37 vorzunehmen. Als Abloch-
unterlage dient der Grundmittelschein.
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zelabschreibungssdtzen statistisch

gem. GBI 1/61/1958, S. 698, KA35 Wertber~ Nordm ¥A.35 Werlber.-

§ 7 berechnet werden. Diese Su. K. (VYormonaf) Jehl.Nr Sl )

Sonderfdlle sind manuell zu be- o T

handeln. Deshalb wird in dem fot's ‘ggj{,””" Tab. Tab. - Tab. SuK. Kostenst

beschriebenen  Verfahren  der - onat, : . L

Zeitwert nicht je Einzelgrund- Wertb'er.— ] Wertber -

mittel in die Grundmittelstamm- Lisfe Liste

karten aufgenommen. Im tibrigen /(osfen;fe//e N

wiirde der erforderliche Loch- bk A m{,f/f- )
Stell

kartenaufwand in keinem Ver-
haltnis zum Aussagewert stehen.
Sollte die Ermittlung des VerschleiBes auf Grund der lau-
fenden Abschreibungssdtze und der Ausweis des Zeitwertes
jedoch zu einem spdteren Zeitpunkt je Einzelgrundmittel
erforderlich werden, ist dies maschinell méglich, wenn der
Lochkartenkartei fiir laufende Wertberichtigungen (KA 37)
jahrlich eine Lochkarte je Grundmittel fiir den VerschleiB
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(Abschreibungen) des Jahres hinzugefiigt wird. Durch Sal-
dierung aller Wertberichtigungskarten (KA 37) fiir das be-
treffende Grundmittel von dem Neuwert It. Grundmittel-
stammkarte (KA 30) 1aBt sich dann jahrlich der Zeitwert je
Grundmittel maschinell errechnen.
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Die Bestands- und Fondsbuchungen sind entsprechend dem Sortierung:
Bewegungs- und Buchungsschliissel %) von der Finanzbuch- 1. Grundmittelschliisselnummer (40-33)
haltung durchzufiihren. 2. Standort (50-48)
. i . 3. Kartenart 2— 1)
4.25 Abstimmliste fiir riickwirkende Abschreibungen ; (
; I Beginn %Satz Welfrchigung 3 Reihenfolge KA 30, 36, 33
| 2 st e o Absche el et 3 Vorlrag . Sie ist das Grundbuch fiir alle Lochkarten KA 36 des lau- 4. Kostenstelle (30—26)
frags-Nr. (ono ostend | & Grundm.~ Invent Stand - Menall. + i i
o e | | & S her o Abschreis- Heawet fenden Monats. Sortierung nach Konten. G bild .5 bild .
HERRNEEY RN 3 Frmer Heuert - gty | K = ) ruppenbildung: ummenbildung:
NEEIRIREIRE f;"!’:ﬂ 3 terlieg = & 4.26 Grundmittelarten — Verdnderungsliste — U = Kartenart Zwischensumme: Abschreibungsbetrag,
16-18, <3 . . . . . .
=D T e M;w:a” P e e e e £ P Ll S ol W e Lo e - Sie weist die monatlichen. Grundmittelverénderungen nach Neuwert
: i Rl Rl 31 1% ) wialu 2 e 21 et Grundmittelschliisselnummiern aus und dient als Verdnde- H = Kostenstelle  Summe: Kartenzahl, Abschreibungs-
12| (3] (¢ |79 6-7) |8-9| |0 = 8 19 - 21| (225 |26 -3 1-32| |33 “ 41 - 7| |48 50| |41 - & 61 - 69 Wi = L lochspalle » - . . .
rungsmitteilung fiir die Grundmittelverwaltung und -erhal- betrag, Neuwert
E = Endsumme dto.

Bild 7. Listenbild

35 Erleichterung der Inventurarbeiten

Grundlage fiir permanente Inventuren sind die maschinell
mit den Grundmittelstammkarten geschriebenen Inventar-
verzeichnisse, die den Kostenstellen zu Beginn des Jahres
bzw. nach der Umstellung auf Lochkarten tibergeben werden
und die monatlichen Verédnderungsmeldungen.

Von den Inventarverantwortlichen sind sie mit den Effektiv-
bestinden abzustimmen. Etwaige Abweichungen sind zu
berichtigen und durch die Grundmittelbuchhaltung und die
Lochkartenstation zu bearbeiten. In bestimmten Absténden
(halbjdhrlich oder bei zahlreichen Verdnderungen &fter) sind
neue Inventarverzeichnisse zu tabellieren. Durch diese MaB-
nahmen wird eine permanente Kontrolle der Grundmittel-
bestéiinde gewdhrleistet und auf die oft unter groBem
Arbeitsaufwand durchgefiihrten und mit Fehlern behafteten
Stichtagsinventuren kann verzichtet werden.

4. Die maschinellen Auswertungen

Die Listenkdpfe entsprechen bei allen Auswertungen dem
Bild 7. Der Arbeitsablauf in der Lochkartenstation ist in

42 Nachweisder monatlichen Verdnderun-
gen der Grundmittel

Die monatlichen Verénderungen werden durch die ent-
werteten und die neu angelegten Grundmittelstammkarten
mit folgenden Auswertungen nachgewiesen:

4,21 Abstimmliste fir erledigte Grundmittelstammkarten
(KA 30 mit Steuerloch), Sortierung: 1. Grundmittelschliissel-
nummer; 2. Konto.

Sie dient zur Abstimmung der Grundmittelverdnderungs-
saldierung (4.24).

4.22 Abschreibungskontrolliste

Alle neu gelochten Grundmittelstammkarten (KA 30) werden
nach Abschreibungssdtzen sortiert und tabelliert, je Ab-
schreibungssatz werden Summenkarten (KA 39) gewonnen.
4.23 Abschreibungssummen-Kontrolliste

Mit den mit Auswertung 4.22 gewonnenen und gem. Ab-
schnitt 2.34 gerechneten Summenkarten (KA 39) ist eine

tung zur Berichtigung der Auswertung 4.11..

Sortierung nach Grundmittelschliisselnummern (40-33).

Sie wird mit den KA 30 (neu) und KA 30 (alt) (mit Steuer-
loch) geschrieben. Die KA 30 mit Steuerloch sind so zu
steuern, daB die Lochfelder 61-70 subtrahiert und die Kar-
ten in Druckwerkstelle 100 mit ,1“ gekennzeichnet werden.

4,27 Grundmittelverénderungsliste — Konto —

Sie weist die monatlichen Verdnderungen der Grundmittel
nach Konten, den neuen Abschreibungsbetrag je Konto fiir
den laufenden Monat und den fortgeschriebenen Neuwert-
bestand je Konto aus.

Beim Schreiben dieser Liste werden zugleich Abschreibungs-
summenkarten — Konto — (KA 32) fiir den folgenden Monat
gewonnen. Der Grundmittelbuchhaltung dient sie zur Berich-
tigung der Auswertung 4.12.

Verwendete Lochkarten:.

KA 30 (neu)

KA 30 (alt, mit Steuerloch; auf Subtraktion schalten wie in
Ausw. 4.26)

KA 36 fiir riickwirkende Abschreibungen!®)

KA 32 Abschreibungssummenkarten — Konto — (Vormonat)

4.29 Abschreibungssummenlisten

a) Die KA 32 werden nach Konten sortiert und gelistet.
Diese Liste dient als Buchungsbeleg fiir die monatlichen
Abschreibungen.

b) Die KA 33 werden nach Kostenstellen sortiert und gelistet.
Diese Liste dient als Unterlage fiir die Verrechnung der
monatlichen Abschreibungen in der Betriebsabrechnung.

43 Nachweis der monatlichen Wertberich-
tigungen

Die Wertberichtigungen und Generalreparaturen werden
durch die im laufenden Monat gelochten KA 37 nach-
gewiesen.

Die Listenbilder entsprechen Bild 7 mit folgenden Ab-
weichungen: In den Druckwerkstellen 33-24 ist der Betrag
der Wertberichtigungen anzuschreiben. Die Druckwerkstellen
22—1 bleiben frei.

4.31 Wertberichtigungserfassungsliste

Sie weist die Zu- und Abgdnge nach Buchungs- und Bewe-
gungsschliisselnummern aus. Sie dient damit der Finanz-
buchhaltung als Buchungsbeleg 1) und zur Abstimmung der
Abgénge auf Konto 191 (noch nicht fertiggestellte Objekte

! Liste zu schreiben, bei der je Prozentsatz die Summe der Sortierung: zur Erhaltung der Grundmittel). Weiterhin stellt sie die Ab-
‘ Bild 5 und 6 dargestellt. monatlichen Abschreibungsbetréige (Lsp. 61-69) mit der je 1. Grundmittelschliisselnummer (40—33) stimmungsunterlage fiir die folgenden Auswertungen dar.
1 A9 Nachweis der Grundmittelbesténde Prozentsatz errechneten Abschreibungssumme (Lsp. 51-60) 2. Kartenart (2— 1) Sie ist mit den Belegen abzuhaken.
Mit dem Gesamtbestand an laufenden Grundmittelstamm- saldiert wird, Ergibt: sich eir?e Diﬁerenf, die .den 'Umfan.g Reihenfolge KA 30, 36,32 Sortierung:
karten (KA 30) werden nach Ubernahme bzw. zu festgeleg- vonhAuff-hloder A:rundbungsdlf‘ferenzen iberstaigt, liegt ein 3. Konto (25-22) 1. Konto (25-22)
ten Terminen folgende Auswertungen geschrieben, die An- Red zn ev er\/\/miterebn Etr.e:ffend;n grunjmf:ttells't(ommll:ar:en Gruppenbildung:  Summenbildung: 2. Bew.-Schl. (32-31)
’ zahl, Neuwert und den monatlichen Abschreibungsbetrag Zﬁr.klaer;nc:t e earbeitung der Grundmittelstammkarten U = Kartenart Zwischensumme: Absehreibungshetray Die Gruppenbildung entspricht der Sortierung. Summen je
I des Grundmittelbestandes nach Arten, Konten und Kosten- * und Neuwert Gruppe: Kartenzahl und Wertberichtigungsbetrag.
f stellen ausweisen. 4.24 Grundmittelverénderungssaldierung H = Konto Summe; Kartenzahl, Abschreibungs- 4.32 Wertberichtigungsliste — Grundmittelart —
4.11 Grundmittelartenliste Sie ist das Grundbuch fiir alle im laufenden Monat neu betrag, Neuwert Sie weist die Wertberichtigungen und Generalreparaturen
gelochten Grundmittelstammkarten und weist die Zu- und E = Endsumme dto. des laufenden Monats nach Grundmittelarten und -nummern

Sie ersetzt der Grundmittelverwaltung die bisherige Inven-
tarkartei. Der Auszug der Werkzeugmaschinen dient der
Grundmittelerhaltung (Hauptmechaniker) als Unterlage fiir
die Wartung und vorbeugende Instandhaltung. 13)
Sortierung nach Grundmittelschliisselnummern (Lochspalte
40-33). Die Auswertung ist mit den folgenden Listen (4.12
und 4.13) abzustimmen.

4.12 Grundmittelbestandsliste — Konto —
Sie ersetzt der Grundmittelbuchhaltung die bisherigen Ar-

Abgdnge nach Buchungs- und Bewegungsschliisselnummern
aus.

Sie weist damit die Zahlen fiir die zusammengefaBten
monatlichen Buchungen auf den Bestands- und Fondskonten
aus und dient der Abstimmung der Abgdnge auf dem Konto
19 (nicht fertiggestellte Objekte zur Erweiterung der Grund-
mittel).

Verwendete Lochkarten: KA 30 (im Ifd. Monat neu gelocht).

4.28 Grundmittelverdnderungsliste — Kostenstelle —

Sie weist die monatlichen Verdnderungen der Grundmittel
nach Kostenstellen, den neuen Abschreibungsbetrag je
Kostenstelle fiir den laufenden Monat und den fortgeschrie-
benen Neuwertbestand je Kostenstelle aus.

Beim Schreiben dieser Liste werden zugleich Abschreibungs-
summenkarten — Kostenstelle — (KA 33) fiir den folgenden
Monat gewonnen.

aus. Sortierung nach Grundmittelschliisselnummern (40-33).

4.33 Wertberichtigungsliste — Konto —

Sie weist die Wertberichtigungen und Generalreparaturen
des laufenden Monats nach Konten und den fortgeschriebe-
nen VerschleiB der Grundmittel nach Konten aus.

Beim Schreiben dieser Liste werden zugleich Wertberichti-
gungssummenkarten — Konto — (KA 34) fiir den folgenden
Monat gewonnen. Sie ermdglicht die Abstimmung der Ver-
schleiBkonten.

tikelblc'jtter. und gibt .den" Grundmittelbestand je Konto Sortierung Der Grundmittelverwaltung und den Kostenstellen dient sie Durch Gegeniiberstellung zur Auswertung 4.27 ergibt sich
(Klasse 0) in DM und in Stiick (Kartenzahl) an. 1. Korten (25-22) als Verdnderungsmitteilung fiir die Berichtigung der Inven- der Zeitwert der Grundmittel je Konto.

Sortierung: 2. Bewegungsschliisselnummer (32-31) turverzeichnisse (Ausw. 4.13). Verwendets Lodikarten:

1. Grundmittelschliisselnummer (40-33) . Verwendete Lochkarten: KA 37 (neu)

2. Konto (25-22) Gruppenbildung: KA 34 (Vormonat)

KA 30 (neu)

4.13 Grundmittelbestandsliste — Kostenstelle — 'Igonto hliissel 522_215) ig KA 30 (alt, mit Steuerloch; auf Subtraktion schalten wie in KA 32 (Vormonat) sub;rlahxer'en!

Sie weist die vorhandenen Grundmittel nach Kostenstellen Bewegungsschlljssel 31_ ) -y Ausw. 4.26) KA 32 (Ifd. Monat) addieren!

und Standorten nach und dient: ewegungsschiusse (31) KA 36 fiir riickwirkende Abschreibungen 19) Sortierung:

a) der Grundmittelverwaltung als Standortnachweis und Summenbildung: Je Einzelposten ist die Differenz zwischen KA 33 Abschreibungssummenkarte — Kostenstelle — (Vor- 1. Grundmittelschliisselnummer (40-33) . .
Inventurunterlage, Neuwertvortrag (Lf. 51) und Neuwert (Lf. 70) zu errechnen monat) 2. Kartenart (2= 1) in ob. Reihenf.

b) den Kostenstellen als Inventarverzeichnis. und statt des monatlichen Abschreibungsbetrages in den e . . 3. Konto (25-22)

Sortierung : Druckwerkstellen 22—14 anzuschreiben. Je Gruppe sind die %) i-erTzll f'-a:\l;;-og-& NTB Heft 9/1960, Seite 299, z. B. Summe 01: Gruppenbildung:  Summenbildung:

1. Grundmittelschliisselnummer (40-33) Kartenzahl, der Neuwertvortra.g, der Neuwertzu- bzw. -ab- per 9750 an 9010 U = Kartenart Zwischensumme Wertberichtigung

2. Standort (50-48) gang und der Neuwert zu ermitteln. 15) v\(u;dzr? LmtrvoKT‘;,gOcti ru\;kwirken?e_ A:schr;ibugg.etn eingebucht, f_i = Konto Summe: Kartenzahl, Wertberichtigung

3 Kol (026 Die Auswertung ist mit den Grundmitielbelegen obzuhoke. s o bar, KA 3 e Vomgnot n do Beatbetngsgons e = Endsumme o

%) S. Teil VII, Abs.2.12, NTB, Heft 5/1961, Seite 153.
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Sie dient als Abstimmungsunterlage fiir die tibrigen Aus-
wertungen.
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Fortschreibung der Abschreibungen fiir den laufenden Monat
iiberhéht ausgewiesen wird.
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16) Analog Ausf. 4.24.
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4.34 Wertberichtigungsliste — Kostenstelle —
Sie weist die Wertberichtigungen und Generalreparaturen
des laufenden Monats nach Kostenstellen und den fort-
geschriebenen VerschleiB nach Kostenstellen aus.
Beim Schreiben dieser Liste werden zugleich Wertberichti-
gungssummenkarten — Kostenstelle — (KA 35) fiir den fol-
genden Monat gewonnen und der GesamtverschleiB je
Kostenstelle ausgewiesen. Durch Gegentiiberstellung zur
Auswertung 4.28 1&Bt sich der Zeitwert der Grundmittel je
Kostenstelle ermitteln.
Verwendete Lochkarten:
KA 37 (neu)
KA 35 (Vormonat) '
KA 33 (Vormonat) subtrahieren!
KA 33 (Ifd. Monat) addieren!
Sortierung: '
1. Grundmittelschliisselnummer (40-33)
2. Kartenart ( 2— 1) in ob. Reihenf.
3. Kostenstelle (30—-26)
Gruppenbildung:  Summenbildung:
U = Kartenart Zwischensumme Wertberichtigung
H = Kostenstelle  Summe: Kartenzahl, Wertberichtigung
E = Endsumme dto.
5. Arbeitsaufwand und Nutzeffekt
Wie bereits im Abschnitt 1 ausgefiihrt, liegt der Nutzen beim
Einsatz der Lochkartentechnik fir das behandelte Arbeits-
gebiet vor allem in der sicheren und schnellen Aufbereitung
einmal abgelochter Daten.
Die laufenden Arbeiten fiir dieses Arbeitsgebiet stellen eine
Fillarbeit fiir die Lochkartenstation dar.
Die Einsparungen zeigen sich besonders, wenn die nach
Konten gegliederten Buchbesténde an Grundmitteln nach
anderen Gesichtspunkten ausgewertet werden sollen, z. B.
nach Kostenstellen:
An Hand von Artikelblattern fiir 40 000 Inventargegen-
stande, die nach Konten sortiert sind, sollen Inventar-

verzeichnisse nach Kostenstellen geschrieben werden und
gleichzeitig die Summen der Neuwerte und der monat-
lichen Abschreibungsbetréige festgestellt werden. Hierzu
ist nach den bisher iiblichen Methoden der Verwaltungs-
arbeit das Umsortieren der Artikelblatter nach Kosten-
stellen bzw. das Herausziehen der Grundmittel aus den
Artikelblattern nach Kostenstellen, das Ausschreiben der
Inventarverzeichnisse, das Aufaddieren derselben und
das Riicksortieren der Artikelblatter in die urspriingliche
Reihenfolge erforderlich.

Das erfordert einen Arbeitsaufwand von etwa 140 000
Minuten = 2330 Stunden.

Wird dagegen die gleiche Aufgabe unter Einsatz von
Lochkartenmaschinen unter Verwendung einer vorhande-
nen Lochkartenkartei (Grundmittelstammkarten), die die
Artikelblatter ersetzt, durchgefiihrt, wird nach den MeB-
werten 1) folgender Arbeitsaufwand errechnet: etwa
3700 Minuten = 60 Stunden.

Nur bei diesem Arbeitsauftrag werden etwa 2270 Stun-
den eingespart. Das entspricht rund 11 Arbeitskrafte
fiir einen Monat = Lohnsumme etwa 4400 DM,

Die Einsparung gegeniiber der manuellen Bearbeitung
betrdgt in diesem Falle 97 Prozent.

6. SchiuBbemerkungen

Mit dem Einsatz der Lochkartentechnik fiir den Nachweis
der Grundmittel wird ein Gebiet erschlossen, das bisher
wenig beachtet wurde, obwohl die Vorteile der Anwendung
der Lochkartentechnik auch hier durchaus gegeben sind.

Im Rahmen der komplexen Mechanisierung der Verwaltungs-
arbeiten kann auf dieses Arbeitsgebiet nicht verzichtet
werden.

Im folgenden Artikel wird der Einsatz der Lochkartentechnik
fiir die Materialabrechnung behandelt. NTB 610

17) S. Teil Ill, NTB, Heft 9/1960, Seite 301 ff. -

Dey Kunde hats eilig -

Von 100 Kunden haben es bestimmt 80 eilig. Wer verwendet
in unserem technischen Zeitalter noch gern fiirden Einkauf von
Lebensmitteln viel Zeit? Man will méglichst schnell bedient
sein und die Kassierung als Endpunkt des Verkaufsvorgangs
muf sich dem Einkaufstempo angleichen. Moderne Registrier-
kassen mit Aufrechnung, die dem Verkaufer die Kopfarbeit ab-
nehmen und Rechenfehler vermeiden, sind die zeitgeméifken
Helfer fiirdasVerkaufspersonal inSelbstbedienungsgeschéften.
Die technische Vollkommenbheit, die solide Konstruktion und
die hohe Funktionssicherheit aller Secura-Registrierkassen
werden gerade in den Modellen A 48101 S und A 58101 S
(mit Aufrechnung) so recht augenfallig.
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Wollen Sie mehr dariiber wissen, dann
studieren Sie unsere Prospekte oder

Bitte, schreiben Sie uns!

lassen Sie sich unseren Katalog iibersenden.
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