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B. Steiniger, Dr. Zeidler

Die Leipziger Herbstmesse 1963

und der 14. Jahrestag der Deutschen Demokratischen Republik

Wenn wir heute auf die in den 14 Jahren des Bestehens der Deutschen Demokratischen Republik erreichten wirtschaft-
lichen und politischen Erfolge zuriickblicken, k8nnen wir mit ruhigem Gewissen sagen, daB, was wir erreichten, ist — wie
auch viele auslindische Stimmen schon wiederholt bestétigten — das wahre deutsche Wirtschaftswunder. Die zielstrebige
Politik der Regierung unserer Republik, unterstiitzt von allen Kreisen der Bevdlkerung, die vom ersten Tag des Be-
stehens unseres Staates fiir den wirtschaftlichen, den friedlichen Interessen dienenden Aufbau nach dem verbrecherischen
faschistischen 2. Weltkrieg, bildeten die Grundlage fiir die errungenen wirtschaftlichen Erfolge. Es entwickelte sich die
Industrie und Landwirtschaft durch den Willen und die Kraft der Werktiitigen beinahe aus dem Nichts zu einer Hohe,
die unserer Republik heute einen guten Platz unter den fiihrenden Industrieméchten der Welt garantiert. AuBenpoli-
tisch vertrat und vertritt unsere Republik stets eine konsequente Politik der friedlichen Koexistenz von Staaten mit unter-
schiedlicher Gesellschaftsordnung, und damit eine konsequente Politik der Erhaltung und Sicherung des Friedens. Diese
Politik brachte uns die Achtung und Anerkennung vieler Staaten und aller friedliebenden Menschen der Welt ein. Daran
@ndert auch nichts das unreale Verhalten an der lidngst vom Leben iiberholten These verschiedener westlicher Poli-

tiker von der Nichtexistenz der Deutschen Demokratischen Republik.

Die Handelsbeziehungen mit iiber 100 Ldndern unseres Erdballs, die unsere Republik in den 14 Jahren ihres Bestehens
gekniipft hat und die sich sténdig weiter ausbauen, sind einer der unwiderlegbaren Beweise fiir unsere Existenz und

unsere stiirmische Aufwirtsentwicklung.

Die Entwicklung der Biiromaschinenindustrie ist selbst einer der besten Beweise fiir die Entwicklung unserer gesamten
Republik. Heute sind in diesem Industriezweig etwa 30 000 Menschen beschéftigt, und in iiber 100 Ldndern der Erde

sind die hochwertigen Maschinen aus den Bezirken Erfurt, Karl-Marx-Stadt, Dresden, Suhl und Berlin im Einsatz.

Diese

Erfolge sind uns natiirlich nicht in den SchoB gefallen. Obwohl schon in den Jahren vor 1945 der gréBte der Biiro-
maschinenindustrie Deutschlands auf dem heutigen Gebiet der DDR lag, hieB es auch fiir diesen Industriezweig nach
dem verbrecherischen zweiten Weltkrieg neu anzufangen. In den Kriegsjahren waren die Werke fast ausschlieBlich
auf Riistungsproduktion umgestellt worden, und nach AbschluB des Krieges waren sie fast nur noch Triimmer. Nach Aus-
grabung im wahrsten Sinne des Wortes und Instandsetzung der Maschinen wurde die Produktion von Biiromaschinen
wieder aufgenommen. Die ersten Maschinen waren einfache Schreib-, Rechen- und Buchungsmaschinen, meist in der

technischen Ausriistung, wie sie schon in den 30er Jahren produziert wurden.

Heute gehdren diese Maschinen zum

gréBten Teil der Vergangenheit an. Nicht nur die Produktion dieses Industriezweiges und der Export von Biiromaschinen
aus der DDR stieg gegeniiber 1949 um ein vielfaches, sondern auch das ganze Produktionsprogramm umfaBt nur noch
solche Maschinen und Aggregate, die entweder absolute Weltspitze sind oder zumindest die Weltspitze mit bestimmen.
So kénnen wir, und mit uns alle unsere Freunde in Ost und West, an unserem 14. Jahrestag nicht nur auf groBe er-
rungene Erfolge zuriickblicken, sondern wissen auch, daB diese Erfolge nur der Ausgangspunkt fiir weitere noch gro-

Bere Taten und Erfolge zum Wohl unserer Republik und aller friedliebenden Menschen sind.

Die Leistungen, die wir in Vorbereitung der in diesem Monat in unserer Republik stattfindenden Volkswahlen voll-
bracht haben und die wir, verbunden mit den Wahlen, noch vollbringen werden, sind, verbunden mit unserer zielstre-
bigen friedliebenden AuBenpolitik — die nicht zuletzt ihren Ausdruck darin fand, daB unsere Republik mit zu den ersten
Unterzeichnern des Moskauer Abkommens der drei GroBmiéchte zur Einstellung der Kernwaffenversuche unter Wasser,
in der Atmosphére und im Kosmos gehdrt — die Grundlage fiir das Vertrauen, das unsere Republik heute bei allen
friedliebenden Vélkern besitzt, das sich sténdig weiter festigt und damit auch die letzten kalten Krieger des Westens

eines Tages zwingen wird, die Realitdten anzuerkennen.

Die jetzt hinter uns liegende Leipziger Herbstmesse war der deutlichste Beweis fiir die Richtigkeit unserer Entwicklung,
sowohl unserer wirtschaftlichen als auch unserer politischen Entwicklung. Die Leipziger Herbstmesse und in ihrem Rah-
men auch die Ausstellungs- und Verhandlungsrdume der Biiromaschinenindustrie und der Biiromaschinen-Export GmbH
im Bugrahaus bewiesen: Die wirtschaftlichen und politischen Gespréche fiihren zum besseren gegenseitigen Verstehen
und dienen damit der Erhaltung des Friedens; die wirtschaftliche Aufwéirtsentwicklung der Deutschen Demokratischen
Republik ist durch nichts aufzuhalten; die Anerkennung, die unsere Republik heute bereits genieBt, wird sich immer

stirker durchsetzen.
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Eine Orientierung (ber das Angebot der Biiromaschinen-
industrie der DDR im traditionellen Bugrahaus geben die
folgenden Ausfithrungen. Die Ausstellung umfaBte alle Er-
zeugnisse von den Kleinschreibmaschinen bis zur kom-
pletten Lochkartenanlage und elektronischen Analog- und
Digitalrechnern.

In der Gruppe der Schreibmaschinen fanden die duBerst
stabilen und hdchsten  Anspriichen geniigenden Klein-

Bild 1. Kleinschreibmaschine Erika 15

Bild 2. Elektrische Schreibmaschine, Soemtron-Elek-
tric 522 ‘

Bild 3. Korrespondenzautomat, Soemtron 527

schreibmaschinen Erika 14 und Erika 15 (Bild 1) aus dem
VEB Schreibmaschinenwerk Dresden besonderes Interesse.

Die moderne Form, die Verkleidung aus schlagfestem Poly-
styrol verbunden mit einer geschmackvollen Farbgebung ist
eine sinnvolle Ergénzung fiir die zahlreichen technischen
Einrichtungen, wie Tabulatoreinrichtung mit Einzel- und Ge-
samtléschung, Stechwalze zum Beschriften von Formularen,
dreifacher  Zeilenschaltung, Typenhebelentwirrer, form-
schonen Zeilenschalthebel, Dreizonenfarbbandschaltung an
der rechten Seite der Verkleidung, die im iibersichtlichen
Tastenfeld angeordneten 44 Blocktasten, die Moglichkeit der
Ausrilistung mit fast allen Tastaturen der Welt, die fiinf ver-
schiedenen Schriftarten u. a. Sie machen die Erika 14 und
15 zu Maschinen, die den héchsten Anspriichen gerecht wer-
den.

Fast unglaublich ist es, daB diese zahlreichen Einrichtungen
in den kleinen Maschinen mit einer Abmessung von nur
325 < 310 )X 110 mm bei einem Gewicht von 6 kg unterge-
bracht sind.

Bei den Biiroschreibmaschinen bestachen neben den be-
kannten Optima M 14 mit ihren Zusatzeinrichtungen beson-
ders die beiden Erzeugnisse des VEB Biliromaschinenwerk
Sémmerda, die Soemtron-Elektric 522 (Bild 2) und der
Schreibautomat Soemtron 527 (Bild 3). Die Soemtron-Elek-
tric 522 garantiert durch ihre technische Ausstattung und
ihr hohes Leistungsvermégen die fliissigste Bewdltigung
aller, selbst kompliziertester Schreibarbeiten.

Die Regulierungseinrichtung der Anschlagstarke und der
automatische Wagentransport an die vorher zu bestim-
mende Stelle des Manuskripts entscheiden iiber die arbeits-
physiologische Entlastung.

Alle Manipulationen werden elektrisch in kiirzester Zeit
exakt durchgefiihrt, so daB héchste Schreibgeschwindig-
keiten erreicht werden kénnen. Der Kraftaufwand beim Ar-
beiten mit der Soemtron-Elektric 522 verringert sich im Ver-
hdltnis 1 :10 gegeniiber dem Einsatz einer mechanischen
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Schreibmaschine. Einen iiberzeugenden Beweis der még-
lichen Schreibgeschwindigkeit bringt der Test mit einer
Soemtron-Elektric 522. Bei rhythmischem Schreiben sind

Impulsfolgen bis zu 25 Anschldgen in der Sekunde még-
lich.

Der Schreibautomat Soemtron 527 dient als elektrische
Schreibmaschine — konserviert Texte —, liest und schreibt
vollautomatisch bereits gespeicherte alpha-numerische Text-
konserven. Das wéhrend der Messe demonstrierte Beispiel
eines mit dem Automaten vervielfdltigten Werbebriefes
zeigt deutlich die Mechanisierung des Arbeitsablaufes und
die Erhéhung der Arbeitsproduktivitdt. Der Text der Briefe
— der fiir alle Empfénger gleich ist — wird einmal manuell
in die Maschine gegeben. Automatisch fallt beim manuellen
Schreiben des ersten Briefes ein Lochband an, das in Loch-
schrift den gesamten Text und alle fiir den Schreibautoma-
ten bendtigten Steuerungssymbole enthdlt. Dabei werden
alle notwendigen Schaltfunktionen, wie Wagenriicklauf, Zei-
lenschaltung, Tabulator und sogar Farbbandumschaltungen,
durch Lochstreifenimpulse gesteuert. So erhdlt man in kiir-
zester Zeit Originalbriefe ohne den Einsatz vieler Schreib-
krafte und mehrerer Schreibmaschinen. Die Einsparung von
Maschinen und Arbeitskriften sowie die wesentliche Er-
héhung der Arbeitsproduktivitdt amortisieren den Auto-
maten bereits nach kurzer Zeit. Die Einsatzmoglichkeiten
des Automaten sind auf Grund seiner technischen Leistung
unbegrenzt. Er kann eingesetzt werden:

1. Als elektrische Schreibmaschine.
2. Zur Anfertigung von Textkonserven auf Lochstreifen,

3. Fir Eingaben von Brief- oder Abschriftkonserven (Text)
fiir Korrespondenz.,

Zur Vervielfdltigung von Originalschreiben.

Fir Neu- bzw. Ersatzausschreibungen von Umdruck-
originalen.
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Bild 4. Fakturierautomat,
Soemtron 350

Bild 5 (unten)
Elektronischer Fakturierautomat Mo-
dell ,Soemtron 381"

Zur Dopplung von Tochterlochbandkarten von Matrizen
einer Ziehkartei.

Zum Duplizieren oder Umwandeln auf einem anderen
Lochbandcode.

Zum Lesen und zur Wiedergabe von Texten auf Loch-
streifenkarten in Form von AdreB- und Artikelkarten.

Der vielseitige Einsatz und das groBe Leistungsvermdgen
des Schreibautomaten bringt eine betréchtliche Kosten-
einsparung mit sich, die etwa 80 Prozent des bisherigen
Aufwandes ausmacht. Die automatische Ausschreibe-Ge-
schwindigkeit betrégt 10 Zeichen/s, die Lesegeschwindigkeit
10 Zeichen/s und die Lochgeschwindigkeit 22 Zeichen/s. Je
nach Bedarf kénnen an den Automaten zwei Leser und
zwei Locher angeschlossen werden.

Ebenfalls aus der Produktion des VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda stammen die bekannten Fakturiermaschinen-
modelle der Reihe FME. Darunter fielen besonders die
FME 20, die FME 350 und der elektronische Fakturierauto-
mat Soemtron 381 auf. Die FME 20 z&hlt zu den Modellen
der in jeder Hinsicht technisch vollkommen ausgereiften
FME-Reihe. Diese hochentwickelten Maschinen beweisen
tagtdglich in aller Welt ihre Leistungsfahigkeit, Funktions-
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sicherheit und Wirtschaftlichkeit. Das wdhrend der Messe
demonstrierte Beispiel der Fakturierung von Baustoffen
unter Beriicksichtigung verschiedener Rabattsdtze mittels
einer Fakturiermaschine mit zwei Speicherwerken ohne Zu-
satzeinrichtungen bewies diese Feststellung erneut.

Der lochstreifenerzeugende und -lesende Fakturierautomat
Soemtron FME 350 (Bild 4) liest automatisch, schreibt auto-
matisch, rechnet automatisch, locht automatisch und er-
moglicht somit eine vollautomatische Fakturierung. Dieser
alpha-numerische Fakturierautomat ist ein Modell, das mit
zwei Zusatzgerdaten versehen werden kann:

1. Locher-Leser-Einheit,
2. VerschliiBler-EntschliiBler-Einheit.

Damit ist es méglich, alle Ziffern, Zeichen, Buchstaben und
Steuerungssymbole in ein 8-Kanal-Lochband zu stanzen. Da
es sich um eine in- und output-Maschine handelt, kann so-
wohl ein Lochband gelesen als auch die abgetasteten Sym-
bole entschliisselt auf die Maschine libertragen werden.
Dadurch wird der Arbeitsablauf beim Fakturieren weit-
gehendst automatisiert.

Im Gegensatz zum Lochstreifen der 5er-Code, der nur 32
verschiedene Kombinationen zul&aBt, ermoglicht der 8er-
Code 256 Varianten, wodurch automatische Kontrollmetho-
den zur Datenabsicherung mdéglich sind. Als Programm-
trager dient eine leicht auswechselbare einspurige Pro-
grammiereinrichtung, die variabel mit beliebig viel Pro-
grammen arbeiten kann. Der Soemtron 350 ermdglicht z. B.
die Bearbeitung eines Auftrages vom Auftragseingang tiber
die Fakturierung bis zur Herstellung eines Lochstreifens fir
die weitere Auswertung auf Lochkarten.

Der elektronische Fakturierautomat Soemtron 381 (Bild 5)
verfligt maximal {iber neun Speicherpldtze. Die Kapazitat
der Speicherpldtze betrégt 11 Stellen plus Vorzeichen. Mul-
tiplikand und Multiplikator kénnen demzufoge je 11stellig
sein, und das Produkt kann maximal 22 Stellen umfassen,
wovon bis zu 14 Stellen abgestrichen werden kdnnen. Die
Vielseitigkeit dieses Automaten bewies auch sehr anschau-
lich das auf der Messe demonstrierte Beispiel.

Bei der Rundholzrechnung wird die Mehrfachmultiplika-
tion notwendig, d. h. die m* miissen nach der Formel

Stiick X d* X Z X Lénge




errechnet werden. Der Soemtron 381 fiihrt die erforder-
lichen Rechenoperationen in der kaum vorstellbaren Zeit
durch, die der Wagen bendtigt, um von einer Spalte in die

andere zu springen. Der Wert;l wird als konstanter Faktor

in die Maschine eingegeben. In ebenso kurzer Zeit wird der
Rauminhalt mit dem Preis multipliziert und der so gewon-
nene Brutto-Betrag automatisch ausgeschrieben. Nach der
senkrechten Addition der einzelnen Brutto-Betrige wird die
Gesamtbruttosumme aus dem Speicher in Zwischensumme
ausgeschrieben und mit einem Rabattsatz multipliziert. Das
Produkt wird in Minus ausgeschrieben, vom Gesamtbrutto-
betrag subtrahiert und’die sich ergebende Nettosumme als
Zwischensumme automatisch {ibertragen. AnschlieBend wird
der Gesamtrauminhalt aus dem Speicher ausgeschrieben
und durch zeitlose Multiplikation die erforderliche Fracht-
geblihr berechnet, Vor deren Ausschreiben nehmen Symbol-
speicher die weiteren Werte fiir diese Spalte auf, wie z. B.
ATG-Geblihren, Beférderungssteuer und Versicherungs-
gebiihren. Gleichzeitig erfolgt die senkrechte Speicherung
aller Werte dieser Spalte.

Die genannten Symbolspeicher dienen dazu, am Ende der
Rechnung die gespeicherten Werte, wie Frachtgebiihren,
Rollgeld, Wartestunden und Leerfahrten, mit den gegebe-

Bild 6. Elektrische Rechenmaschine CELLATRON R 31

nen Prozentsdtzen der Steuern und Gebiihren zu multipli-
zieren. Die angefallenen Kosten fiir Rollgeld werden
manuell in die Textspalte eingeschrieben und horizontal
gespeichert. In den ndchsten beiden Zeilen werden die An-
zahl der Wartestunden sowie die gefahrenen Leerkilometer
mit dem Preis multipliziert, und die Ausschreibung erfolgt
wie in der vorhergehenden Zeile. In der weiteren Rechnung
wird nach der Multiplikation Stiickzahl X Preis das Produkt
direkt in die Nettobetragsspalte ausgeschrieben.

Nun werden die in den Symbolspeichern addierten Werte
nacheinander als Totale ausgeschrieben und mit einem
Faktor in der Preisspalte multipliziert. Der Gesamtfracht-
betrag wird als Total ausgeschrieben, ohne jedoch im Spei-
cher verlorenzugehen, und kann so noch in die Netto-
betragsspalte lbertragen werden.

Den RechnungsabschluB bildet die Rechnungsendsumme als
Total. Besonders hervorheben am elektronischen Fakturier-
automat Soemtron 381 muB man noch die Tatsache, dafB
es dieser Automat ermdglicht, daB in englischer Wéhrung
gerechnet und in Pfund, Schilling und Pence ausgeschrie-
ben werden kann. AuBerdem kénnen die Preise nur als
Schilling-Pence-Werte eingetastet werden — eine in Eng-
land haufig gebrauchte Form. Das sind aber nicht nur Vor-
ziige, die in England sehr geschatzt werden. Die Export-
unternehmen in allen Landern warden diese Moglichkeit
ebenso zu schétzen wissen, Jedoch nicht nur die Rechnung
in englischer Wdhrung, sondern auch die Umrechnung je-
der Dezimalwdhrung in englischer Wéhrung ist moglich.
Damit wird der Einsatz des Soemtron 381 zur Ausschreibung
und Berechnung von Export-Fakturen ermoglicht. Darliber
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hinaus ist fiir England das gleiche Problem in umgekehrter
Reihenfolge interessant und ebenfalls leicht durchfiihrbar.
Auf dem Gebiet der Saldier- und Rechenmaschinen fiel
neben den bekannten Ascota-Saldiermaschinen Klasse 110
und 112, den Soemtron Rechenmaschinen KELIlc¢R und
SAR Il ¢ sowie den Cellatron Rechenautomaten R 43 und
R 44 SM der in neuer Form erschienene Cellatron Halb-
automat R 31 (Bild 6) mit 9stelliger Tastatur, 12stelligem
Resultatwerk, éstelligem Umdrehungszéhlwerk und 12stel-
ligem Komplementwerk sowie einer Rechengeschwindigkeit
von 500 U/min auf. :

An Besonderheiten in der Reihe der Buchungsautomaten
aus dem VEB Buchungsmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt ver-
dient neben den Automaten der Klasse 170/2 bis 170/55 mit
den verschiedensten Zusatzeinrichtungen die Klasse 117
(Bild 7) mit Lochstreifen besonderer Erwdhnung. Diese Bu-
chungsmaschine eignet sich durch ihre hohe Arbeitsge-
schwindigkeit fiir die Eingabe von Belegdaten. Das kleine
Tastenfeld gewdhrleistet die Blindbedienung, wodurch die
Arbeitsgeschwindigkeit von 150 Touren je Minute voll aus-
genutzt werden kann. Der 32-cm-Wagen ist leicht und
nimmt ein Rollenjournal in A 4-Breite bequem auf. Alle
Funktionstasten dieser Buchungsmaschine sind motorisiert.
Die Minus-Taste wirkt als Korrekturtaste fiir jeweils einge-
tastete und im Zdhlwerk befindliche Zahlenwerte; der Kor-
rekturhebel gestattet das Loschen falsch eingetasteter Zah-
len noch vor Ubernahme in das Zdhlwerk. Die auswechsel-
bare Steuerschiene am Wagen dient zur Programmierung
verschiedener Arbeitsabléufe. Die zwei Saldierwerke ge-
statten die Aufnahme von Werten in zwei Positionen des
Formulars. Sie werden fiir Kontroll- oder Abstimmzwecke in
Verbindung mit der Lochstreifentechnik bendtigt. Zur Loch-
streifentechnik gehort das Programm und das Stanzgerét.
Ein  markantes Beispiel aus der Landwirtschaft, wie der
Ablauf der Arbeit durch den Einsatz dieser Buchungs-
maschine rationalisiert wird, wurde in Leipzig liberzeugend
demonstriert.

Besondere Beachtung in der Reihe der Optimatic-Bu-
chungsautomaten fanden auch die beiden nachfolgenden
Exponate.

Der Optimatic-Buchungsautomat Modell 9011 (Bild 8) mit
englischer Tastatur ist ein wirtschaftlicher Buchungsauto-
mat, der glinstige Einsatzméglichkeiten in allen Industrie-
zweigen der Lénder hat, die mit Pfund-Sterling-Wédhrung
arbeiten. Weiterhin wird der Automat seine Vorziige in

Bild 7. Ascota-Buchungsautomat Klasse 117 mit Lochstreifen
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Bild 8 (oben)
Optimatic-Buchungsautomat Modell 9011 mit
englischer Tastatur

Bild 9 (rechts)

Optimatic-Buchungsautomat Klasse 900, Modell
912 mit AnschluBeinrichtung und Programmgerat
fiir 5- und 8spurige Bandlocher

Bild 10 (unten)

Secura-Registrierkasse, Type N 58 401 Z
Zentralkasse mit 4 Addierwerken und 1 Schub-
lade

\ 3 00482 \

allen Banken der Ldander unter Beweis stellen, die mit den
Banken aus den Pfund-Sterling-Gebieten in Geschdaftsbe-
ziehung stehen. Das auf der Leipziger Herbstmesse vorge-
fiihrte Beispiel fiir den Optimatic-Buchungsautomaten mit
englischer Tastatur demonstrierte eine Brutto-Nettolohn-
Arbeit. Da die dabei verwendeten Formulare der Praxis der
Pfund-Sterling-Ldnder entnommen sind, wurde seine Lei-
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stungsfdahigkeit besonders deutlich. Die Kapazitat dieses
Automaten  betrdgt 11 Rechenwerke saldierend  bis
4999 999 999 19 11 Uber und unter Null.
Das Optimatic-Modell 912 (Bild 9) ist mit Universal-
anschluB und Programmteil fiir 5- bis 8spurige Lochband-
stanzer verschiedener Fabrikate ausgestattet. Das Pro-
grammgerédt ist durch Kabelverbindungen zwischen dem
Buchungsautomaten und dem Bandlocher, der sich im An-
bauschrank befindet, geschaltet und ermdglicht die Pro-
grammierung der Formularspalten, die Codierung der aus
dem Buchungsautomaten abgegebenen Ziffern und Zeichen
sowie der Funktionsimpulse. Die Stromversorgung erfolgt
vom Buchungsautomaten aus. Die Vorteile des Anschlusses
sind:

die universelle Programmierung und Codierung,

auswechselbare Programmelemente und damit moglicher

Wechsel des Programms,

bis zu 16 Programmspalten kénnen mit einem Synchroni-

sationsmerkmal versehen werden.
Die glinstigsten Versandeigenschaften des Lochbandes las-
sen den Einsatz tberall dort vorteilhaft erscheinen, wo zen-

trale Auswertungen in einer Rechenstation vorgenommen
werden sollen, bei gleichzeitiger dezentraler Anfertigung
nicht entbehrlicher Priméribersichten und -unterlagen. Das
demonstrierte Beispiel einer Energieabrechnung war der
deutlichste Beweis dafiir.

Auf dem Gebiet der Registrierkassen stach besonders das
neue Modell aus dem VEB Secura Werk Berlin, die Kasse
N 58 401 Z, hervor (Bild 10). Diese Kasse wurde in dem
Bestreben, zusdtzliche Leistungen, erhéhte Sicherheit und
mehr Bedienungskomfort zu bieten, aus den bekannten
Maschinen der Klasse 08 zur Klasse N 08 entwickelt. Sie
ist sehr vielseitig einsetzbar, aber besonders als Zentral-
kasse fiir Warenhduser, Industriewaren und d&hnlich ge-
lagerte Verkaufsstellen geeignet.

Der Vollstandigkeit halber soll hier auch nicht unerwdhnt
bleiben, daB neben den elektronischen Rechengerdten, dem
endim 2000 aus Glashiitte und dem Cellatron SER 2 auch
die vielen mechanischen und elektronischen Zusatzgerdte
fiir Ascota- und Optimatic-Buchungsautomaten immer wie-
der die uneingeschrdnkte Anerkennung der Besucher fanden.
Das gleiche gilt natiirlich auch fiir die Schnellprage-
maschine PMES 2 und die elektrische Druckmaschine DME 2
des VEB Druck- und Préagemaschinen Berlin-Lichtenberg.

Zusammenfassend kann man sagen, daB auch die dies-
jéhrige Leipziger Herbstmesse ihre Besucher aus dem In-
und Ausland in keiner Weise enttduscht hat. NTB 907
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Die Berechnung von Kurvenscheiben

auf dem elektronischen Kleinstrechenautomaten

,Cellatron SER 2“

Dipl. wimath. D. BECKER, Institut fiir Textilmaschinen, Karl-Marx-Stadt

Kurvenscheiben sind Antriebsglieder zur Erzeugung be-
stimmter Bewegungen, die im Maschinenbau haufig Ver-
wendung finden. Die Kurvenscheibe soll bei ihrer Rotation
ein Abtriebsglied in Bewegung setzen. Demzufolge wird die
Form der Kurvenscheibe von der erforderlichen Bewegung
des Abtriebsgliedes bestimmt. Dieses Abtriebsglied kann
einmal als StéBel in Geradfithrung sowohl zentrisch als
auch exzentrisch ausgebildet sein, wie Bild 1 a und 1b zei-
gen. Andererseits kann die Bewegung auch auf einen Rol-
lenhebel nach Bild 2 lbertragen werden.

Die Bewegung des Abtriebsgliedes soll in vielen Fdllen
nach bekannten kinematischen Gesetzen, sogenannten Be-
wegungsgesetzen, erfolgen. Mit der Festlegung des Bewe-
gungsgesetzes wird die Form der Kurvenscheibe fixiert. Aus
fertigungstechnischen Griinden muB die Bestimmung der
Form der Kurvenscheibe punktweise erfolgen. Dies kann auf

Bild 1. Zentrische (a) und exzentrische (b) Geradfiihrung

Bild 2. Antriebsglied als Rollenhebel

graphischem oder rechnerischem Weg geschehen. Da der
graphischen Bestimmung hinsichtlich ihrer Genauigkeit
Grenzen gesetzt sind, empfiehlt sich fiir die "Darstellung
komplizierter Bewegungsgesetze und fiir eine genaue Ferti-
gung der rechnerische Weg.

Da solche Berechnungen des &fteren notwendig werden und
dann erhebliche Zeit in Anspruch nehmen, wurden im In-
stitut fir Textilmaschinen Karl-Marx-Stadt fiir eine Reihe
von Bewegungsgesetzen Programme erarbeitet. Diese Pro-
gramme gestatten, die Berechnung der Kurvenscheiben
nach den gebréuchlichen Bewegungsgesetzen auf dem elek-
tronischen Kleinstrechenautomaten ,Cellatron SER 2" durch-
zufiihren.

Fiir folgende Bewegungsgesetze liegen Programme fir zen-
trische Geradfiihrung auf Lochstreifen vor:

a) Sinoide
H T
h = E (1 — COS a . (p)

b) Sinoide nach Bestehorn
@ 1T . 2z
h=H (@H_Qn sin Q?H(p)
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c) Quadratische Parabel

h— 2 H . o< o< Dy
_(DIEH'(I) m|o:(p=?
d) Kubische Parabel Nr. 1
4 H Dy
e T g Hig £ s =
h o, 7 mto=¢= 5
e) Kubische Parabel Nr. 2
3H 2 H Dy
— e e e 8 < p < —
h=G, ¥ o, P °=?=7
i) Kubische Parabel Nr. 3
16 H PH
_ 3 < < —
sy 7 I=8 =
he 16H | 8H | 2 H . H
=gy " T oy oy " e
P
4 — "= 2
g) Bewegungsgesetz der 4. Potenz
8 H 8 H Dy
e Dot g P g &y D
h Dy ¢ D3y ¢ =F=7
h) Bewegungsgesetz der 5. Potenz
6 H 15 H 10 H Py
5L . TN 4 — @3 0 < < —
h oy P T oy ¢+@3H PPoO=¢=

i) Bewegungsgesetz der 4. und 2. Potenz
h=1(H, &y, b, ¢)

Die Entscheidung, welches Bewegungsgesetz der Berech-
nung zugrunde gelegt werden soll, ist vom Konstrukteur zu
treffen. Dieser wird bei der Auswahl u.a. auch das Be-
schleunigungsverhalten der Bewegung beriicksichtigen (vgl.
hierzu [1]). Bisher hat man sich im allgemeinen auf die
ersten beiden Bewegungsgesetze beschrankt. Die Griinde
hierfiir sind auch darin zu suchen, daB man zur Berechnung
dieser Bewegungsabldufe auf Tafeln der trigonometrischen
Funktionen zuriickgreifen konnte. Trotzdem erfordern der-
artige Berechnungen erheblichen Zeitaufwand, zumal sie
wiederum nicht so hdaufig auftreten, daB die Konstrukteure,
die die Berechnung durchfiihren miissen, iber die notwen-
dige Ubung verfiigen. Demgegentiiber ist bei der Berech-
nung auf einem elektronischen Rechenautomaten die Wahl
des Bewegungsgesetzes von untergeordneter Bedeutung.
Die Rechenzeiten fiir die einzelnen Bewegungsgesetze
unterscheiden sich nur unwesentlich. Die Unterschiede be-
tragen nur wenige Sekunden. In Zukunft kann also der
Konstrukteur das Bewegungsgesetz nach technischen und
kinematischen Gesichtspunkten auswéhlen, ohne dabei auf
den erforderlichen Rechenaufwand von vornherein Riicksicht
nehmen zu miissen. Er braucht neben dem Bewegungs-
gesetz nur die speziellen Bedingungen fiir den Bewegungs-
ablauf festzulegen. Hierzu gehéren folgende Werte:

a) der maximale Hub H des Abtriebsgliedes,

b) der Beginn der Bewegung,
die Bewegung des Abtriebsgliedes kann bei einem be-
liebig festzulegenden Drehwinkel ¢, der Kurvenscheibe
beginnen,

c) der Drehwinkel i, wédhrend dem das Abtriebsglied
den maximalen Hub H erreichen muB. Damit liegt auch
der Endpunkt der Bewegung auf der Kurvenscheibe fest,

d) der Radius r, der Kurvenscheibe fiir die untere Rast
des Abtriebsgliedes.
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Sind diese Werte vorgegegeben, lassen sich mit dem elek-
tronischen Rechenautomaten die weiteren Punkte ri (@i)der
Kurve nach der Beziehung

ri (¢i) = ro 4+ h (¢4)
mit

D < i < D+ Py

berechnen. Die Darstellung der Kurvenscheibe erfolgt also
in Polarkoordinaten, d. h., daB jedem Drehwinkel @i der
Kurvenscheibe ein bestimmter Radius ri zugeordnet wird
(Bild 3).

Am Beispiel der Sinoide nach Bestehorn soll der Rechen-
gang kurz beschrieben werden. In Bild 4 wurde zur Erldute-

Bild 3. Darstellung der Kurve in
Polarkoordinaten

ryeH

pth

) ; =

|
| 1
[ G0p 6% Or¢ b ¢

Bild 4. Randwerte des Kurvenverlaufs

sinL2m=P(n)
L

Bild 5. Ablaufdiagramm
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P+ g r (¢) D, — @
0,000 1,00 2,000
0,025 1,00 1,975
0,050 1,00 1,950
0,075 1,00 1,925
0,100 1,01 1,900
0,125 1,01 1,875
0,150 1,02 1,850
0,175 1,03 1,825
0,200 1,05 1,800
0,225 1,07 1,775
0,250 1,09 1,750
0,275 1,12 1,725
0,300 1,15 1,700
0,325 1,18 1,675
0,350 1,22 1,650
0,375 1,26 1,625
0,400 1,31 1,600
0,425 1,35 1,575
0,450 1,40 1,550
0,475 1,45 1,525
0,500 1,50 1,500
0,525 1,55 1,475
0,550 1,60 1,450
0,575 1,65 1,425
0,600 1,69 1,400
0,625 1,74 1,375
0,650 1,78 1,350
0,675 1,82 1,325
0,700 1,85 1,300
0,725 1,88 1,275
0,750 1,91 1,250
0,775 1,93 1,225
0,800 1,95 1,200
0,825 1,97 1,175
0,850 1,98 1,150
0,875 1,99 1,125
0,900 1,99 1,100
0,925 2,00 1,075
0,950 2,00 1,050
0,975 2,00 1,025
1,000 2,00 1,000

Bild 6. Druckbild fiir Bestehorn-Sinoide (Anfangswerte s. Text)

rung der Anfangswerte in der oben angefiihrten Weise die
Kurve in kartesischen Koordinaten gezeichnet. Als-Abszisse
ist hier der Drehwinkel ¢ der Kurvenscheibe, als Ordinate
der Hub h des Abtriebsgliedes aufgetragen. Der Bewe-
gungsablauf kann steigend oder fallend benétigt werden.
Wie aus Abb. 4 hervorgeht, ist auf Grund der Symmetrie
der Kurve die Ordinate

h (1) = h(¢")

Darum sieht das Ablaufdiagramm (Bild 5) nach der Be-
rechnung des Hubes hi den Druck des zu ¢i um @, +®gn
symmetrisch liegenden Abszissenwertes ¢’; vor.

Zur Berechnung der Werte der Winkelfunktion wurde ein

JT
Polynom benutzt, das die Berechnung von sin 9 x fiir

-1<x< H1
gestattet. Da sin x iiber eine volle Periode benétigt wird,
verzweigt sich das Programm und transformiert die Argu-
mente auf den 1. Quadranten, sobald dies notwendig wird.
Bild 6 zeigt das Druckbild fiir folgende Anfangswerte:

b =
Py =1
ro =1
H =1
Agp = 0,025

Die Radien ri der Kurvenscheibe wurden hier auf zwei Stel-
len nach dem Komma gerundet und ausgedruckt. Diese
Werte kénnen aber je nach der Notwendigkeit auch bis zu
siebenstellig ausgedruckt werden.

Bei der Berechnung der Kurven fiir das Kurvenpaket einer
Wirkmaschine ergab sich fiir zehn verschiedene Sinoiden
eine Rechenzeit von 2,5 Stunden. Gegeniiber dem Aufwand
von etwa 250 Stunden manueller Rechenarbeit bedeutete
dies eine Einsparung im Verhdltnis 1:100 (zeitlich) bzw.
1 :40 (finanziell). Diese Relationen zeigen, daB es durch-
aus sinnvoll und wirtschaftlich ist, wenn man die moderne
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Versierte Schreibkrafte sind auf ihre
Standardmaschine ,eingefahren”. Sie halten
an ihr fest, weil sie auf gewisse technische
Vorziige nicht gern verzichten mochten.

Da aber nicht immer Platz fiir eine ,GroBe"
ist, lieben sie die kleine Erika,

die Kleinschreibmaschine mit den vielen

Vorziigen einer Standardschreibmaschine.

riRa

Tabulator, Typenhebelentwirrer,

Stechwalze und leicht abnehmbare Abdeckhaube

sind einige bewdhrte Vorziige der Erika.

VEB SCHREIBMASCHINENWERK DRESDEN

\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.\.
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Rechentechnik bei der Berechnung solcher Kurvenscheiben
nutzt.

Eingangs wurde darauf hingewiesen, daB die beschriebe-
nen Programme fiir zentrische Geradfithrung aufgestellt
wurden. Fiir exzentrische Geradfiihrung des Abtriebsglie-
des kann im Programm nach der Beziehung

n=1/hy+ e?
eine Umrechnung vorgesehen werden, wobei unter e der

Abstand der StéBelbahn vom Kurvenmittelpunkt zu ver-
stehen ist.

Fiir den Fall, daB der Abtrieb (iber einen Rollenhebel er-
folgt, muB beriicksichtigt werden, daB sich der Rollenmittel-
punkt auf einer Kreisbahn bewegt und dadurch gegeniiber
dem Kurvenmittelpunkt verschiedene Lagen einnimmt. Die-
ser Umstand bedingt Ungenauigkeiten, die durch eine Kor-
rektur der berechneten Werte ausgeschaltet werden kon-
nen. Diese Korrektur kann unter Benutzung des Cosinus-
Satzes nach den Beziehungen

y = f(p)

n?=P+g?-2.1. g.cos (9 + %)
und

it gt —
219

am Drehwinkel vorgenommen werden. Die Korrekturwerte
miissen bis auf Winkelsekunden genau angegeben werden.
Dieser Weg ist aber nur dann sinnvoll, wenn entspre-
chende Lehrenbohrwerke zur Verfiigung stehen, die die ge-

forderte Genauigkeit zur Herstellung der Meisterkurven
garantieren.

Da solche Maschinen nicht immer zur Verfligung stehen,
sondern Maschinen, auf denen nur ganze Winkelgrade ein-
gestellt werden kénnen, wird im Instiut fiir Textilmaschinen
ein Programm erarbeitet, das die Korrektur nicht am Win-
kel, sondern am berechneten Radius ri vornimmt. Eine sol-
che Berechnung wird zwar einen héheren Rechenaufwand
erfordern, trotzdem aber gegeniiber der manuellen Berech-
nung noch wesentlich vorteilhafter sein und die bei der-
artigen aufwendigen Rechenarbeiten nicht zu vermeidenden
Fehler mit groBer Sicherheit ausschalten. NTB 872
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Neuerscheinung
Ing. Ernest Henriot

Statische Werte von Profilen mit Platte

16,7 X 24,0 cm, etwa 60 Seiten, 17 Abbildungen
34 Abbildungen als Anhang, Broschur etwa 8,— DM

Dieses Werk ist ein typisches Hilfsmittel zur Rationalisierung der gei-
stigen Arbeit, denn es nimmt dem Benutzer das miihsame, zeitrau-
bende und langwierige Berechnen von Tragprofilen mit zugehériger
Platte ab. Die Ermittlung der Tréigheits- und Widerstandsmomente sol-
cher Bauteile ist gerade im Schiffbau und Stahlhochbau ein stdandig
wiederkehrender Arbeitsgang.

E. Henriot hat eine Ubersichtliche und handliche Auftragungsart ge-
funden und erléutert den Aufbau und die Benutzung der Diagramme
so ausfithrlich und klar, daB sie auch von technischen Hilfskraften ver-
wendet werden koénnen.
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Die Anwendung der Ascota-Buchungsmaschinen —
Klasse 170/171/55 und 170/171/45 — zu Zeitaufgliederungen

(Aufgliederung der gebrauchten Zeit, der Normzeit, bei Bedarf auch der Riickstandszeit, der Zeiteinspa-

rungen und anderer Zeiten)

Dr.-R. PETZOLD, Institut fiir Verwaltungsorganisation und Biirotechnik, Leipzig,
und W. MULLER, ,veb biirotechnik”, Karl-Marx-Stadt

Einleitung

Nach Maschinengruppen und Handarbeitsplétzen, Abrech-
nungseinheiten und Kostentrégern gegliederte Gegentiber-
stellungen fiir die Ist-Zeit und die Normzeit sind fir alle
Betriebe mit Leistungslohn von wachsender Bedeutung.
Viele volkseigene Betriebe interessiert auch der unterglie-
derte Nachweis der Riickstandszeit der betrieblichen Nor-
men gegeniiber fortschrittlichen Normen des Industrie-
zweiges; und die Normzeiteinsparung auf Grund der Zeit-
summenmethode.

Alle diese Arbeiten lassen sich wirtschaftlich und Gbersicht-
lich mit der Ascota-Buchungsmaschine Klasse 170 oder 171
mit 55 bzw. 45 Zdhlerwerken durchfiihren. Von Vorteil ist,
daB solche Aufgliederungen nach der Arbeitsspitze am Mo-
natsschluB erfolgen kénnen, denn sie haben keinen un-
mittelbaren Zusammenhang mit der termingebundenen
Lohn- und Betriebsabrechnung. Diese auBerhalb der Ar-
beitsspitze durchgefiihrten Zeitaufgliederungen sind fiir den
moglichst zweischichtigen Einsatz der Buchungsmaschinen
von 6konomischem Interesse. Die beschriebenen Aufgliede-
rungen der Zeiten ergeben zugleich wichtige Unterlagen zur
Verbesserung der Leitungstdtigkeit. Sie gestatten eine bes-
sere Ubersicht tiber den Produktionsablauf, die Kapazitats-
auslastung, die lohnpolitischen Fragen und den kiinftigen
Kapazitdtsbedarf bei wiederholender Fertigung., Die hier
vorgeschlagenen Methoden eigenen sich zumindest in Be-
trieben mit etwa 200 bis 1500 Beschdaftigten.

Abrechnung der Kostentrdger nach Abrechnungseinheiten
(Kostenstellen) und Maschinengruppen erfolgt durch auto-
matische Ubernahme der Salden je Maschinengruppe und
Kostentrdger auf die entsprechenden Zdhlwerke fiir die Ab-
rechnungseinheit (Kostenstelle).

Die hier vorgeschlagenen Zeitaufgliederungen sind von der
Anzahl der Kostentrdger und der Zdahlwerksausstattung
(45 oder 55) unabhdngig. Es kénnen beliebig viele Kosten-
tréiger nacheinander gebucht und deren Werte in die Zahl-
werke fiir die Maschinengruppen der Abrechnungseinheit
(Kostenstelle) (ibernommen werden.

Buchungsgang

Auf der linken Seite der geteilten Walze, auf dem 14 cm
breiten Additionsstreifen, werden die Kostentrdger, Ma-

AddTionsslrerfen ca. t4cm breil

(Wormale Walzenleilung 7607460 pm)
Gesam!
KTR, Norm-___ Reg. | Gebr Zeil Norm- Gebr.
Auflrag Zeil /] £/
Min. Min. Min. | Min. Min.
725 4 110
4714 270 3 785
775 8 &5
220 9 75
335 1 240
260 7| 780
740 00
730 S0
720 75
210 760
70 0 50

5950

%500

Koslenlrager—/KosTenslellenkarle A3 28,7 x 42cm

Normzeil — Hinulen_(nach Maschinengrugpen) Normeeil
. KTR] 0 [1 [2 3 4 5 I3 7 [& Ig Vorlraghum. | [__Fonlrolle
Bild 1. Aullrag 1 i 1 1 % - { 7 l/‘/‘ /%‘ 5
2 . . 3 in. in. lonals-Gesamlz,
Schema fiir die Zeitaufgliederung ebrauchle Zeil = Minufen (pach Maschinengruppen] Cebrauchle Zeil
. @ Il'f 2 I3 14 [ Eé‘ 7 16‘ E! Vorlraghum, | Gesamlk T Zenlrolle
| | | | | | | | |Honals ~Fesanlzall —
280=  335= 130= 740= 125=  120=  270=  260= 115= 220= 3200 5795° 0¥
IX 62 210=__ 240= 0= 100=__ 710= 75= 785=__ 180= 85= 5= 2600 4050% 0*

Durch nur einmaliges Eintasten der Maschinengruppe, der
Normzeit und Ist-Zeit je Fertigungslohnschein, lassen sich
aufstellen: Die Kapazitatsauslastung, Kontrolle der Norm-
zeit und Ist-Zeit je Maschinengruppe bzw. Handarbeitsplatz
und Kostentrdger und je Maschinengruppe und Abrech-
nungseinheit. Die Normzeitstatistik und die Ist-Zeiten ge-
statten auch eine Kontrolle der von den Technologen fest-
gelegten Zeiten je Maschinengruppe und Kostentréger.

Arbeitsablauf

Nachdem die Lohnscheine fiir die Bruttolohn- und Kosten-
tragerrechnung nach DM gebucht sind, liegen sie nach
Abrechnungseinheiten und Kostentrdgern bereits sortiert
vor. Nach einmaligem Vortrag des Kostentrdgers ist dann
nur noch die Maschinengruppe, die Normzeit und die Ist-
Zeit einzutasten (Bild 1). Damit kénnen dann die Salden
je Maschinengruppe und Kostentrdger erfaBt werden. Die
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schinengruppen, die Normzeiten und Ist-Zeiten festgehal-
ten. Nach einmaligem Vortrag des Kostentréigers sind in
die Maschinengruppen-Register 0 bis 9 die Normzeiten
einzugeben. Fiir die Ist-Zeit erfolgt der Zdahlwerksanruf
automatisch durch die Steuerbriicke; es braucht nur die Zeit
eingetastet zu werden, Wenn 40 Zdhlwerke insgesamt zur
Verfiigung stehen, kénnen bis zu 10 Maschinengruppen auf
je zwei Zahlwerken gebucht werden. Die restlichen 20 Zahl-
werke kénnen zur Speicherung und Summierung aller Ko-
stentrdger fiir die Abrechnungseinheit (Kostenstelle) genutzt
werden. Die Zdhlwerkswahl erfolgt ebenfalls automatisch
durch die Steuerbriicke. Die Summierung der Kostentrager-
daten erfolgt zweckmd@Big auf einer Kostentrdgerkarte, auf
der monatlich, im Bedarfsfall dekadenweise, summiert wird.
Die Sammlung der Zeiten je Abteilung und 10 Maschinen-
gruppen kann wahlweise mit Abteilungskarten oder Jour-
nal erfolgen. Die Zusammenfassung aller Normzeiten und
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Ist-Zeiten je Abteilung erfolgt automatisch durch Quersal-
dierung. Damit sind die Kontrollziffern zur Lohnbuchhal-
tung gegeben. Die eingetasteten und summierten Zeiten
werden durch automatische Kreuzprobe kontrolliert.

Falls betrieblich ein gréBeres Interesse an der kumulativen
Fortschreibung je Maschinengruppe und Kostentréger be-
steht, kann diese durch einfachen Saldenvortrag auf der
geteilten Walze erreicht werden. Die -0-Kontrolle der Vor-
tragssumme erfolgt automatisch.

Sofern in einzelnen Betrieben mehr als 10 Maschinengrup-
pen je Kostenstelle vorhanden sind, kann bis zu 18 Ma-
schinengruppen grundsdtzlich so, wie bereits beschrieben,
verfahren werden. Lediglich beim Eintasten der Normzeiten
muB beachtet werden, daB fiir die ersten neun Maschinen-
gruppen mit Motortaste gearbeitet wird. Die Zdhlwerke fiir
die weiteren neun Maschinengruppen werden durch Uber-
sprung angesprochen, und anschlieBend werden die Zeiten
eingetastet. Damit ist die Aufrechnung je Kostentrdger ge-
wéhrleistet, Zur Aufrechnung der Zeiten der Maschinen-
gruppen aller Kostentréigerkarten einer Abrechnungseinheit
(Kostenstelle) ist dann eine zusdtzliche Addition auf einer
beliebigen Vielzéhlwerks-Buchungsmaschine erforderlich.

Kontrollen

Automatische Kontrollen ergeben sich durch entsprechende
Steuerung bei der Normzeit und Ist-Zeit je Kostentrdger.
Bei der Abrechnungseinheit ergibt dann je Normzeit und
[st-Zeit plus kumulativer Vortrag minus Gesamt kumulativ
= gesamte Monatszeit. Bei den Abrechnungseinheiten und
beim Gesamtbetrieb muB die Summe der Zeiten mit denen
des Lohnbliros tibereinstimmen.

Auswertung

Durch einmaliges Eintasten der Normzeit und Ist-Zeit —
bei nur einmaliger Zahlwerkswahl — werden nachstehende
Auswertungen moglich:

1. Normzeit und Ist-Zeit je Maschinengruppe und Kosten-
triger. Insgesamt Normzeit und Ist-Zeit je Kostentrdger.

2. Normzeit und Ist-Zeit je Maschinengruppe und Abrech-
nungseinheit.

3. Normzeitstatistik und Zeitsummen je Maschinengruppe,
Kostentrdger und  Abrechnungseinheit, einschlieBlich
Gesamtzeit je Kostentrdger und Abrechnungseinheit.

4. Normzeit- und Ist-Zeit-Bedarf bei sich wiederholender
Fertigung je Auftrag, bzw. Kostentréger und Maschinen-
gruppe, unter Umsténden auch der Abrechnungseinheit.
Der Unsicherheitsfaktor Normerfiillung, bei der Fest-
legung des Kapazitdtsbedarfs und vieler anderer Plan-
ziffern, wird stark reduziert.

Stand der Planerfiillung je Maschinengruppe, Kosten-
triger und Abrechnungseinheit durch Gegenliberstel-
lung der Plan-Ist-Werte. AuBerdem werden Angaben
gewonnen zum Errechnen des Kapazitdtsbedarfs bis
zur Fertigstellung.

.b‘l

6. Kapazitdtsauslastung je Maschinengruppe und Abrech-
nungseinheit durch Gegentiberstellung.

7. Kontrolle der technologischen Normzeitvorgabe anhand
der vorgegebenen und gebrauchten Zeit je Maschinen-
gruppe und Kostentréiger sowie je Maschinengruppe und
Abrechnungseinheit.

8. Unterlagen und Kontrolle zur Arbeitskréfteplanung und
-lenkung nach der Maschinenauslastung je Maschinen-
gruppe und Abrechnungseinheit.

9. Verbesserung der Leitungs- und Lenkungstétigkeit durch
bessere Ubersicht.
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Zusdtzliche Erfassung der Riickstandszeit und der
Zeiteinsparung

Neben dem Verhdltnis der Ist-Zeit zur Normzeit wird die
Erfassung der Riickstandszeit und der Zeiteinsparung nach
der Zeitsummenmethode immer wichtiger. Die Riickstands-
zeit ist die Differenz zwischen der Bestzeit und der im Be-
trieb gebrauchten Fertigungszeit. Der gleichzeitige Nach-
weis von Normzeiten, Ist-Zeiten, Riickstandszeiten und Zeit-
einsparungen fiir die Kostentrdger und Abrechnungs-
einheiten (Kostenstellen) ist bei Anwendung von Ascota-
Buchungsmaschinen mit 45 bzw, 55 Zdhlwerken sehr wirt-
schaftlich.

Wenn die systembedingte Begrenzung der Anzahl der Ma-
schinengruppen beachtet wird, ist bei automatischer Zahl-
werkswahl durch die Steuerbriicke folgendes mdoglich:

1. Nach einmaligem Eintasten der Maschinengruppe, der
Normzeit, der Ist-Zeit, der Bestzeit bzw. Rickstands-
zeit, kdnnen acht Maschinengruppen gebucht werden.

2. Bei zusdtzlicher Buchung der Zeiteinsparung kénnen
sieben Maschinengruppen in derselben Weise gebucht
werden. Wie bereits beschrieben, wird das Register fir
die Maschinengruppe eingetastet und dann Normzeit,
Ist-Zeit, Bestzeit bzw. Riickstandszeit und die Zeitein-
sparung. Eine Sortierung der Lohnscheine nach Ma-
schinengruppen ist nicht erforderlich. Die Summierungen
erfolgen nach Abschnitt Buchungsgang letzter Absatz.

Erfassung und Untergliederung anderer wichtiger Zeiten
einschlieBlich der Zeiten fiir Gemeinkostenarbeiten

Ebenso kann man noch Varianten, u. a. fir Gemeinkosten-
zeiten, aufstellen und erfaBt dann nach Abrechnungsein-
heiten (Kostenstellen), Maschinengruppen und Hand-
arbeitsplatzen. Damit lassen sich gerade fiir Gemeinkosten-
arten interessante Plan-Ist-Vergleiche aufstellen, Man kann
z. B. erfassen:

1. Zeiten fiir Produktionshilfsarbeiten (Transport, Bereit-
stellung, Reparaturen),

2. Warte- und Stillstandszeiten,
3. Zeiten fiir AusschuB,
4. Zeiten fiir gesellschaftliche Verpflichtungen oder andere

dem Betrieb wichtig erscheinende Zeiten.

Ukonomischer Nutzen

Die hier dargestellten Verfahren sind besonders rationell,
weil die Daten von 450 und oft mehr Lohnscheinen in einer
Stunde nach fiinf Merkmalen gebucht, sortiert, saldiert und
iibersichtlich untergliedert in Tabellen dargestellt werden.
Wenn nur Normzeit und Ist-Zeit erfaBt wird, ist die Stun-
denleistung etwa 30 bis 35 Prozent hoher. Sofern in ein-
zelnen Betrieben der Arbeitsaufwand zu hoch wird, sollte
man diese Zeitaufgliederungen auf bestimmte Kostentréger
beschrénken. Die Kontrollen koénnen dann je nach den
Eigenarten des Betriebes durchgefiihrt werden.

Besonders ist auch in diesem Zusammenhang hervorzu-
heben, daB bei diesen Arbeiten an die Qualifikation der
Bedienungskrafte nur geringere Anforderungen gestellt
werden.

Die hier dargestellten und verhéltnismaBig einfach ge-
wonnenen Ubersichten gestatten weitgehende Analysen
tiber den Arbeitszeitverbrauch und sind ein wichtiges In-

strument zur Leitung des Betriebes.
NTB 868
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Schreibmaschinen-
schriften

v

Bild A
Hier wird auf OPTIMA-Schreibmaschinen Modell 14 geschrieben

ie Sprache ist die Grundlage des menschlichen Ge-
meinschaftslebens, des Verkehrs, der Wirtschaft und
der Kultur, Aber erst durch die Schrift kénnen die Men-
schen alles, was sie denken, fiihlen und schaffen, festhalten
und an spdtere Zeiten weitergeben.
Die Erfindung der Schrift féllt in vorgeschichtlicher Zeit.
Sie hat viele Entwicklungsstufen durchgemacht.

Im Altertum benutzte man zum Schreiben MeiBel, Ritzer,
Spatel und Stilus. Stein, Metall, Ton- und Wachsplatten
waren die Schreibflachen. Nachdem dann das Pergament
und Papier erfunden wurde, hatten Rohrfeder, Pinsel,
Gansekiel, Bleistift und Federhalter ihre Bliitezeit, bis sie
vom Fillhalter, Kugelschreiber und der Schreibmaschine
unserer Tage verdrdngt und abgeldst wurden.

Aus &uBerst primitiven Anfédngen haben Erfinder, Kon-
strukteure und Techniker im Laufe der letzten hundert Jahre
der Schreibmaschine Weltgeltung verschafft. Ausgeriistet
mit den Schriften aller Kultursprachen ist sie heute auf der
ganzen Welt im Gebrauch. Diesen Siegeszug verdankt die
Schreibmaschine der Schrift. Die Schrift gab ihr Daseins-
berechtigung und stellte ihr die Aufgabe, der Mitteilung,
der Versténdigung und dem Fortschritt zu dienen.

Anhand einer kleinen Auslese von Schriftproben aus aller
Welt und verschiedener Schriftarten soll veranschaulicht
werden, daB heute die Méglichkeit besteht, ein gutes, liber-
sichtliches und nahezu dem Buchdruck angeglichenes
Schriftbild zu erreichen. Bei den gezeigten Schriftproben
handelt es sich um Abdrucke, die mit OPTIMA-Schreib-
maschinen geschrieben worden sind.

Schriftart 12 (Bild 1, 5 und 7)

ist die normale Klein-Picaschrift, die aus einer Druckschrift
in nur diinner Strichstdrke entwickelt wurde. Dem gleich-
bleibenden Schaltschritt von 2,6 mm der Maschine ange-
paBt, entspricht ihr Schriftbild den normalen Anforderungen
einer klaren, gut lesbaren Druckschrift, Uberall, wo allge-
meiner geschaftlicher Schriftverkehr notwendig ist, wird in
allen Kultursprachen der Welt, die die Lateinschrift be-
nutzen, die Klein-Picaschrift verwendet.

Schriftart 7 (Bild 2)

ist eine Perlschrift, eine etwas verkleinerte Form der nor-
malen Klein-Picaschrift. Sie beansprucht weniger Raum und
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OPTIMA-Schreibmaschinen sind
als Qualitdtserzeugnisse uber-
all geschatzt und werden in
vielen Lidndern der Erde ge-

schrieben 1234567890

Bild 1. Schriftart 12 Klein-Picaschrift 2,6 mm Schaltschritt

OPTIMA typewriters are quality
products renowned all the world
over and are used in many
countries 1234567890

Bild 2. Schriftart 7 Perlschrift 2,25 mm Schaltschritt

Les machines a écrire OPTIMA sont
partout appréciées comme produits
de qualité et utilisées dans beau-
coup de pays du monde 1234567890

Bild 3. Schriftart 5 Imperialschrift 2,25 mm Schaltschritt

L.as miquinas de escribir OPTIMA son apreciadas en todas
partes como productos de alta calidad y se utilizan en

1234567890

muchos paises del mundo
Bild 4. Schriftart 2 Mikroschrift 1,5 mm Schaltschritt

Al OPTIMA elvol ypogounyovol
GAVWTEPXG NARCEWG. “Eyovv

TUXTN MEYAANG InThHoewcg noal
xpnoiponorobvtal elg dAxg TG
xwpag ToD udcuov. 1234567890

Bild 5. Schriftart 12 Griechisch 2,6 mm Schaltschritt
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Nuuyuue mamnaxu OHTUMA BE3ze
IEeHATCH KAK WU3AEHUT BHCOKOTO
KauecTBa U YINOTPeOAAnTCA BO
MHOTUX CTPaHax Mupa

17234567890

Bild 6. Schriftart 25 Cyrillisch (russisch und bulgarisch) 2,6 mm Schalt-
schritt

Muuemurte mamnan OPTIMA ca xemna-
HU U THPCEHUM HABCAKDBIE NOpanm
BUCOKOTO KAUECTBO U KpPacuBOTO
BBbHWHO odopmieHune, KOeTO UMAT

1234567890

Bild 7. Schriftart 12 Cyrillisch (bulgarisch und russisch) 2,6 mm Schalt-
schritt

"\ ) " sl Y

e g G il P

JES| G TS TR Pt

| W PN 2 VO pRC
cAAYT2 YY)

Bild 8. Schriftart 37 Arabisch 1,5 und 3 mm Schaltschritt

5lion &S o lyiay o) jps0 slsatle
c;ﬂhaﬁdkxﬂﬂgdfkadgaéad}bﬁ

e dAYT10EY Y)Y

Bild 9. Schriftart 37 Iranisch 1,5 und 3 mm Schaltschritt

Bild 10. Darstellung der Zweischrittschaltung bei arabischen Schreib-
maschinen. Wird ein schmaler Buchstabe geschrieben, ist der
Schaltschritt 1,5 mm, wird ein breiter Buchstabe geschrieben,
betragt er 3 mm

wird deshalb gern im Uberseeschriftverkehr (Luftpost), fiir
Privatkorrespondenz, fiir das Beschreiben von Postkarten
und &@hnliche Zwecke verwendet. Sie erfreut sich allgemeiner
Beliebtheit. Der Schaltschritt dieser Schrift betrdgt 2,25 mm.

Schriftart 5 (Bild 3)

ist eine kleine Imperialschrift. Sie wurde aus der Buchdruck-
Antiqua entwickelt und besitzt dinne und fette Strich-
starken. Durch die zwei verschiedenen Strichstdrken
ergibt sich ein angenehmer Schriftcharakter. Fiir Schrift-
sticke, die eine besondere Note tragen sollen, wird
diese Schrift bevorzugt. Der Abnehmerkreis fir mit Imperial-
schrift ausgeriisteten Maschinen wdéchst standig. Der Schalt-
schritt fiir die kleine Imperial betragt 2,25 mm.

Schriftart 2 (Bild 4)

ist eine Mikroschrift, die — wie der Name bereits sagt — in
einer ganz kesonderen Feinheit und Zierlichkeit ausgefiihrt
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wurde. Bei Neuentwicklung dieser Mikroschrift ist aus Griin-
den der Ubersichtlichkeit bewuBt von der frither verwen-
deten Raumsparschrift abgegangen worden. Der Block-
schriftcharakter der Raumsparschrift hat sich wegen der
Kleinheit der Schriftzeichen ungiinstig auf das gesamte
Schriftbild ausgewirkt. Es wurde deshalb bei der Mikro-
schrift eine entsprechend kleine Picaschriftausfiihrung an-
gewendet, Trotz ihrer Kleinheit ist sie gut lesbar und ergibt
ein ausgeglichenes Schriftbild. Sie wird zum Ausfiillen von
Kartothekkarten, zu statistischen Aufstellungen, zum Be-
schreiben von Formularen usw. verwendet. Mit einem
Schaltschritt von nur 1,5 mm geschrieben, ist viel Text auf
wenig Raum unterzubringen.

Schriftart 25 (Bild 6)

ist etwas hoher wie die normale Klein-Picaschrift (Schrift-
art 12). Sie benétigt ebenfalls einen Schaltschritt von 2,6
mm und wird vorwiegend in der Sowjetunion benutzt.

Schriftart 37 (Bild 8 und 9)

Die arabische und iranische Schrift weichen in zwei Punkten
wesentlich von unserer normalen Schreibmaschinenschrift
ab. Charakteristisch als erster Punkt ist die zusammenhdn-
gende, von rechts nach links — also umgekehrt — ver-
laufende Schreibweise. Sie erfordert die Herbeifiihrung
eines liickenlosen Buchstabeniiberganges wie bei einer
Schreibschrift. Einen weitaus tiefer greifenden EinfluB auf
die Konstruktion der Maschine stellt aber der zweite Punkt
dar. Die Tatsache, daB die Buchstaben verschieden breit
sind und nicht mit einem gleichbleibenden Wagenschritt
geschrieben werden konnen, wenn sie aneinander an-
schlieBen sollen, macht die Sache kompliziert. Die Schreib-
maschine ist daher mit einer Zweischrittschaltung versehen,
die beim Anschlagen einer Schreibtaste bewirkt, daB sich
der Schreibmaschinenwagen bei schmalen Schriftzeichen um
1,5 mm und bei breiten Schriftzeichen um 3 mm weiter-
bewegt.

In Bild 10 ist die unterschiedliche Buchstabenbreite gekenn-
seichnet. AuBerdem hat der arabische Schreiber die Még-
lichkeit, die Verbindungen zwischen bestimmten Buchstaben
durch aneinandergefiigte Striche nach seinem personlichen
Geschmack auszudehnen (Bild 8).

L

g dwfqedr 22696

Bild 11. Schriftart 34 Burmesisch 3,6 mm Schaltschritt

FOUNIENHTET TUAN

“ ' a o =2
Auide roawiua uudenumieigs
Lasiunlgunsnanada lan

oo & &b & & 0O

Bild 12. Schriftart 19 Siamesisch 2,6 mm Schaltschritt
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Schriftart 34 (Bild 11)

Die burmesische Schrift erfordert durch ihre z.T. sehr gro-
Ben Schriftzeichen einen Schaltschritt von 3,6 mm. Der
Schriftverlauf ist nérmal (von links nach rechts).

Schriftart 19 (Bild 12)
Bei der siamesischen Schrift betragt der Schaltschritt 2,6 mm.
Der Schriftverlauf ist ebenfalls normal.

Schriftart 13 (Bild 13)

Die hebrdische Schrift wird wieder in umgekehrter Richtung
geschrieben, also von rechts nach links. Die bei uns ge-
bréuchlichen Zahlen, die sich ebenfalls im Tastenfeld befin-
den, schreibt man von hinten, d. h. bei der Zahl 132 wird
zuerst die 2, dann die 3 und zuletzt die 1 angeschlagen.
Der Schaltschritt der Maschine ist 2,6 mm.

099%980 HDI1978 12720503120 XDUODX
N1292 0712°057 21wWn 01pn 222
1234567890

Bild 13. Schriftart 13 Hebréisch 2,6 mm Schaltschritt

071XR

Schriftart 30 (Bild 14)

ist eine GroBbuchstaben-Blochschrift. Im Blockschriftcharak-
ter ausgefiihrt, zeichnen sich die GroBbuchstaben durch
besonders gute Ubersichtlichkeit aus. Speziell fir zum Aus-
hang kommende Schriftstiicke ist sie vorgesehen. Die Klein-
buchstaben wurden weggelassen. Der Schaltschritt betrdgt
2,6 mm.

OPT IMA-SCHRE IBMASCHINEN SIND
ALS QUALITAETSERZEUGNISSE
UEBERALL GESCHAETZT UND WER-
DEN IN VIELEN LAENDERN DER
ERDE GESCHRIEBEN 1234567890

Bild 14. Schriftart 30 Blockschrift-GroBbuchstaben Schaltschritt 2,6 mm

Schriftart 24 (Bild 15)

ist eine Kleinbuchstaben-Blockschrift. Gleichfalls im Block-
schriftcharakter ausgefiihrt, besitzen die Kleinbuchstaben
eine tlibersichtliche Form und sind leicht lesbar, Besonders
im Bankfach und in Behérdenkreisen wird diese Schriftart
fir die verschiedensten Zwecke benutzt. Der Schaltschritt
betrégt hier ebenfalls 2,6 mm.

optima-schreibmaschinen sind
als qualitdtserzeugnisse Uber-
all geschdtzt und werden in
vielen landern der erde ge-
schrieben 1234567890

Bild 15. Schriftart 24 Blockschrift-Kleinbuchstaben Schaltschritt 2,6 mm

Wir haben einmal ausprobiert, wieviel Schriftzeichen in den
verschiedenen Schriftarten auf einen A 4-Bogen Platz fin-
den. Unter Beriicksichtigung eines Randes an den Seiten
wie auch oben und unten sind wir zu folgendem Ergebnis
gekommen:

Schriftart 12 Klein-Pica 3960
Schriftart 7 Perl 4500
Schriftart 5 Kleine Imperial 4500
Schriftart 2 Mikro 6780
Schriftart 30 GroBbuchstaben-Blockschrift 3960
Schriftart 24 Kleinbuchstaben-Blockschrift 3960
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//"

"l,'”” ” Die Technik

schreitet voran

und {iberrascht uns von Jahr zu Jahr mit vielen
Neuerungen. Auch in der Schreibmaschinenindustrie
ist man nicht stehen geblieben. Da ist die

neue OPTIMA M 14 — eine Biiroschreibmaschine,
die an Qualitat, Stabilitat, Prézision und
Formschdnheit wieder zu der Spitsenklasse auf

dem Biiromaschinenmarkt zahlt.

Die OPTIMA M 14 besitst alle Einrichtungen einer
modernen Biiroschreibmaschine. Sie kann mit
auswechselbaren Wagen in den Breiten 32, 38,
47 und 67 cm ausgestattet werden.

Auch mit den Sondereinrichtungen Hektoschreiber,
Kohlebandeinrichtung und Papiereinwerfer

ist sie in Kiirze lieferbar.

Die Biiroschreibmaschine

M 14

wird, wie alle bisherigen Modelle, in iiber 80 Lén-
dern der Erde neue OPTIMA-Freunde gewinnen.

VEB OPTIMA
BUROMASCHINENWERK ERFURT
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Aus der Organisationspraxis des VEB Biirotechnik

Die Kopplung Ascota KI. 170/45 mit Robotron R 12
in der Bruttolohnrechnung eines mittleren Industriebetriebes

H. WIESE, Organisatorin im ,veb biirotechnik” Berlin

0. Einleitung

Der Mechanisierung des Rechnungswesens waren bisher oft
in der Bruttolohhrechnung Grenzen gesetzt. Das lag einer-
seits im Aufgabengebiet selbst begriindet; denn die Brutto-
lohnrechnung ist ein Arbeitsgebiet, das sich in den wenig-
sten Fallen in ein einheitliches Schema einordnen laBt.

Die betrieblichen bzw. wirtschaftszweiggebundenen Beson-
derheiten miissen beachtet werden. Sie ermdglichen oft-
mals nicht eine maschinelle Bearbeitung oder lassen sie als
nicht zweckmdBig in bezug auf den Zeitaufwand und die
Aussagekraft der manuellen Arbeitsweise erscheinen.

Auch hochentwickelte Buchungsautomaten, die in der
Bruttolohnrechnung eingesetzt werden, brachten durch ihre
Speichermdglichkeiten weniger Vorteile fiir den termin-

< gerechten AbschluB des Bruttolohnes als viel mehr fiir die

Gewinnung von Richtzahlen fiir die weitere betriebliche Ab-
rechnung. Der arbeitsintensive Teil der Bruttolohnrechnung,
die Bewertung einer Vielzahl von Lohnscheinen, muBte wei-
terhin mit Tischrechenmaschinen durchgefiihrt werden.

Die Méglichkeit der Kopplung von Buchungsautomaten mit
Multiplikationskdrpern erdffnet neue Perspektiven fiir die
maschinelle Abrechnung der betrieblichen Prozesse.

Sie trégt dazu bei, schnell und sicher zu umfassenden Er-
gebnissen zu kommen.

Besonders fiir die Bruttolohnrechnung bedeutet eine der-
artige Maschinenkopplung eine schnellere Abwicklung und
Befreiung von schematischen Arbeiten.

1. Art des Betriebes

Im folgenden soll erldutert werden, in welcher Form die
maschinelle Errechnung des Bruttolohnes einschlieBlich der
Bewertung der Lohnscheine durchgefiihrt wird. Es handelt
sich um einen Industriebetrieb mit typischer GroBserienferti-
gung. Von 200-250 Typen werden in einem Jahr etwa 100
gefertigt, die nach Abmessungsbereichen zu Kostentrégern
zusammengefaBt werden,

1.0. Umfang des Beleganfalls

In diesem Rahmen soll nur der Umfang der anfallenden
Lohnscheine interessieren. Der Betrieb hat etwa 1100 Be-
schéftigte, davon etwa 800 Produktionsarbeiter.

Die Zahl der Produktionsarbeiter teilt sich in etwa 300
Leistungslohn- und etwa 500 Zeitlohnempfénger auf. Ins-
gesamt fallen monatlich etwa 30000 Lohnscheine an (etwa
10000 Zeitlohnscheine und etwa 20000 Leistungslohn-
scheine).

2. Eingesetzte Arbeitsmittel

Es werden zwei Ascota KI. 170/45 mit elektronischem Multi-
pliziergerat R 12 bzw. ab 1964 mit TM 20 eingesetzt.

Die vorhandenen Bruttolohnblétter (Einheitsvordrucke ALl
301/311) sind durch die vorgegebene Spalteneinteilung fir
eine gleichzeitige Bewertung ungeeignet. Sowohl fiir Lei-
stungs- als auch fiir Zeitlohn wurden deshalb neue Brutto-
lohnblétter entwickelt. Sie haben ebenfalls A 4-Format.

3. Durchfiihrung der Bruttolohnrechnung
30 Aufgabenstellung

Primér muB die Bruttolohnrechnung sowohl im Leistungs-
als auch im Zeitlohn zum Bruttolohnkonto des Beschdftigten
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fihren, mit den Angaben, die fiir die Nettolohnrechnung
bendtigt werden. Beim Leistungslohn kommt als neues Er-
fordernis die Errechnung des leistungsbedingten Zeitzu-
schlages (Z-Zuschlag) hinzu.

Weiterhin sollen die jeweiligen Betrdge nach Kostentragern
und Kostenarten beim Leistungslohn, sowie nach Kostenarten
und steuerlichen Gesichtspunkten beim Zeitlohn gespeichert
werden.

Dariiber hinaus soll neben der Speicherung je Beschaf-
tigten eine Sammlung je Kostenstelle vorgenommen werden.

31. Arbeitsablauf Leistungslohn
3.1.0. Buchen

Die Lohnscheine kommen nach Kostenstellen und Arbeitern
vorsortiert zur Buchungsmaschine. Im Beispielbetrieb werden
die Lohnscheine zum Buchen nicht vorgesteckt. Sie werden
lediglich am SchluB der Buchung vor die Typentrdger ge-
halten, so daB der Gesamtlohnbetrag auch auf dem Lohn-
schein steht. Ein Vorstecken des Lohnscheines wéhrend der
gesamten Buchung wdare ebenfalls méglich, da die Maschine
mit einer doppelten Vorsteckeinrichtung und Carbonfahne
ausgestattet ist, Das Bruttolohnkonto wird doppelt gefiihrt.
Eine Durchschrift wird dem Arbeiter ibergeben.

Die Spalteneinteilung des Bruttolohnblattes flir Leistungs-
lohn zeigt Bild 1.

Bei der GréBe der Spalten und ihrer Relation zueinander
muBten die Absténde fiir nichtschreibende Maschinenfunk-
tionen beachtet werden.

Die erste Multiplikation erfolgt aus gute Stlck -+ unver-
schuldeter AusschuB X ts je 100 zur Vorgabezeit gesamt.
Aus der Gegeniiberstellung von Vorgabezeit und gebrauch-
ter Zeit ergibt sich die Basiszeit fiir den Z-Zuschlag. Ist
die Vorgabezeit kleiner als die gebrauchte Zeit, wird die
Vorgabezeit die Basis, ist die gebrauchte Zeit kleiner als
die Vorgabezeit, wird die gebrauchte Zeit die Basis fiir
den Z-Zuschlag. Diese Entscheidung wird automatisch von
der Maschine durchgefiihrt.

Die jeweils ausgeworfene Basiszeit wird Faktor und ergibt
mit dem Z-Faktor multipliziert den Z-Zuschlag in DM. Es
folgt die Multiplikation der noch in der Maschine vorhan-
denen Vorgabezeit mit dem Lohngruppenfaktor zum Lei-
stungslohn. Aus dem Z-Zuschlag und dem Leistungslohn
ergibt sich der Gesamtlohn, der doppelt registriert wird.
Am ersten Haltepunkt wird der direkte Grundlohn nach
Kostentréigergruppen registriert, wdhrend die zweite Re-
gistrierung nach Kostenarten vorgenommen wird. In diesem
Fall treten als Kostenarten nur der direkte Grundlohn und
die Mehrkostenarten auf,

3.1.1. Summieren

Die Speicherung je Beschdftigten und Kostenstelle wird in
folgenden Spalten des Bruttolohnblattes vorgenommen:
Vorgabezeit

gebrauchte Zeit

Z-Zuschlag DM

Leistungslohn

Gesamtlohn

Die Summierung je Beschdftigten wird in der zweiten
Grundeinstellung der Maschine automatisch durchgefiihrt,
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wdahrend sie fiir die Kostenstelle mit Wahl der Register von
Hand vorgenommen wird. Der Rechner wird dabei aus-
geschaltet. In der Summierung je Beschdftigten kommt noch
eine Multiplikatiort hinzu. Die gebrauchte Zeit wird mit
dem Lohnfaktor multipliziert und ergibt den Grundlohn,
der mit dem Gesamtlohn saldiert, den Mehrleistungslohn
ergibt. y

Sind alle Buchungen im Leistungslohn durchgefiihrt, miissen
die Register der Kostenarten und Kostentrdger summiert
werden. i

Sie werden auf dem rechten Walzenteil auf Summenblatter
gebucht und kumulativ weitergefiihrt.

32. Arbeitsablauf Zeitlohn
3.20. Buchen

In einem vom Leistungslohn getrennten Arbeitsgang werden
die Zeitlohnscheine gebucht. Sie sind ebenfalls nach Kosten-
stellen und Arbeitern sortiert.

Bild 2 zeigt die Spalteneinteilung des Bruttolohnkontos —
Zeitlohn. :

Durch die erste Multiplikation wird aus den Zeitlohn-
Stunden und dem Lohnfaktor der Zeitlohn in DM errechnet.
Der Zeitlohn wird Faktor und ergibt, mit den Mehrleistungs-
Prozenten multipliziert, die Mehrleistungspramie. Zeitlohn
und Mehrleistungspramie werden zum Zeitlohn gesamt
addiert, der nach Kostenarten registriert wird.

Bruttolohnkonto — Leistungslohn

Die Summieruhg hat dann nachstehende Spaltenfolge:

Zeitlohn-Std.

Faktor 45-Std.-Woche

Zeitlohn

Zuschlag 45-Std.-Woche

Summe aus Zeitlohn und Zuschlag

Faktor 45-Std.-Woche

Mehrleistungsprdamie

Zuschlag 45-Std.-Woche

Summe Mehrleistungsprdmie und Zuschlag
Steuerbegiinstigte Zuschldge

Steuerfreie Zuschlage

Die Summierung je Kostenstelle wird auch beim Zeitlohn
in der zweiten Grundeinstellung durch Wahl der Register

von Hand vorgenommen. Dabei wird der Rechner ausge-
schaltet.

Die Summierung der Register der Kostenarten wird analog
dem Leistungslohn durchgefiihrt.

SchluBbemerkungen

Die dargelegte Organisation entspricht zur Zeit den For-
derungen der Bruttolohnrechnung. Der AnschluB von Rechen-
kérpern an Buchungsautomaten kann besonders in der

T o R B B ] ) |
Lohn- Gute Unv. ’ ts Vorgabe ‘ Gebrauchte | Basis fiir ‘ Z- z- Lohn- | Leistungs- | Gesamt-
;Chem' ‘ Stiick Aussch.‘ pro 100 | Minuten ‘Zeit Z-Zuschlag | Faktor | éﬁch‘ag faktor ‘Iohn | lohn

r. |
Bild 1: Spalteneinteilung Bruttolohnkonto — Leistungslohn
Bruttolohnkonto — Zeitlohn
Lohn- | Zeit- Lohn- | Zeit- | Mehr- Mehr- Zeitlohn ‘ Basis-Min. | | ohn- | Basis DM | Zuschlag | Zuschlage
schein- lohn- | faktor | lohn leistung | leistungs- |  gesamt Reg. | fir faktor | fur Yo steuerbeg.
Nr. ‘ td. | ‘ } % pramie | Zuschlag Zuschlage | steuerfrei

Bild 2: Spalteneinteilung Bruttolohnkonto — Zeitlohn

Miissen Zuschldge gebucht werden, gelangt man von der
Spalte Lohnschein-Nummer durch Ubersprung von Hand in
die Spalte Basis-Minuten fiir Zuschldge. Die eingetastete
Zeit wird mit dem Lohn-Faktor multipliziert und ergibt die
Basis DM fiir Zuschlége. Sie werden mit den Zuschlags-
Prozenten multipliziert. Die Bucherin entscheidet durch
Wadhlen der Motor- oder Ubersprungtaste, ob die Zuschlage
in DM in der Spalte Zuschldge steuerbegiinstigt oder steuer-
frei abgedruckt werden. Die Zuschldge werden nach Zu-
schlagsarten registriert.

321. Summieren

Durch Doppelspeicherung werden folgende Spalten des
Bruttolohnblattes je Beschdftigten und Kostenstelle ge-
sammelt:

Zeitlohn-Std.

Zeitlohn

Mehrleistungspramie

Zeitlohn gesamt

steuerbeglinstigte Zuschlage

steuerfreie Zuschldge.

Auch beim Zeitlohn wird auf Grund der Summierung je
Beschdftigten multipliziert, und zwar werden der Zeitlohn
und die Mehrleistungspramie jeweils mit einem Prozent-
Faktor fiir den Ausgleich der 45-Std.-Woche multipliziert.
Die sich daraus ergebenden Zuschlags-Betrdge werden als
Gesamtsumme fiir die Kostenstelle gespeichert. Die Sum-
mierung je Beschdftigten wird in der zweiten Grundeinstel-
lung automatisch durchgefihrt.
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Bruttolohnrechnung  Arbeitszeiteinsparungen und  Arbeits-
erleichterungen bringen.

Bei der dargelegten Arbeitsweise wird der Lohnschein wéh-
rend des Buchens nicht vorgesteckt, sondern nur, wie bereits
erwdhnt, zum Abdruck des Gesamtbetrages vorgehalten.

Es ware von Fall zu Fall zu erwégen, ob eine vollstandige
Bewertung des Lohnscheines glinstiger ist. Ein bewerteter
Lohnschein ist fiir alle anderen Auswertungen, wie Kosten-
tréiger-Stiickrechnung und Nachkalkulation, von Vorteil. Die
Lohnscheine sind dann jeweils nur zu sortieren und die
errechneten Werte zu iibernehmen. Fiir die Bruttolohnrech-
nung bedeutet das Vorstecken jedoch einen zusdtzlichen
Zeitaufwand, der ihren AbschluB verzégert.

Die nachfolgenden Auswertungen kénnen in einer Zeit,
wéhrend der die Maschinen weniger termingebunden aus-
gelastet sind, durchgefiihrt werden. Darliber hinaus kann
durch die nochmalige Bewertung eine Kontrolle der Rech-
nung durchgefiihrt werden.

AbschlieBend sei noch empfohlen, ein Arbeitsgebiet der
Planung, die Plan-Lohnermittlung, mit diesen Maschinen
durchzufiihren. Es handelt sich um ein Arbeitsgebiet, das
nur quartalsweise zu buchen ist. Die héaufigen Multiplika-
tionen und die umfangreiche Speicherung fiihren hier zu
einer wesentlichen Arbeitserleichterung mit Arbeitszeitein-
sparung.

Zur weiteren Auslastung seien noch die Materialrechnung,
die operative Produktionsplanung und die operative Pro-

duktionsplanabrechnung genannt.
NTB 892
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Erfahrungen bei der Ausbildung von Bedienungskréften fiir Magnetlocher
und Magnetpriifer durch Mitarbeiter des ,veb biirotechnik"

E. LEY, Organisationsassitentin; R. GIEHLER, Wirtschaftsorganisator,
und H. BRAUER, Organisator (,veb biirotechnik”, Org.-Abteilung Leipzig)

1. Einleitung

Die optimale Ausnutzung der Magnetlocher und Magnet-
priifer des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda wird nur in
geringem MaBe von der technischen Leistung dieser Ma-
schinen bestimmt. Entscheidend ist die Arbeitsfertigkeit der
Bedienungskréfte. Da das Lochen und Priifen von Loch-
karten mit Magnetlochern bzw. -priifern z.Z. der arbeits-
krafteintensivste Teil innerhalb der Lochkartenstation ist,
muB der Qualifizierung der Bedienungskréfte von Magnet-
lochern und Magnetpriifern erhohte Bedeutung beigemes-
sen werden. Wdhrend fiir die programmgesteuerten Tabel-
lier- und Ergdnzungsmaschinen spezielle Ausbildungslehr-
génge im Schulungszentrum des ,veb biirotechnik” durch-
gefiihrt werden!), sind fiir die Bedienungskrafte von Magnet-
lochern und -priifern sowie Sortiermaschinen Einweisungen
am Arbeitsplatz durch Organisatoren bzw. Organisations-
assistentinnen vorgesehen. Neben dieser Einweisung am
Arbeitsplatz — die in der Vergangenheit in wenigen Stun-
den erfolgte — hatte sich die praktische Einarbeitung in
einer bereits bestehenden Lochkartenabteilung als nitzlich
erwiesen, da diese kurze Einweisung nicht ausreichend war.
Wdahrend dieser praktischen Einarbeitungszeit bestand zwar
eine gewisse Unterstiitzung durch mehr oder weniger er-
fahrene Bedienungskrifte, aber es fand keine systematische,
planmdBige Anleitung statt.

Um in relativ kurzer Zeit zu einer optimalen Auslastung und
Ausnutzung der vorhandenen Maschinen zu kommen, ist
es zweckmdBig, die Bedienungskrafte durch systematische
Ubungen zu qualifizieren. Je schneller die Bedienungs-
kréfte ihre individuelle Hochstleistung erreichen, um so
schneller wird die gesamte Rechenstation rentabel arbeiten
kénnen. Vom ,veb biirotechnik" werden deshalb seit einiger
Zeit Lehrgdnge fiir die Bedienungskrdfte der Magnetlocher
und -priifer unter Beachtung der vorgenannten Gesichts-
punkte durchgefiihrt.

2. Der Lehrgangsplan
2.1. Allgemeine Einfiihrung (etwa 1 Stunde)

Notwendigkeit der Mechanisierung von Verwaltungsarbeit
— Bedeutung des Lochkartenverfahrens — Grundsdtze der
Lochkartentechnik. Erlduterung der Lochkarte als Trager
des Lochkartenverfahrens — Terminologie der Lochkarte —
Erlduterung der Lochkartenmaschinen allgemein.

2.2. Magnetlocher und Magnetpriifer (etwa 3 Stunden)

Erlduterung der Magnetlocher und -priifer — Technischer
Aufbau, Funktion der einzelnen Teile, Einsatzmdéglichkeiten
der Magnetlocher und -priifer — Grifftechnik, Arbeitsplatz-
gestaltung — Bereitstellung und Ablage der Belege — Be-
reitstellung und Ablage der Lochkarte, Arbeitsablauf in der
Lochkartenstation, Pflege der Maschinen, Arbeitsschutzbe-
lehrung.

2.3. Systematische Anleitung im Blindlochen und Blind-
prifen (vom 1. bis 5. Tag insgesamt etwa 30 Stunden).
Gemeinsame Ubungen im Blindtasten ohne Vorlage — auf
Zuruf oder durch Schaubild. Individuelle Ubungen im Blind-
tasten nach Vorlage. Die Vorlage sieht — dhnlich wie beim
Blindschreiben an der Schreibmaschine — die stufenweise
Kombination einzelner Tasten (= Ziffern) vor. Lochen und
Priifen nach vorbereiteten Belegen.

2.4. Anleitung fiir Ausgleichsgymnastik (systematisch wdh-
rend Punkt 2.3).

1) Die Ausbildung der Beschéftigten in Lochkartenabteilungen. NTB
6.Jg. (1962 H. 12, und 7. Jg. (1963) H. 1.

304

2.5. Erlauterung der Arbeitsanweisungen (etwa 1 Stunde)

(s. NTB, H. 6/1962 iiber ,Die Standardisierung von Arbeits-
anweisungen in Lochkartenstationen”).

2.6. Anleitung fiir die kiinftige Gruppenleiterin bzw. die
damit beauftragte Person. Hinweise lber den organisato-
rischen Ablauf beim Lochen und Priifen. Zuteilung der Ar-
beit u. a. (etwa 4 Stunden).

3. Leistungskontrolle und Beurteilung der Teilnehmer

Am Ende jedes Lehrganges wird fiir alle Teilnehmer eine
Leistungskontrolle durchgefiihrt, die aus theoretischen Fra-
gen und praktischen Ubungen besteht. Die Aufgabenstel-
lung fiir die Leistungskontrolle ist in einem Fragebogen
enthalten, der etwa folgende Punkte beinhaltet:

1. Teil

Theoretische Fragen (nur mit 1 oder 2 Worten je Frage be-

antworten)

1.1. Wie bezeichnet man die untere und wie die obere
Zone der Lochkarte?

1.2. Um eine oder mehrere Lochspalten grundsétzlich oder
nur von Fall zu Fall zu {iberspringen, gibt es eine Ein-
richtung und eine Taste. Wie heiBen diese und bei
welcher der beiden Moglichkeiten wende ich welche an:

(o ) L TP g

1.3. Wie habe ich meinen Locher zu pflegen? (nur Stich-
worte)

2. Teil
Praktische Ubungen

Lochen und priifen Sie nach den beiliegenden Belegen
Lochkarten! Gesamtpunkte: 85, je Lochfehler 3 Punkte
Abzug.

Diejenige Teilnehmerin, die als erste abschlieBt, erhalt 5,
die zweite 3 Punkte, die dritte 1 Punkt Gutschrift.

Auswertung:

1 = Punkte

2 Zeit = Punkte

3 Leistung = Punkte Gesamtpunkte =

An Hand der errechneten Punkte sowie der Mitarbeit wéh-
rend des Lehrganges werden die Teilnehmer in Leistungs-
gruppen eingeordnet, so daB durchschnittliche, Gberdurch-
schnittliche und unter dem Durchschnitt liegende Leistungen
zum Zeitpunkt des Lehrgangsendes eingeschdtzt und die
darauf folgende Ubungszeit entsprechend angesetzt wer-
den kann.

4, SchlaBfolgerungen

Bei diesen Lehrgdngen wurden folgende Erfahrungen ge-
wonnen:

Als giinstigste Lehrgangsdauer ergab sich durchschnitt-
lich eine Woche.

Der giinstigste Ort ist die Rechenstation bzw. Loch- und
Priifstation selbst, um Zeit und Kosten zu sparen.
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Voraussetzung ist, daB der Betrieb bereits lber ge-
niigend Magnetlocher verfiigt. Es hat sich als nachteilig
erwiesen, wenn ein Teil der Lehrgangsteilnehmer an
Magnetlochern,” ein anderer Teil an Magnetpriifern iibt.
Alle Grundiibungen sollen ausschlieBlich an Magnet-
lochern erfolgen. Also auch die Priiferinnen und Sor-
tiererinnen miissen ' zundchst eine Grundausbildung am
Magnetlocher erhalten.

Ebenso wichtig ist das Vorhandensein geeigneter Rdume
(z. B. nicht im Speiseraum) und zweckmdBiger Spezial-
mobel.

Der Lehrgang sollte nicht mehr als zehn Teilnehmer
umfassen, weil eine gréBere Zahl nicht die nétige in-
dividuelle Anleitung und Kontrolle gestattet.

Grundsétzlich muB gewdhrleistet sein, daB alle Teil-
nehmer vom Beginn des Lehrganges an vollzéhlig an-
wesend sind. Sogenannte Nachziigler sind selten in der
Lage, die bereits durchgefithrten Ubungen in der er-
forderlichen Art und Weise in kiirzester Zeit nachzuholen.
Sich daraus ergebende Sonderanleitungen stéren den
Lehrgangsablauf.

Bei der Auswahl der Kader werden keine besonderen
fachlichen Voraussetzungen erwartet. Bedingung ist, daB
die Teilnehmer eine schnelle Auffassungsgabe besitzen
und in der Lage sind, konzentriert manuelle Routinearbeit
zu leisten.

Die Ubungen im Blindlochen und Blindpriifen, die den
gréBten Teil des Zeitplanes der Lehrgange einnehmen,
fihrten dazu, daB die Teilnehmer in erster Linie eine hohe

Nutzensberechnung technologischer

Sicherheit beim Lochen und Priifen erreichten. Natiirlich
konnten im Zeitraum einer Woche keine Hochstleistungen
erzielt werden. Es wurde jedoch die Grundlage geschaffen,
daB die Teilnehmer eines solchen Lehrganges sich eine sehr
groBe Sicherheit im Blindtasten aneigneten, die die Voraus-
setzung fiir spatere Schnelligkeit ist und damit eine hohe
Leistung garantiert. Die Erreichung einer individuellen
Héchstleistung  ist dann — bei standiger Ubung — im
Durchschnitt in wenigen Monaten mdglich. Auf Grund der
am Ende des Lehrganges durchgefiihrten Leistungskontrollen
konnten die Betriebe einen ersten groBen Uberblick er-
halten, wie sich die einzelnen Bedienungskréfte fiir ihren
spateren Einsatz eignen und in welcher Zeit mit ihrer
vollen Leistung gerechnet werden kann.

Das trifft besonders dann zu, wenn durch erschwerende
kérperliche Bedingungen (z.B. sogenannte schwere Hand,
Sehschwdche u.d.) sich Schwierigkeiten ergeben koénnen.
In bestimmten Absténden von den Betrieben selbst durch-
gefiihrte Leistungskontrollen auf der Grundlage des Punk-
tes 3 haben sich als glinstig erwiesen.

Durch die geschilderten Lehrgénge ist es gelungen, die
Neue Technik" schneller wirksam werden zu lassen. Die in
der Vergangenheit oft infolge zu langsamer Leistungs-
steigerung der Loch- und Priifkréfte verzégerte Ubernahme
von Arbeiten durch die Rechenstation wurde zu friiheren
Zeitpunkten méglich, Die Belastung von Fachkréften, die
wochenlang Anleitung geben muBten, was sich zwangsldufig
auf deren Arbeit leistungsmindernd auswirkte, entfallt. Die
Lehrgénge sind somit ein Beitrag zur Steigerung der Ren-
tabilitat der Rechenstation. NTB 880

und konstruktiver Anderungen mit Lochkarten
S. NITSCHE, Organisator im ,veb biirotechnik"

1. Ziel

Es soll ein Weg gezeigt werden, wie in einem Betrieb, der
mit Arbeitsplanstammkarten arbeitet, auch eine Berechnung
des Skonomischen Effektes der Verdnderungen im Produk-
tionsablauf durchgefiihrt werden kann, ohne daB ein we-
sentlicher Mehraufwand getrieben werden muB. Abgesehen
von der Pflicht der Berichterstattung, die den Betrieben in
dieser Beziehung auferlegt ist, ist es fiir jeden Leiter eines
Betriebes vom groBten Interesse, monatlich den effektiv er-
zielten Nutzen aus technologischen und konstruktiven Ande-
rungen zu erkennen. Durch diese Arbeitsweise werden die
vor Einfiihrung von Anderungen notwendigen Errechnungen
der Wirtschaftlichkeit {iberpriift und es besteht gegebenen-
falls die Moglichkeit, den wirklichen Nutzen den vereinbar-
ten Amortisationsraten gegeniiberzustellen,

2. Voraussetzungen

Eine moderne Lochkartenstation wird, wenn die entspre-
chenden Voraussetzungen gegeben sind, nicht auf die Vor-
teile der Vorlochtechnik verzichten, d. h. daB, wenn eine
sich wiederholende Fertigung vorliegt, nicht alle Lohn- und
Materialkarten fiir jeden Auftrag oder gar fir jedes Los
von Hand gelocht werden, sondern man wird eine Stamm-
kartei in Lochkartenform analog den im Betrieb vorhande-
nen Arbeitsstammpldnen aufstellen und daraus unter Vor-
ordnen von Auftragsleitkarten maschinell die Lohn- und
Materialkarten gewinnen.

Auf die ausfiihrliche Darstellung der Vorlochtechnik muf
in diesem Rahmen verzichtet werden. Zum besseren Ver-
sténdnis der Ausarbeitung zeigen Bild 1 und 2 die Material-
und Lohnstammkarten.
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3. Arbeitsablauf

Selbstverstdndlich miissen die Stammkarten sténdig dem be-
trieblichen Anderungsdienst unterworfen werden. Es ist in
jedem gréBeren Betrieb (iblich, daB, bevor eine Anderung
in die Produktion eingeschleust wird, ein Anderungsantrag
von allen Abteilungen abzuzeichnen ist, die Voraussetzun-
gen fiir die Durchsetzung der Verdénderungen zu schaffen
haben.

Vom Anderungsdienst des Betriebes wird an Hand des be-
stitigten Anderungsantrages das Umdruckoriginal gedndert,
und es wird eine neue Verbundkarte KK 03 oder KK 04
entweder vom gednderten Umdruckoriginal aus beschriftet
oder von Hand ausgefertigt. Diese Verbundkarte muB zu-
satzlich in der ersten Zeile ,Anderung” noch mit Angaben
versehen werden, die in der Lochkartenabteilung von einer
Hiifskraft auf die Karte ibernommen werden miissen, die
durch diese neue Karte ersetzt wird. Neben den Eintragun-
gen gliltig bis, Anderungsgrund, Nummer des Anderungs-
antrages und einer Schliisselzahl fiir die MaBnahme, auf
Grund der die Anderung erfolgt, muB auf den Material-
Stammkarten die Menge der Anderung je Erzeugniseinheit
und auf den Arbeitsgang-Stammkarten die Anderung der
ts- oder ty-Zeit und der Lohngruppe erfolgen. Wirken sich
Anderungen ts- oder ti-Zeit gegeniiber der alten Norm
als Mehrkosten aus, so ist bei ts das Feld 78 und bei ta
das Feld 79 anzukreuzen.

Grundsdtzlich sind alle Angaben in dieser ersten Zeile ,An-
derung” von der zu ersetzenden Karte aus zu sehen, und
es missen alle Mengen- und Zeitenverdnderungen fiir die
Einheit des Erzeugnisses eingesetzt werden, Betragt die
Menge je Fertigungseinheit 1,250 kg und das Teil kommt
im Erzeugnis zweimal vor, so muB bei einer Anderung der
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Norm auf 1,150 kg je Fertigungseinheit in das Feld ,Ande-
rung Menge je Erzeugniseinheit” 0,100 X 2, also 0,200, ein-
getragen werden.

SinngemdB ist bei der Anderung der ts-Zeit zu verfahren.
Dieser Weg ist notwendig, weil spéter die Menge wie auch
der Wert der Anderung nur mit der Auflage des Erzeugnis-
ses multipliziert wird. Mit der Auflagenhdhe der Einzelteile
zu arbeiten, wiirde zu einem wesentlich gréBeren Aufwand
fuhren.

Die so ausgefiillten neuen Material- und Arbeitsgang-
Stammkarten gehen zur Lochkartenabteilung und werden
dort gelocht und gepriift. AnschlieBend werden die neuen
KK 03 und KK 04 in die Material- bzw. Arbeitsgang-Stamm-
kartei eingeordnet und dabei werden dafiir die alten gedn-
derten Karten herausgenommen.

Manuell muB der Inhalt der ersten Zeile ,Anderung” von
der neuen auf die alte Karte — in die zweite Zeile ,Ande-
rung” — tibernommen werden.

In den Fdllen, wo ein Teil oder ein Arbeitsgang zu einem
Erzeugnis neu hinzukommt, muB durch Ausfiillen der zwei-
ten Zeile ,Anderung” auf der neuen Karte ausgedriickt wer-
den, daB diese Karte keine vergleichbare Gegenkarte hat.
Die Karte muB deshalb doppelt gelocht werden. Das Origi-
nal mit der ausgefiillten zweiten Zeile ,Anderung” wird
dann wie eine aus der Kartei enthommene alte Karte be-
handelt, wdhrend die zweite Karte als neue Karte in die
Stammbkartei eingeht.
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Entfallt fiir ein neu hinzukommendes Teil oder Arbeitsgang
ein anderes Teil oder Arbeitsgang, so ist wie folgt zu ver-
fahren:

Auf der Vorderseite der neuen Karte wird in der ersten
Zeile ,Anderung” nur ausgefiillt die Nummer des Ande-
rungsantrages, die Nummer der MaBnahme und der Ande-
rungsgrund. Auf der Riickseite dieser Karte ist das Teil zu
bezeichnen, das durch diese Karte ersetzt wird. Beim Ein-
sortieren der neuen Karten ist die alte Karte des entfallen-
den Teiles auszusortieren, In die zweite Zeile ,Anderung”
dieser Karte sind aus der ersten Zeile ,Anderung” der
Karte des neuen Teiles alle Angaben zu iibernehmen. Die
neue Karte muB ebenfalls doppelt gelocht werden. Das
zweite' Exemplar geht in die Anderungsauswertungen als
Mehrkostenkarte ein.

Die weiteren Arbeiten sollen zum besseren Verstdndnis
schematisch dargestellt (Bild 3) und im folgenden erldutert
werden.

Arbeits-

Maschine
folge

Beschreibung

1 manuell Bewerten der KK 03 und 04, Die Rechnung muf3
manuell erfolgen, da auf einer Karte mehrere
Multiplikationen notwendig werden kdénnen. Es
ist moglich, daB neben einer Anderung der t,-
auch die tg-Zeit und die Lohngruppe gedndert
werden kann. Da alle drei Faktoren sowohl —+
als auch — wirken kénnen, muBB das Vorzeichen
des Wertes der Anderung manuell bestimmt
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Arbeits-

Maschine Beschreibung
folge
“werden. Wirkt der Wert der Anderung als Mehr-
kosten, so ist das Feld X 80 anzukreuzen.

2 manuell Auftragen der Stiickzahl, fiir die die Anderung
im Monat wirksam wird.

3 Magnetlocher Lochen der Felder 15 bis 21 der Arbeitsgang-
Stammkarten und der Felder 11 bis 16 der Ma-
terial-Stammkarten.

4 Magnetpriifer  Priifen der unter 3. nachgelochten Angaben.

5 manuell Ablegen der Fertigungspléne, aus denen die
wirksamen Stiickzahlen entnommen wurden.

6 Doppler/ Multiplikation: Anderung DM X  wirksame

ASM 18 Stiickzahl = Anderung DM gesamt.
7 Sortier- Sortieren der KK 03 und 04 nach Kostentrdgern,
maschine Anderungsgrund und Nr. der MaBnahme. Bei
diesem Arbeitsgang werden die im Vormonat
beim Schreiben der Tabelle 208 gewonnenen
Summenkarten KK 93 und 94 (Bild 4) mit ein-
sortiert.
8 Tabellier- Schreiben der Tabelle 208 (Bild 5). Verdanderun-
maschine mit  gen je MaBnahme, Anderungsgrund und Ko-
ASM 18 und stentrdger. Die Gruppentrennung liegt dabei

14
bis

17

18
19

20

21

22

23

24

25

26

Summenlocher

manuell

Tabellier-
maschine

Sortier-
maschine

Tabellier-
maschine

manuell

manuell

Sortier-
maschine

manuell

Lochschrift-
tibersetzer

manuell
manuell

manuell

Doppler/
ASM 18

Doppler
ASM 18

Doppler/
ASM 18

manuell

auf allen drei Begriffen. Bei Gruppenwechsel
werden die neuen Summenkarten KK 93, die
neben den Ordnungsbegriffen, die bis zum
Stichtag wirksam gewordenen Anderungen in
Mengen und Werten je Erzeugnis aufnehmen,
hergestellt. In einem der Untergruppe folgenden
Gang werden die KK 94 gewonnen. Sie nehmen
die bisher insgesamt erzielten Einsparungen in
Minuten tg und DM Lohn und Material auf.
Im ASM 18 wird aus KK 04 Anderung tg je Er-
zeugniseinheit X wirksame Stiick multipliziert.
Alle anderen angeschriebenen Werte sind den
KK 03, 04, 93 oder 94 entnommen.

Ablegen der alten KK 03 und 04 und Abstellen
der alten Karten KK 93 und 94.

Schreiben der Tabelle 208.1 (Bild 6). Summen-
kartenkontrolltabelle und Aufgliederung der
Einsparungen nach MaBnahme und Anderungs-
grund. Die Summenkarten bleiben in der Rei-
henfolge, wie sie beim Schreiben der Ta-
belle 208 dem Summenlocher entnommen wur-
den. Alle Summen sind mit der Tabelle 208 ab-
stimmbar. Die Tabelle sagt aus, welche MaB-
nahmen bis zum Stichtag welche Einsparung
gebracht hat.

Sortieren der KK 93 und 94 nach Kostentragern.

Schreiben der Tabelle 209 (Bild 7). Verdnde-
rungen je Kostentrdger. Die Tabelle 1aBt ein
Ablesen des Faktors ,E" fir die Zeitsummen-
methode je Erzeugnis und bis zum Stichtag je
Auflage des Erzeugnisses erzielte Einsparung
zu. Die Endsummen der Tabelle sind mit denen
der Tabellen 208 und 208.1 abstimmbar.
Vergleichen der Endsummen der Tabellen 208,
208.1 und 209.

Weiterleiten der Tabellen 208, 208.1 und 209 an
die auswertenden Abteilungen.

Trennen der KK 93 und 94 nach zweiter Stelle
des KK.

Abstellen der KK 94.

Lochschriftiibersetzen der KK 93.

Auftragen der Stiickzahlen, fiir die die Einspa-
rung im ndchsten Monat wirksam wird.
Abstellen der KK 93 der Gerdte, die im ndch-
sten Monat nicht gefertigt werden.

Ablegen des Fertigungsplanes, von dem die
wirksam werdenden Stiickzahlen {ibernommen
wurden.

Multiplikation: wirksame Stiick X Verdnderun-

gen Lohn.

Multiplikation: wirksame Stiick X Verdnderun-
gen Material.

Multiplikation: wirksame Stiick X Verdnderun-
gen tg je Erzeugniseinheit.

Abstellen der KK 93 zu den bereits unter Ar-
beitsgang 18 und 20 abgestellten KK 93 bzw.
94, Damit sind diese Karten fiir die im néchsten
Monat wieder fdllige Arbeitsfolge 7 vorbereitet.
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4. SchluBbetrachtungen

In allen Betrieben werden mehr oder weniger solche Auf-
zeichnungen gefiihrt. In fast allen bekannten Fdllen arbei-
ten die einzelnen Betriebsabteilungen voneinander losgel&st
und treiben damit einen unvertretbaren Arbeitsaufwand. Da
das Zahlenmaterial meist unterschiedlichen Quellen ent-
nommen wird, besteht keine exakte Abstimmoglichkeit zwi-
schen den Auswertungen.

Die hier beschriebene Methode verlangt keine Primérerfas-
sung von Daten auBer der gednderten Menge und Zeit je
Fertigungseinheit bzw. Erzeugniseinheit und der Stiickzahl,
fir die die Anderung wirksam wird. Durch die Bindung an
die zwangsldufig notwendige Anderung ist auch die Voll-
stindigkeit der Unterlagen gesichert.
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Bild 4. Summenkarten KK 93 und 94

Verdnderungen pro Mafinahme, Anderungsgrund und Koslen/riger
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| ‘: 1. Notwendigkeit und Aufgaben der Kennziffern den kann, damit eine gleichméBigere Auslastung der Loch- i
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[ * gen) vor, die zuwenig auf 8konomischen Kennziffern ba- kartenmaschinen sind folgende Faktoren zu beachten:
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Bild 7. Tabelle 209

Wihrend die wertmdBige Erfassung der durch konstruktive
und technologische Anderungen hervorgerufenen Abwei-
chungen von der Ausgangsnormativkalkulation in allen Be-
trieben mehr oder weniger exakt erfolgt, sind die Abrech-
nungen des Planes ,Neue Technik" in vielen Fdallen nur un-
genligend genau oder sie binden sehr wertvolle technische
Krédfte. Noch krasser als bei der Abrechnung des Planes
.Neue Technik" ist aber entweder der Aufwand oder die
mangelhafte Durchsetzung der Zeitsummenmethode, dem
Mittel zur Errechnung der Arbeitsproduktivitat, in den Be-
trieben.

Durch die Ermittlung des Faktors ,Einsparung” ist es mog-
lich, die Formel der zweiten Methode gemdB der Anwei-
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sung zur Einfiihrung der Zeitsummenmethode in den zen-

tralgeleiteten volkseigenen Maschinenbaubetrieben zu bil-
den.

TN] -+ En | = Index
~es AP = Arbeitsproduktivitdt
Lo — Ty = §umme (q - tn) = Stiick - Norm
Ny Ex = Einsparung
e e = Koeffizient der Normerfiillung
NE
100

= Basisperiode
1 = Berichtsperiode
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die Produktivitdt und die Kostenlage vermitteln. Die An-
wendung der Kennziffern in der Lochkartenstation ist eben-
falls wie auch die Kontrolle und Auswertung derselben durch
die tibergeordneten Organe notwendig.

Hinsichtlich einer guten Auslastung ist jedoch noch fest-
zustellen, daB z.Z. ein nicht zu unterschdtzender Faktor sich
hemmend in den Weg stellt, némlich die Terminierung.

Bekanntlich fallen im wesentlichen alle wichtigen Abrech-
nungen auf einen kleinen Zeitraum zusammen (etwa Mo-
natsanfang), so daB von den Lochkartenstationen in dieser
Zeit das gréBte Arbeitspensum zu leisten ist, wdhrend in der
Monatsmitte die Auslastung der Maschinen gering ist. Es
ist deshalb erforderlich, daB sich zentrale Stellen damit
beschdftigen, wie eine Verlagerung und Abstimmung be-
stimmter Termine fiir Abrechnungsunterlagen erreicht wer-
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Aus dem Organisationsprojekt kann ermittelt werden,
wie hoch die Durchléufe beim Sortieren, Tabellieren und
Rechnen sind. Ist z. B. eine bestimmte Anzahl von Loch-
karten viermal zu sortieren, so sind X Lochkarten multi-
pliziert mal vier.

4. Die Leistung der Lochkartenmaschinen, die eingesetzt
werden sollen. Hier sind die von den Herstellerfirmen an-
gegebenen Leistungen je Stunde zugrundezulegen.

Bei der Bestimmung der erforderlichen Anzahl der Loch-
kartenmaschinen ist von einem anndhernd gleichen Be-
leganfall auszugehen und keinesfalls von den Arbeits-
spitzen. Wiirde man letzteres zugrundelegen, wiirde un-

1) Vgl. Gépelt, W., Opitz, G.: ,Probleme der planmdBigen Entwicklung
der Lochkartentechnik in der DDR", in ,Die Wirtschaft”, 34/62, S. 11.
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begriindet eine zu hohe Anzahl von Lochkartenmaschi-
nen gebunden werden, die keine geniigende Auslastung
erfiihren.

22, Die Bestimmung der erforderlichen
Anzahl an Lochmaschinen

Die Errechnung der erforderlichen Anzahl an Lochmaschinen
ist nach folgender Formel vorzunehmen:

by X a

An = S
" (L=25%) X hm X As
wobei:
Am = Anzahl der bendtigten Lochmaschinen
ba = Anschlidge je Lochkarte (es empfiehlt sich, Durch-
schnittswert zu nehmen)
a = Anzahl der Lochkarten
L = Durchschnittsleistung einer Locherin
25 % = Konstante fiir Zeitverluste durch Maschinenschdden,
Wartezeiten, Vorbereitungs- und AbschluBzeiten be-
dingt
hm = monatliche Arbeitszeit in Stunden (einschichtig)
A, = Anzahl der Schichten

Die Leistung einer perfekten Locherin liegt bei 2 bis 2%
Anschldgen in der Sekunde, so daB sich eine Stunden-
leistung von 7200 bis 9000 Anschlégen ergibt, wobei noch
die Belegqualitat zu beriicksichtigen ist.

Beispiel:

60000 Lochkarten sind im Monat zu bearbeiten,
50 Anschldge je Lochkarte,

8000 Anschldge als Durchschnittsleistung einer Locherin,
167 Stunden monatliche Arbeitszeit.

Die Locherinnen und Priiferinnen haben eine gesetzlich
festgelegte Arbeitszeit von 42 Stunden in der Woche ein-
schlieBlich je zweimal 20 Minuten bezahlte Pausen je Ar-
beitstag. Es wurde also nur die effektive Arbeitszeit von
6'4 Stunden je Arbeitstag zugrunde gelegt.

ba X a

(L=25%) X hm X A,

50 X 60 000

(8000 — 2000) X 167 X 1

Am =

Nach diesem Beispiel werden drei Lochmaschinen benétigt,
wonach auch drei Locherinnen als Arbeitskrifte bendtigt
werden,

23. DieBestimmungderAnzahlder
Prifmaschinen

Es ist die gleiche Formel anzuwenden wie unter Punkt 2.2
dargestellt. Als Durchschnittsleistung ist eine etwa 30 Prozent
hohere Leistung als die der Locherin anzusetzen. Demzu-
folge ist im Nenner der Formel die Durchschnittsleistung um
etwa 30 Prozent hdher einzusetzen.

Zu empfehlen ist, jeweils eine Loch- und Priifmaschine als
Reservemaschine zur Verfligung zu haben, damit durch evtl.
ldngeren Reparaturausfall sowie fiir das Anlernen neuer
Krafte keine Wartezeiten auftreten, Da die Anschaffungs-
kosten gegentiber den tibrigen Lochkartenmaschinen wesent-
lich geringer sind und nicht im Widerspruch mit der Aus-
lastung der Maschinen steht, ist die Anschaffung zusétz-
licher Loch- und Priifmaschinen aus den bereits genannten
Griinden als gerechtfertigt anzusehen.

24. Die Bestimmung der Anzahl der
Sortiermaschinen

Das Errechnen der Anzahl der Sortiermaschinen ist nach
folgender Formel vorzunehmen:

a X asg

Am = (L=25 %) X hm X As
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wobei
as = Anzahl der Sortierdurchgdnge
L = Leistung der Maschine je Stunde

25, Die Bestimmung der Anzahl der
Rechenlocher

Das Errechnen der Anzahl der Rechenlocher ist nach folgen-
der Formel vorzunehmen:

a X ay
T (L-25% X hp X A,

AI]J

wobei
ay = Anzahl der Multiplikationen
ap = Anzahl der Divisionen

Bei Divisionen vermindert sich die Leistung des Rechenlochers
um 50 Prozent je Stunde gegeniliber der Multiplikation.
Das trifft fiir den Rechenlocher T 520, z. B. der Firma Aritma,
Prag, zu.

Die Kontrollrechnung ist ein erneuter Durchgang. Sind bei-
spielsweise 20 000 Lochkarten zu multiplizieren, so sind das
zwei Multiplikationen einschlieBlich der Kontrollrechnung
oder 40 000 Durchlaufe.

In dem Zdhler ist ap einzusetzen bzw. das Produkt a X ap
dazu zu addieren, wenn Divisionen auftreten.

26. Die Bestimmung der Anzahl der
Tabelliermaschinen
Fiir die Bestimmung der Kapazitdt einer Lochkartenstation
sind vor allem neben den Sortiermaschinen die Tabellier-
maschinen erforderlich, Das trifft deshalb zu, da neben dem
einmaligen Lochen, Priifen und in gewissem Umfang auch
auf das Rechnen, ein Vielfaches jedoch sortiert und tabel-
liert wird. Aus diesem Grunde ist auch die Auslastung der
Sortier- und Tabelliermaschinen wesentlich héher.  Ein
Grundsatz ist auch, nur solche Arbeiten maschinell zu be-
arbeiten, wo gewdhrleistet ist, daB die Lochkarten eine
mehrfache Auswertung erfahren.
Die Errechnung der Anzahl der Tabelliermaschinen ist wie
folgt vorzunehmen:

aXa
An ! —

wobei

ar X Anzahl der Kartendurchlgufe
Hierbei bleibt allerdings die Haufigkeit der Summenbildun-
gen unberiicksichtigt, die jedoch die Leistung der Maschine
ebenfalls beeinfluBt, jedoch eine GréBe darstellt, die im

voraus nicht zu bestimmen ist, wenn man von Erfahrungs-
werten absieht.

In der Regel rechnet man 60 000 bis 80 000 Lochkarten, ein
mehrmaliges Bearbeiten vorausgesetzt, als Monatsleistung
fiir eine Tabelliermaschine.

Ein Betrieb, dessen Lochkartenstation einmal 130000 bis
160 000 Lochkarten bearbeiten soll, ist mit etwa folgenden
Lochkartenmaschinen auszuriisten:

5—6 Lochmaschinen
3 — 4 Priifmaschinen
3 Sortiermaschinen
1 Rechenlocher oder Elektronenrechner ASM 18
2 Tabelliermaschinen mit Summenlocher
1 Dupliziermaschine

3. Kennziffern der Leistung der Lochkartenstation
3.1. Die Kennziffer der Auslastung

Die Kennziffer der Auslastung zeigt den Mitarbeitern der
Lochkartenstation und dariiber hinaus dem Betrieb sowie
den iibergeordneten Organen, wie hoch der Grad der Aus-
lastung ist und weist damit die noch freien Kapazitéten
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aus, so daB geeignete MaBnahmen getroffen werden kén-
nen, eine evtl. noch bessere Auslastung zu erreichen.

Puttrich — Rinn geben in ihrer Arbeit’) die Formel fiir die
Kennziffer der Auslastung wie folgt an:
Normzeit fiir Lochkartenarbeiten

Kap. .in % = <100
. sl in Y verfligh. Maschinenzeitfonds <

Die Formel ist wohl anwendbar und theoretisch durchaus
richtig, diirfte jedoch nach Ansicht des Verfassers hinsicht-
lich der Anwendung durch die Praktiker auf Widerstand
insofern stoBen, da wohl in den meisten Lochkartenstatio-
nen der Betriebe noch keine Normzeiten fiir Lochkarten-
arbeiten bestehen.

Bestiinden jedoch diese, so diirften die Normzeiten mit
Sicherheit unterschiedlich in den einzelnen Lochkartensta-
tionen der Betriebe sein und miiBten zundchst innerhalb
einer VVB zumindestens einheitlich festgelegt werden, um
eine Vergleichsbasis zu haben.

Einfacher und ebenfalls aussagekrdftig sowie richtig ist
dagegen die Formel, wenn man sie wie folgt umstellt:

Kap. Ausl. je a X agp
Masch. Art in "o (L — 25 %0) X verfiigb. Zeitfds.

Die Formel ist deshalb so einfach beziiglich Hinzuziehung
der erforderlichen GréBen, da z. B. die GroBe der Anzahl
der Lochkarten benutzt wird, die in jeder Lochkartenstation
vorhanden bzw. sehr leicht zu ermitteln ist. Das gleiche
trifft fir die anderen GroBen der Formel zu.

> 100

Die Kennziffer der Kapazitdtsauslastung ist aussagekrdftig,
wenn man sie auf die einzelnen Maschinenarten bezieht.
Dadurch wird die unterschiedliche Auslastung sichtbar und
erméglicht auch eine noch spezifischere Analyse.

Dagegen ist der Ausweis einer Gesamtauslastung aller
Lochkartenmaschinen der Lochkartenstation nicht zu empfeh-
len, da der Aussagewert zu gering ist und keine eingehende
Analyse zul&Bt.

Beispiel:
Vier Locherinnen lochen im Monat 90000 Lochkarten,
wobei die durchschnittliche Anschlagsleistung je Loch-
karte 50 Anschldge betragt.
Die Durchschnittsleistung des Lochens soll 9000 An-
schldge betragen.

9000 X 50
(9000 — 2250) X 668

Bei den Loch- wie auch bei den Priifmaschinen ist die Lei-
stung und damit die Auslastung deshalb so hoch, da sie
von der menschlichen Arbeitskraft beeinfluBt wird und in
der Regel auch laufend Belege zum Ablochen gegeben
werden.

X 100 = 99,9 "

Soll beispielsweise die Leistung auf insgesamt 100 000
Lochkarten gesteigert werden, so muB entweder die Lei-
stung der Locherinnen gesteigert werden, das jedoch nur
noch gering erreicht werden kann oder aber es missen die
Maschinenkapazititen erweitert bzw. zweischichtig gearbei-
tet und demzufolge Arbeitskréfte eingestellt werden.

Bei den iibrigen Maschinen wird eine so hohe Maschinen-
auslastung nicht erreicht werden kénnen, da in der Regel
in der Mitte des Monats keine befriedigende Auslastung
erreicht wird.

Lochmann?®) gibt an, daB monatlich auf den nachfolgend
aufgefiihrten Aritma-Lochkartenmaschinen mindestens

1. auf der Lochmaschine 20 000 Lochkarten (eine gute Lo-
cherin erreicht sogar bis 25000 Lochkarten d.V.),

Y Vgl. Puttrich, G., und Rinn, W.: ,Wie kann der Nutzen bei Anwen-

dung von Lochkartenmaschinenanlagen ermittelt und nachgewiesen wer-

den?", NTB, H. 1062, S. 298.

%) Vgl. Lochmann, B.: ,Lleistungskennziffern fiir Rechenstationen”,
.Deutsche Finanzwirtschaft, H. 2/60, S. F 40.
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2. duf einer Priifmaschine 20 000 Lochkarten (eine Priiferin

erreicht eine 30 Prozent hohere Leistung gegeniiber der
Locherin d. V.),

auf der Sortiermaschine 2 Mill. Durchgénge,
4. auf der Tabelliermaschine 500 000 Durchgénge,

auf dem Rechenlocher 500 000 bis 600 000 Durchgénge je
nach Type bearbeitet werden miissen.

32. Die Kennziffer der Leistung der
Locherinnen und Priferinnen

Diese Kennziffer bringt die Qualifikation und damit die

Fertigkeiten zum Ausdruck, d. h. je geringer die Anzahl der

Locherinnen bei einer entsprechend hohen Anzahl von An-

schldgen ist, um so glinstiger ist das durchschnittliche Lei-

stungsbild.

Die Errechnung ist nach folgender Formel vorzunehmen:
Gesamtanzahl der Anschlédge je Monat

be = Anzahl der Locherinnen

wobei

L1, = Durchschnittl. Anschlagsleistung je Locherin
Die Gesamtanzahl der Anschldge ergibt sich aus der Ad-
dition der monatlichen Anschldge je Locherin.
Die Errechnung fiir die Priferinnen erfolgt gleichermaBen.
Die dargestellte Kennziffer wére unvollsténdig, wiirde nicht
gleichzeitig der Fehlerprozentsatz Beriicksichtigung finden.
Die Errechnung ist wie folgt:
Gesamt-Fehler /o
Anzahl der Locherinnen

Durchschnittl. Fehlerproz, Satz =

Die Addition der verursachten fehlerhaften Anschldge jeder
Locherin multipliziert mal 500 oder 1000 (ist als Konstante
anzusehen und dem Betrieb selbst {berlassen) ins Ver-
héltnis gesetzt zu der Gesamtanzahl der Anschlédge je Mo-
nat ergibt den Gesamtfehlerprozentsatz.

Erst das Heranziehen auch dieser Formel zur Leistungs-
kennziffer gibt ein umfassendes Leistungsbild der Loche-
rinnen, wobei hier die Belegqualitdt unberiicksichtigt bleibt,
die aber fiir die Leistung manchmal nicht unwesentlich sein
kann.

33. Die Kennziffer der Leistung der
Bedienungskrdafte fiir Schwer-
maschinen

Diese Kennziffer zeigt das Verhdltnis der Anzahl der Mit-

arbeiter zur Anzahl der bearbeiteten Kartendurchldufe und

erméglicht dadurch den exakten Ausweis der Leistung des
einzelnen Mitarbeiters.

Dem Betrieb wird die Mdglichkeit gegeben, festzustellen,
ob der Mitarbeiterstab in der Lochkartenstation zu hoch, zu
niedrig oder entsprechend der zu bearbeiteten Kartendurch-
ldufe gerechtfertigt oder die Auslastung zu niedrig ist.

Die Formel lautet:
a X ar

[h}

Ly =

wobei
Ly = Durchschnitliche Leistung der Mitarbeiter nach
Kartendurchlaufen

ay = Anzahl der Mitarbeiter

Beispiel:

90 000 X 10 .
B 5 —~ = 180000 Kartendurchldufe je Mitarbeiter

Die Kartendurchldufe beziehen sich auf die Tabellierma-
schine, da sie — wie bereits schon erwdhnt — neben der
Sortiermaschine die wichtigste Kapazitdt darstellt, Selbst-
versténdlich kann die Leistungsermittiung auf alle Maschi-
nenarten bezogen werden. Bei der Errechnung ist die An-
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zahl der Maschinen nicht erforderlich, da die Anzahl der
Mitarbeiter stellvertretend dafiir stehen.

Bei der Errechnung sind nur die Mitarbeiter in Ansatz zu
bringen, die eine Maschine bedienen. Deshalb sollten fol-
gende Mitarbeiter nicht einbezogen werden:

Leiter der Lochkartenstation,
Hausmechaniker,
Schreibkrafte,

sonstige Krafte,

Locherinnen und Priiferinnen.

34. Das Verhdltnis der angefallenen
Lochkarten eines Organisationspro-
jektes zu den bearbeiteten Karten-
durchlaufen

In der Praxis ist sehr oft festzustellen, daB die einzelnen
Lochkartenstationen eins Reihe von Organisationsprojek-
ten abrechnen. Analysiert man diese Projekte, so kann man
feststellen, daB der Umfang der Auswertungen oftmals sehr
stark voneinander abweicht, d. h. je weniger Auswertun-
gen maschinell durchgefiihrt werden, um so mehr missen
demzufolge noch manuell vorgenommen werden selbstver-
standlich unter der Voraussetzung, daB eine maschinelle
Auswertung lohnend ist.

Einen guten Uberblick vermittelt deshalb das Verhdltnis
der angefallenen Lochkarten eines Organisationsprojektes
zu den bearbeiteten Kartendurchldufen spezifiziert nach den
einzelnen Maschinenarten. Dadurch ist zu erkennen, wie
arbeitsaufwéndig das Projekt ist und in welchem Verhdltnis
die gelochten Karten ausgewertet werden. Der Fachmann
erhdlt die Méglichkeit zu beurteilen, wie hoch der Grad der
Auswertungen ist.

Ein Projekt ist demzufolge als gut zu bezeichnen, je héher
das Auswertungsverhdltnis gegeniiber den angefallenen
Lochkarten ist.

Beispiel:
1000 Lochkarten sind angefallen.
Diese werden 26 mal sortiert,
diese werden 4 mal gerechnet,
diese werden 5 mal tabelliert,
diese werden 2 mal tabelliert mit Summenlocher.

Es ergeben sich daraus folgende Verhdltnisse:

Sortierung 1:26
Rechnen 1: 4
Tabellieren 1% 5

Tabellieren
mit Summenl. 1: 2

Bei Vergleichen mit anderen Lochkartenstationen wird man
feststellen kénnen, wie unterschiedlich das Auswertungsver-
hdltnis ist und bistet die Méglichkeit, bestimmte MaBnah-
men einzuleiten, um den Auswertungsgrad zu verbessern.
Das wird in der Regel durch eine Uberarbeitung des Or-
ganisationsprojektes moglich sein.

4. Die Kennziffer der Bearbeitungskosten

Die Kennziffer dient vor allem dem Kostenvergleich der
eigenen Lochkartenstation mit dem anderer Lochkartensta-
tionen. Hierbei ist es notwendig, festzustellen, wie hoch
die Bearbeitungskosten fiir eine Lochkarte und einen Durch-
lauf sind.

Die Errechnung ist wie folgt:
1. Bearbeitungskosten je Lochkarte =

Gesamtkosten

Anzahl d. verarb. Lochkarten
2. Bearbeitungskosten je Durchlauf =

Gesamtkosten

Anzahl der Kartendurchléufe
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Bei Formel 2 sind die Kartendurchldufe sémtlicher Loch-
kartenmaschinen zusammenzufassen ausschlieBlich der Loch-
und Priifmaschinen.

Als Basis ist zweckmdBigerweise das Jahr zu wdhlen.

Die Gesamtkosten setzen sich aus folgenden Lochkarten-
Die Gesamtkosten setzen sich aus folgenden Detailkosten
zusammen:

1. Abschreibungen bzw. Miete der Lochkartenmaschinen,

2. Abschreibungen bzw. Miete fiir Gebdude, Rdume, Mo-
bilar und sonstige Maschinen,

3. Personalkosten einschl. SV und Unfallumlage,

4. Stromkosten,

5. Materialkosten, z. B. Lochkarten, Rollenpapier, Farb-
bé&nder, evtl. Ersatzteile, Werkzeuge usw.,

6. Evtl. fremde Reparaturkosten, z. B. durch fremde Mecha-
niker,

7. Sonstige nachweisbare Betriebs- und Gemeinkosten.

In die Anzahl der verarbeiteten Lochkarten ist auch die
Hohe der Lochkarten mit einzubeziehen, die sich evtl. aus
Fremdarbeiten ergeben.

Liegen die Bearbeitungskosten gegeniiber anderen Loch-
kartenstationen zu hoch, so kann das folgende Ursachen
haben:

1. Die Anzahl der verarbeiteten Lochkarten liegt gegen-
liber dem Personalstand zu niedrig.

2. Die Anzahl der Kartendurchléufe ist zu gering. Die Kar-
ten werden zuwenig ausgewertet.

Da der Anteil der fixen Kosten relativ hoch ist, werden die
Bearbeitungskosten glinstiger liegen, je hdher die bearbei-
tete Anzahl der Lochkarten und in diesem Zusammenhang
die der Kartendurchldufe ist.

Einen interessanten AufschluB gibt die Ermittlung der Hohe
der Kosten fiir die einzelnen Abrechnungsgebiete. Hierbei
tritt die Frage auf, in welcher Héhe die Kosten anteilmdBig
auf die einzelnen Abrechnungsgebiete zu verteilen sind.
Dieses Problem kann gelést werden, indem z. B. die Loch-
kartenstation in fiktive Kostenstellen aufgegliedert wird
nach dem Gesichtspunkt der Arbeitsgéinge. So wiirde das
Lochen und Priifen, Sortieren, Rechnen, Tabellieren der
Abteilungsleiter mit Schreibkraft sowie evtl. technische
Krafte, z. B. Hausmechaniker, je eine fiktive Kostenstelle
bilden. Es gilt nun zu ermitteln, wieviel Stunden von den
einzelnen fiktiven Kostenstellen fiir die Durchfiihrung der
Arbeiten fiir die einzelnen Abrechnungsgebiete bendtigt
werden und wie hoch die Gesamtkosten sind, so daB dann
durch Division die Kosten je Stunde ermittelt werden
kénnen und durch Multiplikation der jeweilige Kostenanfall
fiir das einzelne Abrechnungsgebiet.

Beispiel:

200 Arbeitsstunden im Monat

5800,00 DM Gesamtkosten

120 Arbeitsstunden fiir die Lohnabrechnung

80 Arbeitsstunden fiir die Materialabrechnung

5800 : 200 = 29,00 ’

120 < 29,00 = 3480,00 DM Kosten fiir die Lohnabrech-

nung

80 X 29,00 = 2320,00 DM Kosten fiir die Materialab-
rechnung

5. SchluBbemerkungen

Die Darstellung dieser Kennziffern stellt einen Versuch dar
und kann nicht als abgeschlossen gelten.,

Sicherlich werden in der Praxis und in der Wissenschaft
noch weitere notwendige Kennziffern entwickelt werden.

Die Kennziffern sollen vor allem fiir Vergleiche mit anderen
Lochkartenstationen innerhalb eines Industriezweiges dienen
und der VVB eine Anleitung zum Handeln sein. Auch auf
dem Gebiet der Lochkartentechnik muB eine verbesserte
Skonomische Arbeit geleistet werden und dazu sollen die
dargestellten Kennziffern dienen. Die Lochkartentechnik
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darf nicht in vielen Betrieben als Stiefkind behandelt wer-
den!

Um von seiten der iibergeordneten Organe eine zweck-
mdBige Analyse anstellen zu kénnen, ist es erforderlich,
einen einheitlichen Kennziffernspiegel zu erarbeiten, der
folgende Angaben enthalten kann:
1. Name des Betriebes,
2. GroBe der Lochkartenstation,

2.1 Anzahl der Mitarbeiter,

2.2 Anzahl der Lochkartenmaschinen,

Zur Ermittlung des 6konomischen Nutzens

3. Anzahl der Projekte,
4. Kennziffern,
4.1 Auslastung der einzelnen Maschinenarten,
4.2 Leistung der Mitarbeiter,
4.3 Auswertungsverhdltnisse,
4.4 Kennziffer der Bearbeitungskosten,

Dadurch ist es mdglich, exakte und aussagefdhige Angaben
iber die Auslastung, Leistung und der Kosten einer Loch-
kartenstation zu erhalten, so daB die entsprechenden Auf-
gabenstellungen abgeleitet werden konnen. NTB 829

bei der Verkiirzung von Entwicklungsfristen

Dipl.-Ing. oec. K.-H. WIGGERT, KDT, Sémmerda

Die Lésung von Entwicklungsaufgaben zur Schaffung neuer
Erzeugnisse und deren nachfolgende Uberfiihrung in die
Produktion beanspruchen stets einen bestimmten Zeitauf-
wand. Dieser wird sowohl durch Umfang und Kompliziert-
heit des Entwicklungsthemas bestimmt, als auch von der
Kapazitat, d. h. von GréBe und Qualifikation des Entwick-
lungskollektivs beeinfluBt. Dariiber hinaus spielt die ange-
wandte Arbeitsmethodik, d.h. die Art und Weise der Ko-
ordinierung der einzelnen Phasen der konstruktiven und
technologischen Vorbereitung, eine wesentliche Rolle. Diese
Faktoren miissen bei der volkswirtschaftlichen und betrieb-
lichen Planung der Forschung und Entwicklung mit in Rech-
nung gestellt werden, wobei es zu berticksichtigen gilt, daB
in der Zeit zwischen Beginn und AbschluB der Arbeiten an
einem Entwicklungsvorhaben der allgemeine Stand der
Technik sténdiger Verdnderung unterworfen ist. Je ldngere
Zeit ein Entwicklungsvorhaben beansprucht, um so gréBer
wird die Gefahr, daB die Aktualitdt der am Anfang gestell-
ten Aufgabe bei ihrem AbschluB vom technischen Fort-
schritt inzwischen (iberholt bzw. korrigiert worden ist. Das
verlangt einmal, bereits bei Beginn jeder Arbeit einen ent-
sprechenden Vorlauf in der technischen Konzeption zu be-
riicksichtigen, zum anderen aber auch alle Anstrengungen
zu unternehmen, daB das Entwicklungsvorhaben mdglichst
schnell abgeschlossen und durch Uberleitung in der Ferti-
gung fiir die Gesellschaft nutzbar gemacht wird.

Durch die Einfiihrung in die Produktion wird zundchst der
Gebrauchswert der Neuentwicklung genutzt, indem ihre Vor-
teile gegeniiber bisherigen Erzeugnissen in Form gréBerer
technischer Leistungsfdhigkeit oder verbesserter Arbeits-
bedingungen fiir den Menschen wahrgenommen werden.
AuBer dieser Nutzung des Gebrauchswertes muB die Ge-
sellschaft jedoch gleichzeitig den jeder Entwicklungsauf-
gabe innewohnenden Wert realisieren. Dieser Wert ergibt
sich aus der Gesamtheit der fiir das Entwicklungsvorhaben
erforderlichen Aufwendungen. Geldausdruck dafiir sind die
als Vorleistungen bezeichneten Entwicklungskosten. Die Fi-
nanzierung von Entwicklungsarbeiten bedeutet fiir die Ge-
sellschaft zundchst Verausgabung von Mitteln, die oft erst
Jahre spéter durch Verrechnung der Vorleistungen in die
Selbstkosten der Fertigung des neuen Erzeugnisses wieder
zuriickerstattet werden konnen. Fiir die Dauer der Entwick-
lung stellen die Vorleistungen latenten, d. h. eingefrorenen
und im Augenblick nicht zu realisierenden volkswirtschaft-
lichen Wert dar. Je kiirzer die Entwicklungszeit gehalten
wird, um so eher flieBen der Gesellschaft die verausgabten
Mittel wieder zu.

Zusammenfassend kann damit festgestellt werden, daB jede
Verkiirzung von Entwicklungsfristen einmal bessere Nutzung
des dem Entwicklungsvorhaben innewohnenden Gebrauchs-
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wertes bedeutet, zum anderen aber auch frihzeitigere
Realisierung seines Wertes erlaubt.

Das Problem der Verkiirzung von Entwicklungsfristen ist be-
reits in den verschiedensten Industriezweigen und unter
zahlreichen Aspekten analysiert und diskutiert worden. Es
darf dabei nicht erwartet werden, zu allgemeingiiltigen
Rezepten zu gelangen, da die gesamte Problematik sehr
stark von den speziellen Eigenheiten jedes Erzeugnisses und
Betriebes abhdngig ist. Die Einhaltung einer straffen Ent-
wicklungsmethodik, starke zeitliche Zusammenraffung des
Entwicklungszeitraumes durch Erhéhung der Parallelitat der
einzelnen Stufen oder auch das Uberspringen bestimmter
Entwicklungsstufen stellen neben der verstarkten Anwen-
dung der sozialistischen Gemeinschaftsarbeit in der Ent-
wicklung die hauptséchlichsten Wege zur Verkiirzung der
Fristen dar. Die Entscheidung dariiber zu féllen, welcher der
genannten Wege zur Verkiirzung eines speziellen Entwick-
lungsvorhabens eingeschlagen werden muB, ist nur nach
eingehender Analyse des Themas und aller dabei wirken-
den Faktoren moglich und kann nicht Aufgabe dieser Dar-
legungen sein. Dagegen erscheint es notwendig, fir die
reale Bewertung der Verkiirzung von Entwicklungsfristen ge-
eignete Wege zu finden, um den entstehenden betrieb-
lichen bzw. volkswirtschaftlichen Nutzen soweit wie moglich
ausweisen zu kdnnen. Die hdufig anzutreffende Formulierung
,Die Entwicklungsaufgabe X soll bzw. konnte n Monate
vorfristig abgeschlossen und in die Produktion Uberfiihrt
werden" ist eine viel zu allgemeine Feststellung, als daB
daraus irgendwelche konkreten &konomischen Schliisse ab-
geleitet werden kénnten. Eine genaue Kenntnis der oko-
nomischen Auswirkungen verkiirzter Entwicklungsfristen ist
aber sowohl fiir die Entwicklungsstelle selbst als auch fir
die leitenden Wirtschaftsorgane unerlé@Blich, weil im Betrieb
wie in der Volkswirtschaft stéindig Entscheidungen tber den
zweckmdBigsten Einsatz der vorhandenen Entwicklungs-
kapazitdt und der materiellen Mittel der Gesellschaft ge-
troffen werden miissen.

Fir die Organe der Volkswirtschaft muB der Umfang des zu
erwartenden Nutzens besonders dann von Interesse sein,
wenn es beispielsweise einen zeitweise stdarkeren Einsatz
volkswirtschaftlicher Mittel zu verantworten gilt, der unter
Umstdnden in Verbindung mit einer Terminverkiirzung auf-
treten kann. Das kann etwa der Fall sein, wenn es sich im
Verlauf der Entwicklung als zweckméBig erweist, eine Ulber
den (iblichen Rahmen hinausgehende Stlickzahl von Mu-
stern des neuen Erzeugnisses als Versuchs- oder Vornull-
serie zu fertigen. Eine mit solchen Gerdten noch wdahrend
der Entwicklung in gréBerem Umfang mégliche Testung bei
einer Anzahl kiinftiger Verbraucher des neuen Erzeugnisses
kann dem Entwicklungskollektiv hé&ufig viel kurzfristiger
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wichtige Erkenntnisse fiir die weitere Arbeit liefern, als das
die Erprobung nur eines oder weniger Muster im eigenen
Hause vermag. Aus den dabei gesammelten Erfahrungen
ergeben sich dann unter Umsténden in der Praxis vielfache
Méoglichkeiten einer Verkiirzung der noch folgenden Ent-
wicklungsstufen oder, was ebenso wichtig ist, einer be-
schleunigten Uberleitung in die Produktion. Unter den be-
sonderen Bedingungen einzelner Industriezweige sind wei-
tere Mdéglichkeiten denkbar, Entwicklungsfristen durch den
Einsatz umfangreicherer volkswirtschaftlicher Mittel zu ver-
kiirzen.!) In allen solchen Fdllen hat das fiir derartige Ent-
wicklungsvorhaben und ihre Finanzierung verantwortliche
Organ abzuwdgen, in welchem Verhdltnis der Aufwand
volkswirtschaftlicher Mittel zum Ergebnis, d. h. dem aus der
Fristenverkiirzung erwachsenden Nutzen fiir die Gesellschaft
steht. Das setzt eine &konomische Bewertung der Verkiir-
zung der Entwicklungstermine voraus. Dabei darf jedoch
nicht erwartet werden, daB sich das Ergebnis einer solchen
Bewertung in einer einzigen Kennziffer erfassen, bzw. die
Ermittlung auf eine Formel (etwa Kostenaufwand zu erziel-
ter Zeiteinsparung) reduzieren ldBt. Neben den Faktoren
Kosten und Zeit werden stets noch andere Gesichtspunkte
zu beriicksichtigen sein, die nicht unbedingt alle quantitativ
erfaBbar sein miissen, die in die Bewertung jedoch mit ent-
sprechendem Gewicht einzubeziehen sind.

In den folgenden Untersuchungen werden zundchst die un-
mittelbaren finanziellen Auswirkungen verkiirzter Entwick-
lungsfristen dargestellt, denen sich dann eine Beschreibung
einiger wichtiger mittelbarer Nutzenserscheinungen an-
schlieBt, die in diesem Zusammenhang aber kaum exakt
oder tiberhaupt nicht quantitativ erfaBbar sein werden. Zur
besseren lllustration sollen die erforderlichen Bewertungen
an einem zahlenmdBig zwar vereinfachten, in seiner Proble-
matik aber der Praxis entnommenen Beispiel dargestellt
werden:

Die Durchfiihrung der haushaltfinanzierten Entwicklungsauf-
gabe X konnte von den urspriinglich vorgesehenen 4% Jah-
ren auf 3 Jahre verkiirzt werden. Dabei hat sich der Mittel-
verbrauch von den anfangs geplanten 1000 TDM auf
1200 TDM erhoht, da die MaBnahme zur Terminverkiirzung
die Auflage einer lber den iiblichen Rahmen hinausgehen-
den Versuchsserie erforderlich machten. Ziel der Unter-
suchung ist es festzustellen, welcher 6konomische Nutzen
sich fiir die Volkswirtschaft aus der Verkiirzung des Entwick-
lungstermins und der Méglichkeit einer friihzeitigeren Pro-
duktionsaufnahme ergibt. (Das im folgenden angewandte
Bewertungsverfahren 1aBt sich selbstverstdndlich auch in
den Fdllen benutzen, in denen die Fristenverkiirzung ohne
groBeren finanziellen Aufwand erreicht werden kann.)

1. Die Vorleistungsbindung

Fir die 6konomische Einschdtzung soll zundchst ermittelt
werden, in welchem Umfang der Staatshaushalt als Finan-
zierungsquelle durch diese Entwicklungsaufgabe belastet
wird. Das kommt einmal im Umfang der notwendigen Vor-
leistungen, d. h. in der Héhe der Entwicklungskosten zum
Ausdruck, hdangt aber andererseits auch von der Zeitdauer
ihrer Inanspruchnahme ab. In Bild 1 ist die grundsdtzliche
Entwicklung der Vorleistungen V als Funktion der Zeit t
dargestellt.

Als ein MaB fiir die zeitweilige Belastung, die der Finan-
zierungsquelle durch das Entwicklungsvorhaben erwdéchst,
soll die von dem Kurvenzug V = f (t) und der Abszisse ein-
geschlossene Fléche angesehen werden. Sie wird im fol-
genden als die Vorleistungsbindung VB bezeichnet und
stellt eine lediglich fiir Vergleichszwecke gebildete Rechen-
groBe mit der Dimension TDM - Jahre dar. lhr Wert ist
durch das Integral '

h K.-I-.il. Wiggert, ,Die 8konomische Bewertung einer Entwicklungsauf-
gabe fiir Niederspannungsschaltgerdte” (Diplomarbeit an der Fakultét
fiir Ingenieur-Okonomie, TU Dresden, 1958).
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Bild 1. Der Verlauf der Vorleistungen im Entwicklungs- und Verrech-
nungszeitraum

TOM ! ]

Y

Bild 2. Zur Ermittlung des Vorleistungszuwachskoeffizienten k.,

t:tv t:te t:tv
VB= [ f()dt= [ f)dt+ [ f(t)dt
t=o0 t=o0 t=te

bestimmt und setzt sich aus den Bestandteilen VBy = Vor-
leistungsbindung im Entwicklungszeitraum und VBy = Vor-
leistungsbindung im Verrechnungszeitraum zusammen.

Fir die hier anzustellenden Untersuchungen geniigt es
vollauf, die Vorleistungsbindung vereinfacht aus folgenden
GroBen zu ermitteln:

a) Gesamtumfang der Vorleistungen V

b) Entwicklungsdauer Tg

c) Koeffizient des Vorleistungszuwachses ky,

d) Verrechnungszeitraum Ty fiir die Vorleistungen

e) Koeffizient des Vorleistungsabbaus ky,

Da der Gesamtumfang der Mittel fiir das Entwicklungsvor-
haben nicht iiber die volle Zeit Ty zur Verfligung stehen
muB, sondern, da die Kosten allmdhlich anfallen, bis sie
beim AbschluB der Entwicklung im Zeitpunkt te (das ist im
allgemeinen die Stufe UK 11 der Nomenklatur fiir die
Qurchfﬁhrung von Forschungs- und Entwicklungsarbeiten)
die volle Héhe V erreicht haben, wird der Vorleistungs-
zuwachskoeffizient ky, in die Rechnung eingefiihrt. Es ge-

nligt, im Zeitraum Tg mit einem durchschnittlichen Mittel-
bedarf

VEZ =V kvz
zu rechnen, wobei ky; nach Bild 2 folgendermaBen zu er-
mitteln ist:
- Vi(E, + 0,5) + V,(E,+0,5) + .. ..+ V (En+ 0,5)
VZ —
Te- V

Darin bedeuten

Vi, Vo, ...V = Entwicklungskosten (Vorleistungen) des im
Index jeweils zum Ausdruck kommenden
Jahres des Entwicklungsvorhabens

\ = Entwicklungskostensumme
Te = Entwicklungsdauer
E;, E; ... En = die bis zum AbschluB des Themas jeweils

noch verbleibende Entwicklungszeit.
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Die Vorleistungsbindung VBg im Entwicklungzseitraum Tg
wird dann durch das Produkt aus Entwicklungszeit und
durchschnittlichem Mittelbedarf dargestellt:

>VBE:VE®'TE:V'kVZ'TE

Zum Zeitpunkt der Uberleitung des neuen Erzeugnisses in
die Produktion kénnen dber die als Entwicklungskosten ver-
brauchten Mittel dem Haushalt noch nicht augenblicklich
zuriickerstattet werden.. In Form der Verrechnung der Vor-
leistungen in die Selbstkosten des neuen Erzeugnisses geht
diese Rickfiithrung im Laufe einer durch das Gesetz vor-
gegebenen Verrechnungszeit Ty vor sich, sofern es die all-
gemeinen wirtschaftspolitischen Gesichtspunkte, insbeson-
dere die Frage der Preisbildung des Erzeugnisses in Ver-
bindung mit dem geplanten Produktionsumfang zulassen.
Bis zum Ende des Verrechnungszeitraumes Ty bleiben stén-
dig noch Mittel als Vorleistungen im Thema gebunden, deren
durchschnittliche Hohe

Vvg = V - kva

betrégt, wobei der Koeffizient des Vorleistungsabbaus kva
durch die Verdnderung der jahrlich in die Selbstkosten ver-
rechneten Entwicklungskosten bestimmt wird. Diese Verdn-
derung muB deshalb beriicksichtigt werden, weil der Pro-
duktionsumfang eines neu in die Fertigung einlaufenden
Erzeugnisses normalerweise im Anlaufzeitraum einer ganz
bestimmten Progression unterworfen ist. Die Erzeugnisein-
heit soll aber bei Beginn der Verrechnung der Vorleistungen
mit dem gleichen Anteil Entwicklungskosten belastet werden
wie am Ende des Verrechnungszeitraumes. Der Koeffizient
kva wird sinngemdB wie ky, bestimmt. Die Vorleistungs-
bindung im Zeitraum der Verrechnung von Vorleistungen
in die Selbstkosten der Fertigung betrdgt

VBy = Vvg - Ty =V - kva* Ty

Aus den beiden bisher ermittelten Kennziffern, der Vor-
leistungsbindung im Entwicklungszeitraum und der im Ver-
rechnungszeitraum 1Bt sich nunmehr die Beanspruchung
der Finanzierungsquelle durch das Entwicklungsvorhaben
in Gestalt der gesamten Vorleistungsbindung VB ausweisen.

VB = VBg + VBy
VB =V (kvz * Te + kva Tv)

Eine erste okonomische Bewertung der Terminverkiirzung
bei einem Entwicklungsthema kann durch Vergleich der
Kennziffern der Vorleistungsbindung bei verkiirztem Ab-
lauf (VBr1) mit denen des unverkiirzten, urspriinglich vor-
gesehenen Ablaufs (VB1) vorgenommen werden. Bei dieser
Gegeniiberstellung kommt die unterschiedliche Belastung
der Finanzierungsquelle durch das Entwicklungsvorhaben
zum Ausdruck. Diese Belastung wird im wesentlichen von
den Komponenten Vorleistungshéhe V und Entwicklungs-
dauer Tg bestimmt, weil man die Zeitdauer der Vorleistungs-
verrechnung Ty als eine durch die gesetzlichen Bestim-
mungen vorgegebene GroBe und den Koeffizienten des Vor-
leistungszuwachses ky, als erzeugnistypischen, auf der
Methodik des Entwicklungsablaufes basierenden Wert an-
sehen kann. Eine Verdénderung des Koeffizienten des Vor-
leistungsabbaus kyva, der das Tempo des Produktionsanlaufes
zum Ausdruck bringt, kann bei dieser Betrachtung ebenfalls
vernachldssigt werden, weil die Anlaufstiickzahlen des neuen
Erzeugnisses im Zeitraum Ty im allgemeinen von rein be-
trieblichen Faktoren (z.B. der verfligbaren bzw. durch den
Auslauf der Produktion technisch veralteter Erzeugnisse frei-
werdenden Kapazitat) bestimmt werden und nicht in un-
mittelbarer Abhéngigkeit von der Zeitdauer des Entwick-
lungsvorhabens bzw. seiner Terminverkiirzung stehen.

Der vorfristige AbschluB von Entwicklungsthemen und ihre
Uberleitung in die Produktion bedeuten, daB der Finan-
zierungsquelle die fiir die Vorleistungen verauslagten Mittel
frither zuriickerstattet und dort fiir andere neue Aufgaben
eingesetzt werden kénnen. Die Terminverkiirzung kommt in
einer Verminderung der Kennziffer Vorleistungsbindung zum
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Ausdruck, wobei allerdings beriicksichtigt werden muB, daB
gestiegene Entwicklungskosten dem evtl. kompensierend ent-
gegenwirken. Innerhalb bestimmter Grenzen braucht jedoch
selbst ein hoherer Vorleistungsbedarf Vi1 des verkiirzten
Entwicklungsvorhabens auf Grund der glinstigeren Entwick-
lungsdauer Tg 11 fiir die Finanzierungsquelle noch keine
héhere Belastung darzustellen, weil u.U. die Mdoglichkeit
frithzeitigerer Riickerstattung eine im Vergleich zum unver-
kiirzten Ablauf 6konomisch giinstigere Ausnutzung der volks-
wirtschaftlichen Mittel bringt.

Aus der fiir die Bestimmung der Vorleistungsbindung ge-
gebenen Formel 146t sich ableiten, daB dies der Fall ist,
solange die Bedingung

Vi (Ten + C) = Vi (Te1 + C)

eingehalten wird, wobei

C=Tyv s = const.
vVZ
Unter Zugrundelegung einer Verrechnungszeit Ty = 3 Jahre
und der aus dem Anstieg der Vorleistungen und der Pro-
gression der anlaufenden Fertigung im vorgegebenen Bei-
spiel errechneten Werte kyz = 0,51 bzw. kva = 0,66 ergibt
sich fiir die Konstante C die GroBe von 3,9 Jahren. Damit
wird die oben angefiihrte Bedingung erfiillt:

8.280 TDM - Jahre <7 8.400 TDM -Jahre

Vom Gesichtspunkt der Finanzierung des Themas betrachtet
heiBt das, daB die positiven Auswirkungen der Terminver-
kiirzung die Nachteile des zeitweise héheren Finanzbedarfes
nicht nur kompensieren, sondern sogar noch tlibersteigen.
Die Differenz in der Vorleistungsbindung

AVB = VB — VBj

betréigt 120 TDM - Jahre. Dieser Wert kann so gedeutet wer-
den, daB der Finanzierungsquelle auf Grund der erreichten
Terminverkiirzung wdhrend des Entwicklungs- und Verrech-
nungszeitraumes T = Tg 11 + Ty durchschnittlich in jedem
Jahr Finanzmittel in Héhe von

£, _ 4VB
97 Ten+ Ty

fir anderweitigen Einsatz zur Verfliigung stehen, das sind
im gegebenen Fall jahrlich 20 TDM.

Bild 3a

Die Entwicklung der Vorleistun-
gen bei normalem (I) und ver-
kiirztem (1) Ablauf des Themas

Bild 3b

Die Erhéhung bzw. Minderung
der Vorleistungsbindung in den
einzelnen Phasen des Entwick-
lungsablaufes

~—lrhihung Minderung —= |

Der iiber den gesamten Entwicklungs- und Verrechnungs-
zeitraum gefiihrte Vergleich der Vorleistungsbindung des
unverkiirzten Entwicklungsablaufes bei niedrigeren Vor-
leistungen (gekennzeichnet mit dem Index ) mit dem des
verkiirzten, dafiir aber mit héheren Aufwendungen behaf-
teten Ablaufs (gekennzeichnet mit Index II) ist in Bild 3a
und 3 b dargestellt.
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Dabei sind folgende Etappen zu erkennen:

1. Abschnitt: Anndhernd gleicher finanzieller Aufwand beim
Durchlauf der ersten Entwicklungsstufen.

2. Abschnitt: GréBerer Einsatz volkswirtschaftlicher  Mittel
und damit verbundene Erhéhung der Vor-
leistungsbindung bis zum vorverlegten Themen-
abschluB bei te171.

3, Abschnitt: Die hoheren Vorleistungen des terminver-
kiirzten Themas |l werden bereits in die Selbst-
kosten des in die Produktion Uberfithrten Er-
zeugnisses verrechnet. Damit wird die héhere
Belastung der Finanzierungsquelle gegeniiber
dem verspdtet nachziehenden Themenablauf
nach | abgebaut.

Zum Zeitpunkt ty ist die absolute Héhe der zu
verrechnenden Vorleistungen in beiden Vari-
anten des Themenablaufs gleich.

4. Abschnitt: Durch die erreichte Terminverkiirzung der Va-
riante 1l wéchst die fiir die Finanzierungsquelle
wirksam werdende Minderung der Vorleistungs-
bindung gegeniiber dem nicht verkiirzten Ab-
lauf | bis zum Zeitpunkt tv 11.

5. Abschnitt: Die Verrechnung der Vorleistungen des ver-
kiirzt abgelaufenen Entwicklungsvorhabens ist
inzwischen abgeschlossen.

Die in der unverkiirzten Variante noch ge-
bundenen Vorleistungen werden bis zum Zeit-
punkt t¢ 1 ebenfalls {iber den Erlés der Er-
zeugnisse an die Finanzierungsquelle zuriick-
erstattet.

6. Abschnitt: In der noch verbleibenden Nutzungszeit, die
vom technischen Wert der Entwicklung, gemes-
sen am allgemeinen Stand der Technik in der
Welt bestimmt wird, sind in beiden Varianten
keine Vorleistungen mehr gebunden.

2. Auswirkungen der Terminverkiirzung auf die Vorleistun-
gen als Bestandteil der Selbstkosten des Erzeugnisses

Bei der Preisbildung fiir ein neues Erzeugnis muB in den
Selbstkosten neben den unmittelbaren Aufwendungen an
lebendiger und vergegenstdndlichter Arbeit in der Ferti-
gung, die aus Lohn, Material und Abschreibungen in Form
von Grund- und Gemeinkosten erwachsen, auch der fiir die
technische Vorbereitung der Produktion nétige Aufwand
beriicksichtigt werden. Der aus Entwicklungskosten stam-
mende Anteil sg der Selbstkosten je Erzeugnis betrdgt

Vi

PT\’
wobei Vi die Summe der in die Selbstkosten zu verrech-
nenden Vorleistungen und Ppy die Produktionsmenge im
Verrechnungszeitraum Ty darstellen. Werden die hier ge-
planten Stiickzahlen eingehalten und wird der Gber den
Erlés jedes abgesetzten Erzeugnisses realisierte  Vor-
leistungsanteil sp an die Finanzierungsquelle zuriickgefiihrt,
so sind am Ende des Verrechnungszeitraumes samtliche
Vorleistungen verrechnet und zuriickerstattet.

SE

Wird die Fertigung des Erzeugnisses tiber diesen Zeitraum
hinaus fortgesetzt, was unter den Bedingungen der Serien-
und Massenfertigung im allgemeinen der Fall ist, so tritt
dann eine Minderung der effektiven Selbstkosten um diesen
Anteil s je Erzeugnis ein. Der Fertigungsbetrieb kann ent-
weder den Betriebsabgabepreis senken oder bei unverdn-
dertem Abgabepreis einen zusdtzlichen Gewinn realisieren.
Das gilt fiir die gesamte noch verbleibende Nutzungszeit
der Konstruktion.

Der Zeitpunkt, bis zu dem eine Konstruktion in der Praxis
genutzt werden kann, d.h, solange iiberhaupt ein Absatz
des Erzeugnisses vom Inhalt seiner technischen Konzeption
her mdglich ist, wird vom allgemeinen Stand der Technik
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und dem Tempo ihrer Entwicklung im volkswirtschaftlichen
und internationalen MaBstab bestimmt. Jeder Losung eines
technischen Problems wohnt eine ganz bestimmte theore-
tische Nutzungsdauer inne, von der jedoch nur ein Teil durch
Produktion mit Absatz praktisch gut genutzt werden kann,
da zundchst die technische Vorbereitung der Fertigung er-
folgen muB, indem Entwicklung, Konstruktion und Uber-
leitung in die Fertigung vorgenommen werden.

Gelingt es, diesen ersten Abschnitt des Nutzungszeitraumes
zu verkiirzen und die Produktion friher aufzunehmen, so
wird damit der verbleibende Zeitraum fiir die Fertigung er-
weitert und der Wert der Konstruktion durch gréBeres Pro-
duktionsvolumen besser genutzt. Andererseits tragt natir-
lich jeder friihzeitigere AbschluB einer Entwicklungsaufgabe
selbst zur unmittelbaren Bereicherung und Weiterentwick-
lung des Standes der Technik bei und beschleunigt seiner-
seits den moralischen VerschleiB, d.h. den ProzeB des
Unmodernwerdens der zuvor entwickelten Erzeugnisse. Fir
den einzelnen Betrieb kann diese Erscheinung hier jedoch
vernachldssigt werden, da er die bei der Bearbeitung neuer
Aufgaben gewonnenen Erkenntnisse noch weitgehend im
Rahmen der Weiterentwicklung fiir seine laufende Produk-
tion bis zu deren Auslauf nutzen kann. Es kann daher un-
terstellt werden, daB der Auslaufzeitpunkt fiir eine Kon-
struktion durch Terminverkiirzungen bei ihrer Entwicklung
nicht beeinfluBt wird.

Der Zusammenhang zwischen der Nutzungsdauer einer Kon-

struktion und der Entwicklung des technischen Niveaus fir
diese Erzeugnisgruppe ist in Bild 4 dargestellt.

i Enlwicklung aer wiss-
ferkn Lrkenn/ns //
-
IS Realsierong
= o
g 3 Wiss -lech
E frienntms durch
2 Zproduklions techn
5 Auslibrung
3 \ 4 blosung
g \ \Gurch [
< SN S _ S
N T
§:” T Ablbsung durchll
| i
_J,/” 1ot ot
‘ i | Ty 1 Zei) —
_a ! Np £
[ =
| 1 . S o

Bild 4. Die Nutzungsdauer von Konstruktionen und die Entwicklung des
allgemeinen technischen Niveaus

Dabei bedeuten

to = Zeitpunkt des Beginns der Entwicklungsarbeit |

te 1 = Zeitpunkt der Einfilhrung des Entwicklungs-
themas | in die Produktion

ta 1 = Zeitpunkt des Auslaufs der bei te 1 begonne-
nen Produktion und Abldsung durch das auf
héherem technischen Niveau stehende Erzeug-
nis, dessen Entwicklung bei Il begonnen wurde

Te 1 = Entwicklungszeitraum fiir die Entwicklungs-
arbeit |
Txin1 = Zeitdauer der theoretischen Nutzungsmoglich-

keit fiir die technische Konzeption |

Tnot — Zeitdauer der praktischen Nutzanwendung fiir
die technische Konzeption | in der Produktion

Fiir die &konomische Bewertung der erzielten Terminver-
kiirzung in Verbindung mit einem verdnderten Entwick-
lungsaufwand kann nunmehr der EinfluB des Vorleistungs-
anteils untersucht werden, der dem Betrieb nach Abschluf
der Vorleistungsverrechnung als zusdtzlicher Gewinn  ver-
bleibt. Sein Umfang betrédgt

Gzus. — SE - Pj (Tnutz — Tv)

wobei P; = Produktionsvolumen in den letzten (Tuutz — Tv)
Jahren des Nutzungszeitraumes Tyutz. (Dabei
kann selbstverstandlich nur vom praktischen
Nutzungszeitraum ausgegangen werden)
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Entwicklung ‘ Diff.

s i bei ‘ w.
f o O

normalem |verkiirztem | ynd

| Ablauf | Ablauf 1)

Tabeiie 1: zum EinfluB der Entwicklungskosten auf die Seibstkosten

0 a
Vorleistungen V (TDM) ‘ 1000 ‘ 1200 1 200
Produktionsvolumen . }
im Verrechnungszeitraum | ‘
PTy (Stiick) ‘ 1700 1700 | =
Vorleistungen/Stiick sg  (DM/St) “ 588 ‘ 706 118
Theor. Nutzungszeit Ty ¢, (Jahre) ‘ 13 ‘ 13 —
Prakt. Nutzungszeit Ty p (Jahre) | 8,5 ‘ 10 1,5
TN p— Ty (Zeitraum, in dem ‘ |
G,ys. Wirksam wird (Jahre) 5,5 ‘ 7 1,5
Produktionsumfang in den letzten ‘
(TN p - Ty)-dJahren des ‘ [
Nutzungszeitraumes (Stiick/Jahr) | 1000 | 1700077;7
Gzus. (TDM) 3234 ‘ 4942 1708

Aus den in der Tabelle 1 zusammengefaBten Daten ergibt
sich, daB die aus der Verkiirzung der Entwicklungszeit her-
riihrende Verldngerung der praktischen Nutzungszeit dem
Betrieb nach Verrechnung der Vorleistungen zusdtzlichen
Gewinn 4 Gyus. in folgender Hohe erbringt, wenn die In-
dizes (1) die Werte des normalen und (ll) die des verktiirzten
Entwicklungsablaufes darstellen:

AGzus. = Gzus. () — Gzus. ()

AGzus. = sk () * Pjan (Tautz ay— Tv an) —se i Py

(Thutz 1y — Tv )
AG,ys, — 1.708 TDM

Uber eine Senkung des Betriebsabgabepreises nach be-

endeter Vorleistungsverrechnung kann dieser Vorteil auch

auf den Kreis der Abnehmer verlagert werden. Unter Be-

riicksichtigung der gefertigten Stiickzahlen im fraglichen

Zeitraum ist eine Korrektur um

AGzus.

Pi an (Tnutz iy — Tv an)
moglich.

— 244 DM)/Stiick

Hier erhebt sich die Frage, ob es fiir den Fertigungsbetrieb
nicht zweckmé&Big wdére, bei der Preisbildung des Erzeug-
nisses bereits den Gewinnzuwachs nach Verrechnung der
Vorleistungen zu beriicksichtigen und von Anfang an einen
entsprechend niedrigeren Preis festzulegen. Das wiirde
unter Umsténden bedeuten, im Zeitraum der Verrechnung
von Vorleistungen unter den Selbstkosten zu verkaufen und
erst am Ende des Nutzungszeitraumes einen Gewinn zu
kalkulieren. Dadurch wird entweder die Rentabilitat des
Betriebes geschmdlert (Verzicht auf Gewinn) oder die
Riickfihrung der Mittel an den Haushalt verzégert, was
einer Uberschreitung der gesetzlich begrenzten Verrech-
nungszeit gleichkommt.

3. Der quantifizierbare Nutzen ersten Grades aus der
Méglichkeit friihzeitigerer Produktionsaufnahme

Nach den Betrachtungen zur Vorleistungsbindung und zum
betrieblichen Reineinkommen soll nunmehr die bei der Ent-
wicklung realisierte Terminverkiirzung unter ihrem zweifellos
wichtigsten Aspekt untersucht werden, der in der Méglichkeit
einer friihzeitigeren Produktionsaufnahme liegt. Dabei muB
der Skonomische Nutzeffekt der Fristenverkiirzung in be-
stimmten Kennziffern aussagekrdftig dargestellt werden.
Es soll schon jetzt nochmals betont werden, daB der quan-
titativ erfaBbare Nutzen lediglich einen Teil des Ge-
samtnutzens darstellen wird, da sich nicht alle Auswirkun-
gen fiir die Volkswirtschaft zahlenméBig erfassen lassen.
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Fir die Nutzensermittlung ist zundichst eine eindeutige
Begriffsbestimmung notwendig. Unter dem ,Nutzen ersten
Grades” soll der materielle Nutzen verstanden werden,
der der Volkswirtschaft von der betreffenden MaBnahme in
den unmittelbar beriihrten Betrieben aus Entwicklungs-
und Produktionstatigkeit erwdchst. Auf die Entwicklungs-
themen im Industriezweig Biiromaschinen bezogen heift das,
die bei der Verkiirzung von Entwicklungsfristen erreichte
Zeiteinsparung lediglich bis zum Produktionsbetrieb zu ver-
folgen und zu bewerten. Weitere, volkswirtschaftlich zweifel-
los sehr wichtige Auswirkungen, die bei den Verbrauchern
im In- und Ausland durch die mdglich werdende schnellere
Mechanisierung bzw. Automatisierung der Verwaltungsarbeit
oder die bessere Auslastung bereits vorhandener Aggregate
— beispielsweise in einer Rechenstation — auftreten, miissen
hierbei unberiicksichtigt bleiben, da sie in diesem Rahmen
nicht exakt meBbar sind.

Zur quantitativen 8konomischen Bewertung der erzielten
Terminverkiirzungen kénnen Kennziffern gebildet werden,
die sich aus den Parametern Entwicklungsdauer, Entwick-
lungskosten, geplanter Produktionsumfang und den Werten
der Plankalkulation fiir das neue Erzeugnis ergeben bzw.
daraus ableiten lassen.

31. Der wirtschaftliche Effekt

Fiir eine Bewertung des Nutzens der Fristenverkiirzung bei
der Entwicklung macht es sich erforderlich, die effektiv er-
zielte Zeiteinsparung von 1% Jahren in geeigneter Weise
wertméBig darzustellen, weil der eingetretene Mehrauf-
wand in der Entwicklung nur in Form von Kosten erfaBt
bzw. abgeschétzt werden kann. Es liegt nahe, dazu den
geplanten Produktionsumfang fiir das neue Erzeugnis her-
anzuziehen.

Der Umfang der zusdtzlichen Produktion, die infolge eines
um anderthalb Jahre vorverlegten Fertigungsbeginns mehr
ausgestoBen werden kann, scheint zundchst durch die Er-
zeugnismenge bestimmt zu sein, die in diesem Zeitraum
produziert wird. Dabei ist jedoch auBer acht gelassen, dafB
auch in den Folgejahren bis zur Erreichung des maximalen
jahrlichen Produktionsvolumens  fiir dieses Erzeugnis eine
friihzeitiger begonnene Fertigung standig mehr Erzeugnisse
als die spater aufgenommene Produktion liefert, wenn das
gleiche Steigerungstempo und ein gemeinsamer Zeitpunkt
fir den Auslauf infolge technischen Veraltens der Kon-
struktion zugrunde gelegt werden.

Die aus 1% Jahren Zeitersparnis in der Entwicklung er-
wachsende zusatzliche Produktionsmenge | P muB daher
iiber die volle praktische Nutzungszeit Ty, ermittelt wer-
den, wobei im vorliegenden Fall die Brauchbarkeit der tech-
nischen Konzeption mit insgesamt 13 Jahren, gerechnet
vom Beginn der Entwicklungsarbeiten, angesetzt wurde. Das
bedeutet, daB eine praktische Nutzung der Konstruktion
nach abgeschlossener Entwicklung fiir 8,5 Jahre bei nor-
malem und fiir 10 Jahre bei verkiirztem Entwicklungszeit-
raum méglich ist. Die zusatzliche Produktionsmenge betragt
damit

=10 =10
4P = Zpi (any — Zpi )
=1 j=2,5

wobei P; = jahrlicher Produktionsumfang bei vorangegan-
gener Entwicklung mit normalem (I) bzw. ver-
kiirztem (I1) Ablauf.

Diese Produktionsmenge _|P soll als der wirtschaftliche
Effekt Eqw der Terminverkiirzung angesehen werden, weil
sie die bei der Entwicklung erzielte Zeiteinsparung, in Ge-
brauchswerte umgesetzt, zum Ausdruck bringt.

Mit den in der Tabelle 2 angefiihrten Produktionsdaten
ergibt sich fiir das oben begonnene Beispiel ein wirtschaft-
licher Effekt in Héhe von

Egw = /| P = 1500 Erzeugnisse X
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Fiir die weitere Untersuchung ist es zweckmdBig, den wirt-
schaftlichen Effekt Eqw auch in seiner Wertform darzustel-
len. Dabei zeigt sich allerdings in der Praxis hdaufig die
Schwierigkeit, daB im Augenblick einer solchen Untersuchung
vielfach die Plankalkulation und Preisbildung des neuen
Erzeugnisses noch nicht abgeschlossen sind, so daB man
sich hier evtl. auf Schatzungen beschrénken muB. Um we-
nigstens einen anndhernden Uberblick iiber den wirtschaft-
lichen Effekt in seiner Wertform zu bekommen, wird in
vorliegendem Beispiel ein geschdatzter Industrieabgabepreis
von 4000,00 DM fiir ein Gerat zugrunde gelegt. Damit stellt
sich ein wertmdBiger wirtschaftlicher Effekt in Hohe von

Ew = 1500 St - 4000,— DM/St.

Ew = 6000 TDM
ein.

3.2.Das wirtschaftliche Ergebnis

Eine weitere Kennziffer zur ékonomischen Bewertung der
Entwicklungsfristenverkiirzung kann gebildet werden, indem
man den aus der Fristenverkiirzung erwachsenden finan-
ziellen Erfolg fir die Gesellschaft um die GréBe des fiir
die Terminverkiirzung erforderlich gewesenen Kostenauf-
wandes vermindert. Diese Differenz soll als das wirtschaft-
liche Ergebnis der Fristenverkiirzung bezeichnet werden.

Da die vorliegende o6konomische Bewertung standig auf
einen Vergleich zwischen dem urspriinglich vorgesehenen
unverkiirzten und dem verkiirzten Ablauf hinauslauft, wer-
den auch hier nur die Mehraufwendungen dem zusdatzlich
erbrachten finanziellen Erfolg gegeniibergestellt.

Der Umfang des Mehraufwandes |V = Vir-Vr in der
Entwicklung ist bereits in Hohe von 200 TDM bekannt, wah-
rend der finanzielle Erfolg erst noch ermittelt werden muB.
Als okonomischer Effekt ist oben eine Mehrproduktion von
1500 Erzeugnissen im Werte von 6000 TDM zu Industrie-
abgabepreisen ausgewiesen worden. Zur Bestimmung des
wirtschaftlichen Ergebnisses erscheint es nicht gerechtfertigt,
dem Mehraufwand von 200 TDM den méglichen Mehrum-
satz gegeniiberzustellen. Ein erheblicher Teil des Produk-
tionserléses dient bekanntlich dazu, dem Fertigungsbetrieb
die Aufwendungen fiir verbrauchte Produktionsmittel und
Lohne, d. h. die Selbstkosten zu ersetzen. ZweckmaBiger ist
es, in diesem Zusammenhang nur den Teil des Mehrumsat-
zes zu betrachten und mit den entstandenen Mehrkosten
zu bilanzieren, der das Reineinkommen der Gesellschaft
darstellt.

Die GroBe dieses Reineinkommens Reg, das als betrieb-
liches Reineinkommen in Form des Gewinnes und als zen-
tralisiertes Reineinkommen der Gesellschaft in Gestalt der
Produktionsabgabe auftritt, 14Bt sich mit Hilfe der Plan-
kalkulation aus dem Wert der zusdtzlich erbrachten Pro-
duktion ableiten. Im vorliegenden Fall werden ein betrieb-
licher Gewinn von 7 Prozent (auf der Basis der Selbst-
kosten) und Produktionsabgabe in Hoéhe von 25 Prozent
(auf der Basis des Betriebspreises) kalkuliert. Diese Pro-
zentsdtze werden zundchst zweckméBigerweise auf die Ba-
sis Industrieabgabepreis lbertragen, weil die Mehrproduk-
tion ebenfalls zu Industrieabgabepreisen bewertet ist.

Nach der in der Tabelle 3 vorgenommenen Umrechnung
wird das Reineinkommen der Gesellschaft durch

59/ (kalkulierter Betriebsgewinn)
—+ 20 %y (Produktionsabgabe)
25 %0 des umgesetzten Wertes der Produktion zu
IAP dargestellt. Es liegt damit um
Req = Ew - 259
Reg = 1500 TDM

tiber dem Reineinkommen, das bisher tblicherweise zu er-
zielen gewesen wadre.

Unter Berlicksichtigung des zusdtzlichen Kostenaufwandes
in der Entwicklung verbleibt der Gesellschaft als wirtschaft-
liches Ergebnis

318

Tabelle 2: Der Produktionsumfang im Nutzungszeitraum

Lfd. . Produktionsmenge Pj'in St ' Jahrl.
‘ ~bei vorangegangener Entwicklung mit Diff.
Jahre Halb-| verkiirztem Ablauf normalem Ablauf der
jahre | . K K : K ‘ | Gesamt-
*) im im seit im ‘ im seit prod.
Ha[l]b- Jahr Azlauf Halb- Jahr |Anlauf seit
jahr er jahr
L ‘ Picd. J‘ ‘ Anlauf
1 1] 100 — ‘
2 100 200 200 — — — 200
2 3 250 — ‘
4 250 500 700 100 100 100 600
3 5 500 100
6 500 1000 1700 250 350 450 1250
4 7 500 250
8 500 1000 2700 500 750 1200 1500
5 9 500 500
10 500 1000 3700 500 1000 2200 1500
6 11 500 500
12 500 | 1000 4700 | 500 1000 3200 1500
7 13 500 500
14 500 1000 | 5700 | 500 1000 4200 1500
8 15 | 500 ‘ 500
16 500 | 1000 6700 | 500 1000 5200 1500
9 17 500 500
18 500 1000 7700 500 1000 6200 1500
10 19 500 500
20 500 1000 8700 500 1000 7200 1500

*) Die Unterteilung in Halbjahre erweist sich als zweckméaBig, um
den 1,5 Jahre spéater beginnenden Fertigungsanlauf bei normalem,
unverkiirzten Ablauf der Entwicklung besser zum Ausdruck bringen
zu kénnen.

Tabelle 3: Zur Ermittlung des Reineinkommens aus dem
umgesetzten Produktionswert

Prozentsatze bei Rechnruing_
Kalkulationspositionen
nauf Hundert' | ,,im Hundert"
(Basis PSK) (Basis IAP)
1. Produktionsselbstkosten 100 } 75
2. Gewinn (7% von Z.1) 7 | 5
3. Betriebsabgabepreis (Z.1+Z.2) 107 80
4. Produktionsabgabe (259%, v.Z.3) 27 20
5. Industrieabgabepreis |
(Z.3+ Z.4) 134 | 100
R = Reg — AV
R = 1300 TDM

Dabei wird jetzt unterstellt, daB am Ende des Verrech-
nungszeitraumes eine Senkung des Abgabepreises um den
Anteil sg zugunsten der Verbraucher vorgnommen wird.
Andernfalls miiBte der hohere zusdtzliche Gewinn nach
AbschluB der Vorleistungsverrechnung ebenso als Reinein-
kommen betrachtet werden, wodurch sich das wirtschaft-
liche Ergebnis fiir die Gesellschaft noch um /[ Gzus. =
1708 TDM auf insgesamt 3008 TDM erhoht.

3.3. Der Koeffizient der Wirtschaftlich-
keit

Fiir den betrieblichen und volkswirtschaftlichen Vergleich
mit anderen MaBnahmen der technischen Entwicklung wird
es erforderlich, den bisher als wirtschaftlichen Effekt bzw.
wirtschaftliches Ergebnis ermittelten Nutzen in einer Form
darzustellen, die unabhédngig von den absoluten GroBen
der spezifischen Aufgabe ist. Dazu soll der Koeffizient der
Wirtschaftlichkeit kw dienen, der aus dem Quotienten

Erfolg : Aufwand

gebildet wird und damit den Verwertungsgrad der einge-
setzten Mittel zum Ausdruck bringt.

Da derartige Kennziffern nur im Vergleich aussagekraftig
sind, miissen sie demnach im folgenden fiir die Entwick-
lungsaufgabe einmal bei normalem und schlieBlich bei
verkiirztem Ablauf aufgestellt werden. Der Quotient aus
dem zusdtzlichen Erfolg und dem Mehraufwand des ver-
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Tabelle 4: Zur Ermittlung der Koeffizienten kw ; und kw ,

Entwicklungsablauf

normal | verkiirzt
P (U] | (I
Vorleistungen V. (TDM) 1000 ‘ 1200
Produktionswert P im Nutzungs- 1
zeitraum (TDM) ' 28 800 34 800
davon Reineinkommen
(259, von E),(TDM) - 7200 8 700*
ReG |
k = . 7,20 7,25
w1 v ‘
g ‘ [
k = - | 28,8 29,0
w2 v ‘

kiirzten Entwicklungsablaufes kann lediglich noch zur Ver-
anschaulichung evtl. Verdnderungen herangezogen werden.

Der Koeffizient der Wirtschaftlichkeit soll in zwei Formen
ermittelt werden, deren spezielle Aussagekraft dabei im
einzelnen zu erldutern ist.

3.3.1. Der einfache Koeffizient der Wirtschaftlichkeit ki,
Hier werden die Aufwendungen des Staatshaushaltes bzw.
der die Entwicklungsaufgabe finanzierenden Institution dem
finanziellen Ergebnis gegeniibergestellt, das der Gesell-
schaft im Nutzungszeitraum als Reineinkommen zuflieBt.
Reg

kw1 = ——
w i v

Unter Beriicksichtigung von Produktionsumfang und Nut-
zungszeitraum It. Tabelle 4 sowie eines Anteils des Rein-
einkommens der Gesellschaft in Hohe von 25 Prozent der
Produktionswerte zu IAP ergeben sich die Koeffizienten der
Wirtschaftlichkeit mit 7,20 fiir den normalen und mit 7,25
fir den verkiirzten Ablauf. Die Verdnderung des Verwer-
tungsgrades der eingesetzten Mittel 1&Bt sich auch nach-
weisen, indem der Koeffizient ky | lediglich aus dem Quo-
tienten des aus zusdtzlicher Produktion entspringenden
Reineinkommens und den Mehraufwendungen beim ver-
kiirzten Entwicklungsablauf ermittelt wird. Dieser Wert sagt
mit

1.500
200
aus, daB der Mehraufwand der Gesellschaft in 7,5fachem

Umfang zuriickerstattet wird und damit tiber der bisherigen
Verwertung (in 7,2facher Hohe) liegt.

k\\' d = 7,5

3.3.2. Der Koeffizient der produktiven Verwertung ku »

Diese Kennziffer soll aus der Erkenntnis aufgestellt wer-
den, daB unter sozialistischen Produktionsverhdltnissen die
stéindige Erweiterung der Produktion unter Beriicksichtigung
einer planméBigen (proportionalen) Entwicklung der Volks-
wirtschaft im Vordergrund steht. Dabei ist das Prinzip der
wirtschaftlichen Rechnungsfiihrung im  betrieblichen und
volkswirtschaftlichen MaBstab, d. h. die Gegeniiberstellung
von Aufwand und Erfolg in finanzieller Form, stdndig zu
beachten. Das bedeutet aber nicht, daB ausschlieBlich kom-
merzielle Gesichtspunkte, d. h. der erzielbare Gewinn (hier
die GroéBe des Reineinkommens der Gesellschaft) fir die
Durchfiihrung einer MaBnahme zur technischen Entwicklung
bestimmend sein diirfen. Im Interesse einer proportionalen
Entwicklung kann es zeitweilig erforderlich sein, die Mittel
in der Volkswirtschaft fiir Aufgaben einzusetzen, die im
Augenblick nicht das héchste finanzielle Ergebnis bringen,
dafiir aber die Voraussetzungen zur kiinftigen Steigerung
der Produktion im Sinne des dkonomischen Grundgesetzes
des Sozialismus schaffen.

Ausgangspunkt fiir die Bildung des Koeffizienten ky o stellt
der Wert der im Nutzungszeitraum produzierten Gebrauchs-
gliter dar, der dem Entwicklungsaufwand gegeniibergestellt
wird. Die Verdnderung des Koeffizienten ky o von 28,8 in
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29,0 bei verkiirztem Entwicklungsablauf wird wieder dadurch
bewirkt, daB der gréBere Produktionsumfang eine produktive
Verwertung der zusdtzlich aufgewendeten Mittel in

6.009 = 30facl Umf
000 achem Umfang

bewirkt, wéihrend das bei normalem Entwicklungsablauf nur
in 28,8fachem Umfang erfolgte.

kv 2d =

Der Koeffizient der Wirtschaftlichkeit wird in seinen beiden
Formen ky ; und ky » entscheidend von der Nutzungsdauer
der Konstruktion in der Produktion bestimmt, die sich jeweils
im Zdahler des Quotienten (Reineinkommen bzw. Produk-
tionswert) verbirgt. Das sich die angesetzte Nutzungszeit
von 10 Jahren nur auf Vermutungen stiitzen kann, ist im
Bild 5 der Koeffizient der Wirtschaftlichkeit als Funktion
von Tnuw: aufgetragen. Hierbei wird deutlich, daB die Ent-
wicklung mit verkiirztem Ablauf sténdig einen héheren Koef-
fizienten ky | aufweist, solange eine Nutzungsdauer von
etwa 10,3 Jahren fiir die Konstruktion nicht tiberschritten

73 52
; | I
/,46‘
71 7144
///7_42
10 : 40
[’ 38
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Bild 5. Der Koeffizient der Wirtschaftlichkeit in Abhdngigkeit von der
Nutzungsdauer der Konstruktion fiir die Produktion

(I) = bei vorangegangener Entwicklung mit normalem Ablauf

(Il) = bei vorangegangener Entwicklung mit verkiirztem Ablauf
und hoéherem Entwicklungsaufwand

wird. Fiir ky o ergibt sich der gleiche Verlauf lediglich in an-
derem MaBstab da

Kw 1 Produktionswert (IAP) Reineinkommen

Kw 2 - 'Eeri’ékIungskosten ’ Entw}tklungskost. o
100 :
~— = const.
25

Die Ermittlung des Koeffizienten der Wirtschaftlichkeit in
seinen beiden Formen liefert eine Aussage lber den Ver-
wertungsgrad der eingesetzten Mittel. Es ware jedoch ver-
fehlt, aus einer Gegenliiberstellung dieser Kennziffern fiir
den Entwicklungsablauf in normaler und verkiirzter Form
(siehe Bild 5) zu dem SchluB zu kommen, daB eine iiber
den Schnittpunkt beider Kurven hinausgehende Nutzungs-
zeit fiir die Konstruktion etwa vermieden werden muB. Die
Frage der Nutzungsdauer wird ausschlieBlich durch das
allgemeine Tempo der technischen Weiterentwicklung und
hier im besonderen durch die an die Erzeugnisse der Biiro-
maschinenindustrie  gestellten  Anforderungen bestimmt.
Auch bei einer, im vorliegenden Beispiel lber tyuiz = 10,3
Jahre hinausgehenden Nutzungszeit werden die volks-
wirtschaftlichen Vorteile frithzeitiger bzw. zusdtzlich geschaf-
fener Produktionswerte wahrscheinlich noch bei weitem die
geringfiigig auftretende Verschlechterung der Koeffizienten
kyw kompensieren.
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4, Nicht quantifizierbare weitere Vorteile der Fristenver-
kiirzung.

Es ist schon mehrfach darauf hingewiesen worden, daB nicht
samtliche Vorteile, die sich aus der Verkiirzung der Ent-
wicklungsfristen ergeben, zahlenmdBig erfaBbar sind. Das
trifft insbesondere fiir den Nutzen zu, der den Verbrauchern
aus der Maglichkeit erwdchst, das neue Erzeugnis friihzeiti-
ger erwerben und einsetzen zu konnen.

In fast allen Zweigen der Volkswirtschaft sind heute noch
relativ viele Arbeitskréfte mit sich standig wiederholenden
manuellen Arbeiten beschdftigt, die zur Planung, Lenkung
und Abrechnung der mannigfaltigsten Produktions- und
Zirkulationsprozesse notwendig sind. Durch den Einsatz
zweckentsprechender und leistungsféhiger moderner Biiro-
maschinen, angefangen von Schreib-, Rechen- und Faktu-
riermaschinen (iber Lochband- und Lochkartentechnik bis
zur elektronischen Datenverarbeitung sind hier noch groBe
Reserven zur Steigerung der Produktivitdt der gesellschaft-
lichen Arbeit und zur Rationalisierung der Verwaltungsarbeit
gegeben, was jedoch die Entwicklung und Produktion der-
artiger Aggregate voraussetzt. Je schneller derartige mo-
derne Maschinen unserer Volkswirtschaft zur Verfligung ge-
stellt werden kénnen, um so schneller kann die Steigerung
der Arbeitsproduktivitét in den davon betroffenen Bereichen
einsetzen.

Der bei der Verkiirzung von Entwicklungsterminen fiir solche
Maschinen in anderen Industriezweigen und Bereichen der
Volkswirtschaft wirksam werdende Nutzen soll im Gegen-
satz zu dem bereits definierten Nutzen ersten Grades als
,Nutzen zweiten und folgenden Grades" bezeichnet werden.
Im Rahmen einer &konomischen Bewertung wird man sich
in den meisten Féllen darauf beschrénken miissen, diesen
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Nutzen in beschreibender Form dazustellen, ohne ihn in
exakten Kennziffern quantitativ erfassen zu kénnen.

Das gleiche trifft fiir die volkswirtschaftlichen Auswirkun-
gen verkiirzter Entwicklungsfristen zu, die darin zu sehen
sind, daB den AuBenhandelsorganen mit produktionsreif
entwickelten neuen Erzeugnissen, die den technischen
Hochststand beinhalten, neue bzw. verbesserte Absatzmog-
lichkeiten auf dem Weltmarkt erschlossen werden. Das kann
sich unter Umstédnden auch darin &uBern, daB ein friih-
zeitigerer EntwicklungsabschluB die Volkswirtschaft von dem
bisher erforderlichen Import derartiger Ezeugnisse entbin-
det und eine anderweitige Verwendung der dazu hendtig-
ten Devisen erlaubt,

Fir die umfassende 6konomische Bewertung von Problemen
der technischen Entwicklung ist es unbedingt erforderlich,
neben den Untersuchungen von Kosten- und Zeitaufwand,
Produktionsumfang usw. auch derartige positive volkswirt-
schaftliche Auswirkungen einer Verkiirzung des Entwick-
lungszeitraumes zu beriicksichtigen, die im Rahmen dieser
Untersuchung aber nicht groBenméBig zu erfassen und dar-
zustellen sind.

Mit den vorstehenden Darlegungen sollten einige Wege
gezeigt werden, auf denen eine dkonomische Bewertung
der technischen Entwicklung, insbesondere des Problems der
Verklirzung von Entwicklungsfristen erfolgen kann. Ohne
einen Anspruch auf Vollstandigkeit erheben zu wollen, las-
sen sie doch bereits erkennen, daB derartige, in der Praxis
bisher noch zu wenig vorgenommene Untersuchungen sehr
interessante Aufschliisse liefern kénnen und damit Entschei-
dungen iber den zweckmdBigsten volkswirtschaftlichen Ein-
satz vorhandener Entwicklungskapazitdt sowie finanzieller
Mittel fir die technische Vorbereitung der Produktion neuer
Erzeugnisse erleichtern. NTB 890

681.14-523.8:368 Elektron. Datenverarbeitung
,IBM 7070 u. 1401",
Versicherung

Janz, D.

7070 -+ 1401 in der Versicherungswirtschaft

Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 4 (1963) 1, S.7-11, 2 Abb.,
1 Lit,

Beschrieben wird der praktische Einsatz der Datenverarbeitungsanlagen
IBM 7070 und 1401 bei der Allianzversicherungs AG in Miinchen. Angabe
des zu bewdltigenden Arbeitsumfanges. 1948 Einbau des Lochkarten-
verfahrens, 1956 Umstellung auf den Magnettrommelrechner IBM 650,
1961 Installierung einer IBM 7070 und zweier 1401. Untersuchung der
Anderungen, die sich dadurch im Arbeitsablauf ergeben.

332.76:681.149

Scheckverkehr, Sicherungsverfahren
Glinther, H.
Faksimilegerdte zur Sicherung im Scheckverkehr

Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 4 (1963) 1, S. 16-18, 1 Abb.
Beschreibung eines Verfahrens, das mit Scheckfax-Anlagen die Priifung
und Freigabe zur Auszahlung vorgewiesener Bankschecks durch Faksi-
milelibertragung eines entsprechenden Teils des Originalschecks von
Depositenkassen und (Auto-)Schaltern zur Buchhaltung erméglicht. Er-
lauterung der Vorteile des Faksimiles als vorldufiger Beleg und der
Mitbenutzung vorhandener Telefonleitungsnetze fiir die Ubertragung.
Besprechung der Gerdte und ihrer Arbeitsweise.

681.14-523.8.002.612 Elektron. Rechenanlage ,ICT 1300“,
Aufbau

Lohse, P.

Eine neue Datenverarbeitungsanlage: .C.T. 1300

Biirotechn. u. Automation, Baden-Baden 4 (1963) 2, S. 50-52

Eingabe: 80-stellige Lochkarten, Magnetband;

Ausgabe: On-line-Drucker;

Speicher: Kerne, Trommel.

Die Ein-/Ausgabe ist fiir eine kleinere Leistung als die der ICT 1301
konstruiert und bedeutend billiger. Durch hohe Arbeitsgeschwindigkeit
ist ein simultanes Arbeiten der Eingabe-, Ausgabe- und Speichereinhei-
ten méglich. Verwendung eines neuen, preisgiinstigen Magnetband-
systems, das mit !/;-Zoll-Bdndern arbeitet; neue Aufzeichnungsmethode;
pneumatische Regelung der Spannung der Bdander. Durchfiihrung der
automatischen Rechenoperationen nach dem Dezimal- und Sterling-
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system. Festkomma- und Gleitkomma-Operationen sind mdéglich, Die
Zentraleinheit arbeitet mit einer Taktfrequenz von 1 MHz und kann
40 000 Rechenoperationen oder ,logische Entscheidungen” ausfiihren.

Mikroschaltungen (aufgedampft),
Herstellung
Duthie, A. u. a.
The Preparation of Evaporated Micro-Circuits (Die Herstellung auf-
gedampfter Mikroschaltungen)
Electronic Engng., London 35 (1963) 425, S. 430—433, 8 Abb., 10 Lit.
Beschreibung von Apparaten zur Herstellung von Mikroschaltungen, de-
ren Diinnfilmwiderstdnde, -kondensatoren und -leitungen im Vakuum
durch Masken auf Glas aufgedampft werden. Die Glastréger werden
tiber einer Drehhalterung fiir Masken angeordnet, die den von den
Verdampfungsquellen auf einen Revolverkopf emittierten Strahl begren-
zen. Die Abmessungen der aufgedampften elektrischen Elemente miissen
genau eingehalten werden. Die Prazisionsmasken werden mittels licht-
empfindlichen Lacks und Atzverfahren angefertigt. Beschreibung des zur
Herstellung einer Multivibrator-Mikroschaltung ausgewdhlten Ver-
fahrens.
Schreibmaschinen, elektrisch
Schreibautomaten
Linhart, J.; Meyer, R.; Kiittner, B.
Fortschrittsbericht iiber elektrische Schreibmaschinen
WTZ-VVB Biiromaschinen, Karl-Marx-Stadt — Dokumentation — 1963,
97 S., 16 Abb., 80 Lit.
Nach einer kurzen Darstellung des Entwicklungsweges zur elektrischen
Schreibmaschine von heute werden die Vorteile beleuchtet, die der
elektrischen Schreibmaschine zum Durchbruch verhalfen. Weiter werden
der Aufbau der Schreibmaschine und die verschiedenen Arten von Typen-
hebelantrieben, die Schreibkopfmaschine IBM 72, die an elektrische
Schreibmaschinen gestellten organisatorischen Forderungen und die sich
in der internationalen Literatur widerspiegelnden Entwicklungstendenzen
behandelt.
Nach einem Verzeichnis der auf dem Markt angebotenen vollelektri-
schen Schreibmaschinen wird auf die Sonderformen der elektrischen
Schreibmaschine eingegangen: 1. Schreibautomaten, ihre Rentabilitat,
Auslastungsméglichkeiten, Programmierbarkeit, die verschiedenen Ge-
ratearten (Gerdte mit Steuerrollen, lochstreifengesteuerte Gerdte ohne
und mit AnschluBméglichkeiten fiir Zusatzgerdte); 2. Ein- und Ausgabe-
gerdte; 3. Tandemschreibmaschinen; 4. die phonetische Schreibmaschine.
Datenverarbeitung (integriert),
Lebensversicherung
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