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Mechanisieren und Automatisieren durch Anwendung der Lochbandtechnik

Dr.-Ing. E. BURGER, Karl-Marx-Stadt

Die 9. und 12. Tagung des Zentralkomitees der Sozialistischen Einheitspartei Deutschlands hat sich beson-
ders mit den Fragen der Mechanisierung und Automatisierung zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat be-
schaftigt. In Auswertung dieser Tagung bringt der VEB Verlag Technik u. a. das Werk: ,Die Lochband-
technik, ein Mittel zur Mechanisierung und Automatisierung” heraus!). Im folgenden Beitrag wird auf
einige Probleme der automatischen Steuerung von Maschinen im Informations- und FertigungsprozeB, die

in dem Buch ausfiihrlich behandelt werden, eingegangen.

Die planméBige Anwendung der Mechanisierung und Auto-
matisierung bildet die Grundlage fiir eine bisher nicht ge-
kannte Entwicklung der Produktivkréfte. In der Deutschen
Demokratischen Republik sind — wie in allen Léndern des
sozialistischen Weltsystems — die Voraussetzungen fiir die
planméBige Anwendung der Vollmechanisierung und Auto-
matisierung vorhanden. Es ist daher notwendig, alle Mdg-
lichkeiten und Kréfte fiir die Losung dieser Aufgabe einzu-
setzen. Auf der 9.Tagung des Zentralkomitees der Sozia-
listischen Einheitspartei Deutschlands wurde aus diesem
Grunde auf die Bedeutung der Automatisierung besonders
hingewiesen, indem Dr. E. Apel erkldrte: ,Der Ubergang zur
Automatisierung ist gegenwdrtig in allen sozialistischen
Léandern die historische Aufgabe bei der schnellen Entwick-
lung der Produktivkréfte. lhre Losung ist im dkonomischen
Wettbewerb mit dem Kapitalismus von ausschlaggebender
Bedeutung. Vollmechanisierung und Automatisierung — das
ist Technik des Sozialismus" [11.

Die Bedeutung der Automatisierung liegt vor allem darin,
daB die materiellen Grundlagen fiir eine sprunghafte Stei-
gerung der Arbeitsproduktivitdt geschaffen werden. Hier-
durch wird es méglich, einen UberfluB an Produkten zu
schaffen. Durch die Automatisierung wird aber auch die
Stellung des Menschen grundlegend veréndert. Unter sozia-
listischen Produktionsverhdltnissen wird dabei der Arbeiter
von physischer und psychischer Routinearbeit befreit und
die Verbindung zwischen kérperlicher und geistiger Tétig-
keit geschaffen. Der Anteil der geistigen Arbeit an der
Tatigkeit des Arbeiters steigt bei der Einrichtung, Bedienung
und Uberwachung von automatischen Anlagen an, wobei
mehr und griindlichere Kenntnisse erforderlich sind (21,

Grundsétzlich ist bei der Automatisierung die Anwendung
auf den InformationsprozeB und Fertigungsprozel zu unter-
scheiden. Zwischen der Automatisierung des Informations-
prozesses und der Automatisierung des Produktionsprozesses
besteht ein unmittelbarer Zusammenhang. Wenn es nicht
gelingt, die fiir die Vorbereitung, Kontrolle und Abrechnung

) Dieses Buch mit etwa 240 Seiten im Format DIN B 5 wird Anfang
September 1961 ausgeliefert (Preis etwa 22,50 DM). Bestellungen
kénnen schon jetzt an den VEB Verlag Technik aufgegeben werden.
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der Produktion erforderlichen Informationen in der notwen-
digen Frist zu bearbeiten, wird der durch die Automatisie-
rung zu erwartende Erfolg ausbleiben. Mit der schrittweisen
Automatisierung des Produktionsprozesses muB daher auch
die automatische Bearbeitung der in der Verwaltung an-
fallenden Arbeiten gewdhrleistet sein.

im Bild 1 ist das Schema eines automatisierten Betriebes in
vereinfachter Form dargestellt. Der GesamtprozeB ist in
Fertigungs- und InformationsprozeB unterteilt. Dem Ferti-
gungsprozeB werden Rohmaterial und Energie zugefiihrt.
Durch den InformationsprozeB wird auf Grund eingegebener
Informationen der FertigungsprozeB gesteuert. Hierzu dienen
Befehle, die dem FertigungsprozeB iibermittelt werden. Aus
dem FertigungsprozeB werden die Ergebnisse riickgemeldet
und durch den InformationsprozeB nach den erforderlichen
Gesichtspunkten ausgewertet. Die Ergebnisse werden dem
FertigungsprozeB iibermittelt, um die Steuerung der Ferti-
gungsanlagen vornehmen zu kénnen. Als Ergebnis des Fer-
tigungsprozesses werden die fertigen Produkte ausgegeben,
wéhrend der InformationsprozeB alle notwendigen Daten
hinsichtlich der weiteren Behandlung der Produkte (z. B.
Verkauf) ausgibt.

Die wichtigsten Aufgaben der Automatisierung sind im
Bild 2 veranschaulicht. Beim InformationsprozeB handelt es
sich vor allem um das Lesen, Speichern, Ordnen, Auswerten
und  Schreiben der Informationen. Im FertigungsprozeB
lassen sich als wichtigste Einzelaufgaben Vorbereiten, Fer-
tigen, Kontrollieren, Ordnen und Transportieren unterschei-
den. Ein groBer Teil dieser Aufgaben der Automatisierung
1Bt sich wirtschaftlich durch die Anwendung der Lochband-
technik Iésen. Im folgenden kénnen nur einige Hinweise fiir
die Anwendung der Lochbandtechnik zur Lésung der Auto-
matisierung gegeben werden. Zur Klarung bestimmter Fragen
empfiehlt sich das Studium entsprechender Fachliteratur (31,

1. Anwendung der Lochbandtechnik im Informationsprozef

Die wichtigste Anwendungsmoglichkeit der Lochbandtechnik
im InformationsprozeB ist die automatische Steuerung von
Biiromaschinen (z. B. Fernschreibmaschinen, elektrische
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Bild 1. Schema einer automatischen Produktion. Der GesamtprozeB
1aBt sich in Fertigungs- und InformationsprozeB unterteilen.

Schreibmaschinen, Buchungs- und Fakturiermaschinen, Kar-
tenlocher, elektronische Rechenmaschinen, Setzmaschinen).

In der Lochbandtechnik werden Zahlen- oder Textangaben
nach einem bestimmten Schliissel in Form von Léchern in
Papierbdnder eingestanzt. Die so gespeicherten Informatio-
nen kénnen zu einem beliebigen spateren Zeitpunkt wieder
automatisch abgelesen und weiterverarbeitet werden. Es
werden also zwei Hauptforderungen an die Lochband-
maschinen gestellt: Sie miissen ,Schreiben” und ,Lesen”
kénnen, wobei die Schriftart liblicherweise Lochschrift ist.
Daneben treten jedoch auch Kombinationen mit anderen
Schriftarten auf, z. B. Ubersetzen von Lochschrift in Klar-
schrift, von Lochschrift in Magnetschrift, von Magnetschrift
in Lochschrift, von Lochschrift eines bestimmten Schliissels
in Lochschrift des gleichen Schliissels (duplizieren).

Das Lochband hat als Speicher- und Steuerelement wichtige
Funktionen zu erfiillen. Von der Beschaffenheit des Bandes
hdngt der einwandfreie Arbeitsablauf nicht nur bei der Ein-
gabe in den bandgesteuerten Kartenlocher zur Herstellung
der Lochkarte, sondern auch bei der Ubertragung mittels
Fernschreibnetz oder bei der Reproduktion ab.

Das Lochband besteht aus einem 0,085 mm dicken perga-
mentartigen Papier. Die Breite des Bandes ist von dem ver-
wendeten Code abhdngig und betrégt 17,5 mm (5er Code)
bis 25,4 mm (8er Code) bei einer Ldnge von etwa 300 m.
Das Band ist zu einer Rolle von bis zu 200 mm Durchmesser
aufgespult. Auf einer solchen Spule kénnen 100000 bis
120 000 Lochkombinationen untergebracht werden. Auf 25 mm
Bandldnge kommen 10 Lochkombinationen. Das Band
muB reiBfest, knitterfest, flexibel und strapazierféhig, auBer-
dem elektrisch isolierend und unempfindlich gegen Witte-
rungseinflisse sein.

Die Informationen werden im Lochband in Form von Loch-
kombinationen gespeichert. Eine Lochkombination verkérpert
ein Zeichen, das entweder eine Ziffer, einen Buchstaben, ein
Satzzeichen oder eine Maschinenfunktion darstellen kann.

auf 50 Lécher * imm Joleranz

Informationsprozel I

Schreibmaschine
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Bild 2. Die wichtigsten Einzelaufgaben der Automatisierung
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Die Lochkombinationen sind quer zur Bandlaufrichtung an-
geordnet. Die Lécher einer Kombination sind je nach dem
verwendeten Schliissel in z. B. 5 oder 8 in Bandlaufrichtung
verlaufenden Spuren untergebracht. Ein Loch in einer Spur
bedeutet dualer Zustand ,ja“, L, Strom oder der-
gleichen, wahrend kein Loch in einer Spur dem dualen Zu-
stand ,nein”, O, kein Strom usw. entspricht.

In der Lochbandtechnik gelangen meist runde Locher zur
Anwendung. Neben den eigentlichen Wert- oder Funktions-
lochungen befindet sich auf dem gelochten Band noch eine
gleichmdBige Reihe etwas kleinerer Locher (Transportlcher),
die bei jedem Schritt des Bandes durch die Lochstation des
Bandlochers mitgelocht werden und dem Transport des
Bandes durch die Maschine mittels eines Stiftrades dienen.
Im Bild 3 sind die Abmessungen des 5spurigen Lochbandes
angegeben.

Eine Ukersicht tiber die Biiromaschinen, bei denen durch den
AnschluB von Lochbandgerdten die Vorteile der Lochband-
technik ausgenutzt werden kénnen, ist im Bild 4 zu sehen.
Als wichtige Biliromaschine ist im Bild 4 oben links die
Schreibmaschine genannt. Durch den AnschluB eines Band-
lochers (Bandschreibers) entsteht automatisch bei den nor-
malen Schreibarbeiten das Lochband. Dabei kann der Loch-
bandlocher als zusdtzliches Gerdat arbeiten (z. B. KsT-Klein-
schreibmaschine vom VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda
mit angeschlossenem Locher) oder direkt an der Schreib-
maschine angebaut sein (Elektrische Mercedes-Schreibma-
schine SE 4). Bei den anderen in der Ubersicht angefiihrten
Maschinen liegen die Verhdltnisse dhnlich. Das entstehende
Lochband wird einem Lochbandleser zugefiihrt, der aus dem
Lochband automatisch die Angaben liest und die Ergebnisse
der angeschlossenen Biiromaschine tbermittelt. Im Bild 4
sind die Maschinen genannt, die mit einem Bandleser ver-
bunden werden kdénnen. Auf diese Weise kann das Loch-
band mit den verschiedensten Briiomaschinen automatisch
ausgewertet werden.
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Bild 3. Abmessungen des 5spurigen Lochbandes

Bild 4. Ubersicht iiber Biiromaschinen mit anschlieB-

baren Lochbandgerdten 13 HMelfgerif
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Die Einteilung der verschiedenen Lochbdnder kann nach der % e o £ 4
Funktion, der Verwendung und der Spurenzahl erfolgen. L L S !
Das Bild 5 zeigt eine Ubersicht (iber die Einteilung der j’; ° . Z i
Lochbénder. So lassen sich nach der Funktion z. B. die 7 ° : : :. ° 7 —
Lochbéinder in Eingabe- und Ausgabebénder unterscheiden. 77 le @ o ° 17 7
Bei dem Ausgabeband handelt es sich um das bei den nor- % e oceee| [ 7
malen Arbeitsgéingen einer Biiromaschine hergestellte Band, % _|e o0 o d ¢
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und in die Biiromaschine eingegeben werden.

Die Verwendung der Lochbénder als Programmband, Matrix-
band, Postenband und Synchronband folgt aus den im Loch-
band gespeicherten Angaben. So enthdlt z. B. das Pro-
grammband nur die Lochkombinationen zur Steuerung der
Maschine (Programm).

Nach der Zahl der Spuren lassen sich 5-, 6-, 7-, 8-, 20- und
mehr spurige Bdnder unterscheiden. Die Spuren verlaufen
iber die gesamte Ldnge des Bandes. Die Zahl der Spuren
gibt gleichzeitig die notwendige Breite des Lochbandes an.
Wéhrend fiir das 5spurige Band die Breite 11/16 Zoll
(17,5 mm) betrdgt, verbreitert sich das Band bei 8 Spuren
auf ein Zoll (25.4 mm).

Im Lochband bedeuten die gelochten Stellen ,Stromdurch-
gang” und die ungelochten ,kein Stromdurchgang”, da jedes
Zeichen durch einen Wechsel von ,Strom" oder ,kein Strom"
geformt wird. Es wird also jeder Buchstabe, jede Ziffer und
jedes Zeichen in eine Folge elektrischer Impulse unterteilt.
Der bekannteste Lochschliissel fiir 5spuriges Lochband ist
das internationale Telegrafenalphabet Nr. 2. Das Bild 6
zeigt diesen Schliissel, bei dem 31 Zeichen verwendet wer-
den. Von diesen Zeichen bedeuten 26 die Buchstaben des
Alphabets und nach Umschalten zugleich die Ziffern 0 bis
9 und einige Satz- und Sonderzeichen. Einige Kombinatio-
nen sind fiir bestimmte Maschinenfunktionen vorgesehen.
Bei dem 5er Code ergeben sich im Grunde nur 2° = 32
Kombinationsméglichkeiten. Durch die Verwendung der Um-
schaltung erhsht sich die Kombinationsméglichkeit auf 62
Zeichen. Das Telegrafenalphabet dient in der Lochband-
technik als Grundlage, wokei die verschiedenen Firmen den
Schliissel nach den Erfordernissen umwandeln. Dabei werden
die freien Felder 6 bis 8 meist durch bestimmte Maschinen-
funktionen belegt.

Neben den 5spurigen Lochbdndern sind in der Lochband-
technik 8spurige Bander am verbreitetsten. Bei Verwendung
von 8 Spuren erweitert sich die Zahl der Zeichen auf 256
Kombinationsmdglichkeiten. Am bekanntesten sind die 8spu-
rigen Lochschliissel von IBM, Bull und die beim Schreib-
automaten Flexowriter verwendeten [3].

Von den zahlreichen Verwendungsméglichkeiten der Loch-
bandtechnik im InformationsprozeB soll ein kurzer Hinweis
auf die Lochkartenerstellung, das automatische Ausschreiben
von Auftragsbestdtigungen und Rechnungen sowie automa-
tische Arbeitszeiterfassung gegeben werden.
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Die Lochkartenbearbeitung kann zentral erfolgen, indem an
die Biiromaschine ein Kartenlocher angekoppelt wird. Die
Informationen, die durch andere Lochkartenmaschinen aus-
zuwerten sind, werden synchron zu den Arbeitsgdngen der
Biiromaschine automatisch im Kartenlocher in Lochkarten
tibertragen (Bild 7). Bei dezentraler Lochkartenbearbeitung
(viele Zweigstellen) ware die Ankopplung von Kartenlochern
an jede Biiromaschine unglinstig. Die wirtschaftliche Erstel-
lung der Lochkarten ist in diesen Féllen durch Kopplung von
Bandlochern an die Biiromaschine gegeben. Die Informatio-
nen werden im Lochband gespeichert und das Band einem
bandgesteuerten Kartenlocher zugefiihrt. Auf diese Weise
werden durch das Lochband automatisch die Kartenlocher
gesteuert und so die Lochkarten gelocht.

Das Bild 8 zeigt schematisch den Arbeitsablauf bei Verwen-
dung von Lochbandkarten zur Ausschreibung von Auftrags-
bestdtigungen und Rechnungen. Bei der Auftragsbestati-
gung werden konstante Angaben in Lochbandkarten fest-
gehalten. Diese Lochbandkarten werden einem Lochband-
leser zugefiihrt, der automatisch die Angaben aus der Loch-
bandkarte liest und an die angeschlossene Schreibmaschine
weiterleitet. Die Schreibmaschine ist mit Lochbandlochern
gekoppelt, die automatisch Ausgabebdnder herstellen. Die
Lochbédnder enthalten alle Angaben fiir die Rechnungs-
schreibung auf der Fakturiermaschine und die Informationen
zur automatischen Steuerung des Kartenlochers fiir die
Lochkartenerstellung. In einem Betrieb mit einer erforder-
lichen Rechnungsschreibung von etwa 200 Rechnungen je
Tag kénnen durch die Anwendung der Lochbandtechnik
etwa 8 Arbeitskréifte eingespart werden.

Ein interessantes Beispiel ist die Arbeitszeiterfassung und
die damit im Zusammenhang stehende Auswertung der In-
formationen durch die Anwendung der Lochbandtechnik.
Ausgehend von einer besonderen Form der Betiebsausweise,
die fiir die Abtastung der notwendigen Angaben fir die
Arbeitszeitregistrierung geeignet ist, wird die Ubertragung
der Angaben in die Zentrale erméglicht. Die aus Plaste
bestehenden Ausweise enthalten im unteren Teil eine Metall-
einlage, die Lochkombinationen wie bei einem gelochten
Band enthdlt. Die Lochungen sind nach dem internationalen
Fernschreibcode angebracht und stellen die Kennummer
sowie andere fiir die Auswertung erforderliche Angaben
dar. Die gelochten Kennzeichen werden von einer Registrier-
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einrichtung, in die der Ausweis beim Betreten und Verlassen
des Betriebes eingefiihrt wird, elektrisch abgefiihlt und der
Auswertezentrale tibermittelt, wo die Angaben im Lochband
gespeichert werden. Die Metalleinlagen lassen sich aus-
wechseln, so daB bei Anderungen der Ausweis nicht un-
brauchbar wird.

Die Abtastung des gelochten Ausweises erfolgt in verhdalt-
nismaBig  kurzer Zeit, so daB ein schnelles Registrieren
erreicht wird. Die Lochkombinationen des Ausweises kénnen
dabei gleichzeitig tibertragen werden. Bei geringer Entfer-
nung zwischen der Ausweis-Abtasteinheit und der Zentrale
ist es mdglich, direkt einen Lochbandlocher anzuschlieBen.
Ist die Entfernung gréBer, so ist das Zwischenschalten einer
Ferniibertragung zweckmdBig, wobei die Verbindung durch
zwei Ubertragungsleitungen hergestellt werden kann. In
Bild 9 ist schematisch die Anlage fiir die automatische
Arbeitszeiterfassung dargestellt. Es wurden jeweils drei Ab-
taststellen mit einem Lochbandlocher verbunden. Die ent-
fernt liegenden Abtaststellen 1, 2 und 3 sind durch eine
Relaiseinrichtung miteinander verbunden. Die Relaiseinrich-
tung leitet die Angaben an einen Fernwirksender weiter.
Uber die Trdagerfrequenzleitung werden die Angaben an die
Zentrale ibermittelt. Ein Fernwirkempfénger empfdangt die
Angaben und iibermittelt sie iiber eine durch einen Zeit-
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Bild 9. Schematische Darstellung einer Anlage fiir die Arbeitszeiterfassung durch
Speicherung der Angaben im Lochband 1, 2, 3 entfernt liegende Abtast-
stellen 4, 5, 6 nahe liegende Abtaststellen

geber gesteuerte Relaiseinrichtung an den Lochbandlocher.
Die in der Ndhe der Zentrale liegenden drei Abtaststellen
4, 5 und 6 sind Ulber eine Relaiseinrichtung direkt mit dem
Lochbandlocher verbunden. Dabei kann der Zeitgeber zur

Steuerung von weiteren Relaiseinrichtungen verwendet
werden.

In der Ausweiszentrale werden in bestimmten Zeitabstédnden
Zeitmarken in das Lochband gelocht. Hierdurch kann die
Zeit fiir das Betreten und Verlassen des Betriebes bestimmt
werden. Auf dem Lochband erscheint die Lochkombination,
die auf dem Ausweis enthalten ist und zusdtzlich in be-
stimmten Abstdnden die Zeitmarkierung.

Die weitere Auswertung des Lochbandes kann entsprechend
den Erfordernissen des Betriebes erfolgen. Wird die Aus-
wertung mit Lochkarten vorgenommen, dann kann das ge-
lochte Band einem lochbandsteuerbaren Kartenlocher zu-
gefiihrt werden, so daB automatisch die notwendigen Loch-
karten gelocht werden kénnen. Giinstiger ist die direkte
Auswertung durch eine elektrische Rechenmaschine, indem
die Eingabeeinheit der Rechenanlage die Lochbandangaben
sofort aus dem Band liest. Mit der Rechenanlage lassen sich
dann die Lohne und Gehdlter in der Nacht vor dem Aus-
zahlungstag einschlieBlich aller Abziige ermitteln, wobei die
Abrechnungsbelege durch den angeschlossenen Schnell-
drucker mit hoher Geschwindigkeit ausgedruckt werden
kénnen. Auf diesem Wege 1GBt sich in kiirzester Zeit die
Abrechnung fiir eine groBe Zahl von Beschaftigten wirt-
schaftlich durchfiihren. Durch diese Form der Arbeitszeit-
erfassung mit anschlieBender Auswertung durch elektro-
nische Rechenanlagen kénnen die notwendigen Verwaltungs-
arbeiten fiir Lohnberechnungen eingeschrénkt werden.

2. Anwendung der Lochbandtechnik im FertigungsprozeB

Die wichtigste Grundlage zur weiteren Steigerung der
Arbeitsproduktivitat ist die Automatisierung des Produktions-
prozesses. In der GroBserien- und Massenfertigung fiihrt der
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gewandten Methoden zur Fertigung von GroBserien bei
der Kleinserienfertigung nicht wirtschaftlich waren. Es muBte
nach Wegen gesucht werden, die eine automatische Ferti-
gung von Serien und Kleinserien ermdglichten,

Einen entscheidenden Fortschritt auf dem Wege zur Auto-
matisierung in der Serien- und Kleinserienfertigung brachte
die Anwendung der Gruppenfertigung nach Mitrofanow (4).
Die Methode dieser Gruppenbearbeitung ist aus der Lite-
ratur bekannt, so daB hier nur darauf verwiesen werden soll.
Die Mechanisierung und Automatisierung der Fertigung von
Kleinserien 1aBt sich durch die Modernisierung von Univer-
salmaschinen, Verwendung von Spezialausriistungen, An-
wendung von Maschinen aus standardisierten Baugruppen,
Entwicklung von Werkzeugmaschinen mit Programmsteue-
rungen, Einfiihrung von Automaten und WechselflieBreihen
erreichen.

Besonders wichtig ist die Programmsteuerung spanabheben-
der Werkzeugmaschinen fiir die Lésung der Aufgaben der
Automatisierung in der Fertigung. Mitrofanow erklart
dazu: ,Es ist notwendig festzustellen, daB gegenwdrtig eine
qualitativ neue Richtung fiir die Technik der Programm-
steuerung geschaffen wird. Diese gewdhrleistet die Automa-
tisierung nicht nur einzelner Maschinen und Mechanismen,
sondern auch ganzer FertigungsstraBen und Abteilungen,
ja sogar ganzer Betriebe."

Die programmgesteuerten Werkzeugmaschinen werden im
wesentlichen zu folgenden Aufgaben eingesetzt:

1. Bearbeitung rdumlicher und der Gestalt nach kompli-
zierter Oberfléchen

2. Gruppenbearbeitung der Einzelteile
3. Bearbeitung von Einzelteilen von besonderer Form.

Es wurden zahlreiche Steuerungssysteme entwickelt. Die
gréBte Bedeutung besitzt die numerische Steuerung. Bei
der numerischen Steuerung werden die Werkstiick- oder
Werkzeugbewegungen auf ein Koordinatensystem mit den
Koordinaten x, y und z der Maschine bezogen. Fiir jede
Koordinate ist eine verstellbare Einrichtung vorhanden, die
eine Verstellung fiir kleinste Wege gestattet. Die zu bearbei-
tenden Flachen des Werkstiickes werden deshalb in kleine
Abschnitte ldngs der Koordinatenachsen unterteilt. Die sich
so ergebenden Vorschubwerte werden zusammen mit den
erforderlichen Steuerbefehlen fiir die Maschine auf einem
geeigneten Informationstrager, wie z. B. Lochband, Loch-
karte, Magnetband oder Filmband gespeichert. Dieser In-
formationstrager dient als Impulsgeber zur Steuerung der
Maschine.

Zur Aufstellung des Programms fiir die Steuerung der
Werkzeugmaschinen lassen sich vorteilhaft elektronische
Rechenmaschinen verwenden. Dadurch wird die erforder-
liche Zeit fiir das Aufstellen der Programme auf ein Mini-
mum verkiirzt und die Konstruktion und Arbeitsvorbereitung
werden wesentlich vereinfacht. Es ist dann nicht mehr erfor-
derlich, die Konstruktionszeichnungen bis in alle Einzelheiten
vor allem hinsichtlich der BemaBung auszufiihren, sondern
es gentigt die Angabe der wichtigsten Punkte der Konstruk-
tion. Die elektronische Rechenmaschine ermittelt aus diesen
Angaben die Steuerwerte, wie z. B. den Werkzeugweg,
die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub. Die von der
elektronischen Rechenmaschine ermittelten Werte werden
in ein Lochband oder auch in ein Magnetband ausgegeben,
das direkt zur Steuerung der Werkzeugmaschine dient.

Als Informationsspeicher fiir die numerische Steuerung von
Werkzeugmaschinen beginnt sich das Lochband ein breites
Anwendungsgebiet zu erobern. Der Vorteil der Programm-
steuerung von Werkzeugmaschinen mittels Lochband liegt
darin, daB bewdhrte und preisgiinstige Lochbandmaschinen,
die oftmals in Form von Fernschreibern oder Schreibmaschi-
nen mit anschlieBbaren Bandlochern und Bandlesern in den
Betrieben vorhanden sind, zur Herstellung des Programm-
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bandes Verwendung finden kénnen. AuBerdem ist ein
schneller Austausch der Lochbdnder zwischen den Betrieben
oder zwischen Betrieben und einer zentralen Dokumenta-
tionsstelle fiir gelochte Bé&nder moglich. Das auf der
Empféngerseite gelochte Band wird in die Steuereinheit der
programmgesteuerten Werkzeugmaschine eingelegt, und auf
diese Weise wird das gewiinschte Bauteil form- und maB-
gerecht hergestellt. Aber nicht nur Bauteile lassen sich auto-
matisch fertigen, sondern Baugruppen kdnnen programm-
gesteuert montiert werden. Allerdings ist das Gebiet der
automatischen Montage wesentlich schwieriger zu beherr-
schen. Griindliche organisatorische Vorbereitungen sind
dazu unerldBlich.

Die verstdrkte Anwendung der Lochbandsteuerung bei Werk-
zeugmaschinen machte die Standardisierung des zu ver-
wendenden Programmschliissels notwendig (5). Nur so ist
es moglich, daB Programmbdnder fiir verschiedene Maschi-
nen Verwendung finden kénnen.

Auf Grund der bisher im In- und Ausland gesammelten
Erfahrungen erscheint es dringend geboten, die Programm-
erstellung und Programmprifung nach gewissen einheit-
lichen Regeln méglichst fiir alle Werkzeugmaschinenarten
und Werkzeugmaschinenfabrikate durchzufiihren, um die
Umstellung auf numerische Steuerungssysteme zu erleichtern
und die Arbeitsvorbereitungsbiiros zu entlasten. Diese Ver-
einheitlichung ist auch die technische Voraussetzung fiir eine
Verbilligung und Austauschbarkeit von Gerdten und Ma-
schinenbaugruppen.

Nach Beratungen zwischen Werkzeugmaschinenherstellern,
Zulieferfirmen fiir Steuerungen und Hochschulinstituten wer-
den unter Beriicksichtigung des gegenwdrtigen Standes der
Technik von dem UnterausschuB Informationstréger u. a.
folgende Grundsdtzefiirdie Programmerstel-
lung lochbandgesteuerter Werkzeugma-
schinen zur Beachtung empfohlen:

1. Jedes Arbeitsprogramm soll durch einen lochbandge-
steuerten Drucker darstellbar und prifbar sein (z. B.
Fernschreiber und lochbandgesteuerte Schreibmaschinen).

2. Als Lochbandtyp soll nur das genormte 5spurige Loch-
band (17,4 mm) oder das 8spurige Lochband (25,4 mm)
angewandt werden.

3. Als Werkstoffe fiir Lochbénder sollen reiB- und olfeste
sowie lichtundurchléssige Sorten verwendet werden.

4. Die fiir Maschinensteuerungen wichtigsten Informations-
gruppen sind:
a) Schaltinformationen zur Ausldsung von Schaltsignalen
in der Werkzeugmaschine und
b) Weginformationen zur numerischen Festlegung von
Wegen.

5. Die zum Auffiillen der maschineneigenen Speicher fir
eine Informationsgruppe benétigten Informationen wer-
den in eine Zeile geschrieben; jede neue Informations-
gruppe beginnt mit einer neuen Zeile.

6. Drucker und Codiergerédte sollen die automatische Du-
plikatherstellung gewdhrleisten. Als Richtlinie fiir die
Lochbandherstellung im Programmierbiiro wird empfoh-
len:

a) Drucken und Lochen eines ersten Kontrollschriftbildes

und ersten Lochbandes an Hand des von der Arbeits-
vorbereitung angelieferten Programm-Manuskriptes.

b) Automatisches Drucken und Lochen eines zweiten
Kontrollschriftbildes und zweiten Lochbandes durch
Steuerung des Gerdtes durch das erste Lochband.

c) Bei Ubereinstimmung kann das erste Lochband als
vorgepriift zur Werkzeugmaschine weitergegeben
werden.

d) Priiflochen mit Sondergerdten.




7. Bei Verwendung von 5spurigen Lochbdndern wird der
Fernschreiber als Drucker und Codiergerét eingesetzt.
Wird der internationale Fernschreibcode nach Bild 6 an-
gewendet, so ist die Fernschreibiibertragbarkeit von
Arbeitsinformationen im Telexnetz mdglich.

8. Der Fernschreibcode enthdlt keine Priifzeichen zur Feh-
lererkennung. Eine selbsttdtige Prifung wdhrend des
Einlagevorganges an der Werkzeugmaschine kann durch

gesonderte technische MaBnahmen vorgenommen wer-
den, z. B. durch

a) Anwendung eines Spezialcodes,
b) spezielle Bauart des Lochbandes,
c) nachrichtentechnische Zusatzgerdéte.

9. Bei Verwendung von 8spurigen Lochbédndern werden
lochbandlesende und lochbandgebende Schreibmaschi-
nen als Drucker und Codiergerdte eingesetzt. Dabei
sollten die drei zusdtzlichen Spuren zur Erhdhung der
Betriebssicherheit (selbsttatiges Fehlererkennen) verwen-
det werden. Die Kombinationsmdglichkeiten des 5spuri-
gen Codes sind auch fiir groBe und komplizierte Ma-
schinensteuerungen ausreichend.

Im folgenden soll der Arbeitsablauf bei einer
durch Lochband gesteuerten Fertigung als
Beispiel kurz beschrieben werden (Bild 10). Der Arbeits-
ablauf ist folgendermafBen:

Konstruktion

Die konstruktive Idee wird zunéchst als Zeichnung gespei-
chert. Diese ist jedoch nicht mehr nach den konventionellen
Gesichtspunkten der manuellen Steuerung aufgebaut, son-
dern ist der Eigenart der automatischen Fertigung angepaBt.
Sie enthdlt nur noch die fiir die automatische Steuerung
notwendigen Angaben. Die fiir die Herstellung wichtigen
MaBpunkte des Teiles werden mit Positionszahlen versehen
und in einer MaBtabelle werden die x-, y- und z-Koordina-
ten dieser Punkte von einem auBerhalb des Teiles liegenden
Koordinatennullpunkt aus eingetragen.

Arbeitsvorbereitung

Hier werden die KoordinatenmaBe der Zeichnung in einer
dem Fertigungsverlauf entsprechenden Reihenfolge in ein
Programmblatt Gibertragen und durch zusdtzliche Angaben
fiir die Steuerung der Maschine ergdnzt. Bei dem Schreiben
des Programms auf einer Schreibmaschine mit angeschlosse-
nem Bandlocher werden die Informationen gleichzeitig auto-
matisch in Lochband gestanzt. Dieses Band enthdlt alle not-
wendigen Weg- und Schaltinformationen und dient als Ein-
gabespeicher fiir die automatisch gesteuerte Werkzeug-
maschine.

Fertigung

Das Lochband wird in die Leseeinrichtung der Werkzeug-
maschine eingelegt. Nach dem Driicken des Startknopfes
verlguft der weitere Vorgang automatisch. Aus dem Band
werden die Weginformationen abgelesen und iiber Hilfs-
motoren auf die Spindeln des Arbeitstisches (ibertragen.
Eine automatische MeBeinrichtung {iberwacht laufend die
Vorschubbewegungen des Arbeitstisches, und die abgelese-
nen Istwerte wirken iiber eine Vergleicherschaltung auf den
Steuervorgang zuriick. Bei Ubereinstimmung der Istwerte mit
den Sollwerten schalten die Hilfsmotoren ab.

Neben der automatischen Steuerung einzelner Werkzeug-
maschinen werden in letzter Zeit ganze Werkzeugmaschinen-
gruppen zentral gesteuert {6). Die Hughes Aircraft Company
entwickelte ein System (Digitape-System), bei dem die Infor-
mationen {iber ein Lochband in eine mit Transistoren be-
stlickte Elektronenrechenmaschine eingegeben werden, die
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alle angeschlossenen Werkzeugmaschinen vollautomatisch
steuert und kontrolliert. Diese Werkzeugmaschinengruppen
kénnen sowohl im kontinuierlichen Produktionsverfahren als
auch zur gleichzeitigen Herstellung verschiedener Teile ein-
gesetzt werden. Damit werden auch fiir Produktionsverfah-
ren mit kleineren Stiickzahlen wesentliche Einsparungen er-
zielt. Die Einrichtungstdtigkeiten an den Maschinen sind
praktisch eleminiert, und die Zahl der Maschinen konnte
um rund 50 Prozent vermindert werden. Die Arbeitsumstel-
lungen an den Maschinen oder die Aufnahme der Produk-
tion neuer Werkstlicke beschrdnken sich auf das Auswech-
seln der Lochbdnder, die in einer Programmbibliothek auf-
bewahrt werden kénnen. Neben geringeren Lagerhaltungs-
kosten ergeben sich auch erhebliche Einsparungen an Be-
triebskapital, weil weitaus weniger Maschinenwerkzeuge
benstigt werden.

. honsiruktive Jechnische~
Konstruklion: The | Zeichnung
Weginfor-
malionen
v fechnolbgische |Frogranm
Arbeitsvorbereitung: e | da)
Sehalt] [Weg- Weghonlrolle ‘
inform. \ inform.| - Sopalfhonirolle
Lochband | 1
é )
.J;ﬁﬂ// lieginform. o
Pyl
L Vorschub ilrg/)za/)/
Schaltinform. ,_I
e Stever= | Wogints ==
Ferligung: Sinter bgintorm.__ %1 T3 5
@ ‘
Ly 4

Bild 10. Arbeitsablauf bei einer durch Lochband gesteuerten Fertigung

Zweifellos sind die Anschaffungskosten numerisch gesteuerter
Werkzeugmaschinen durch den erhdhten technischen Auf-
wand zundchst héher als die der herkdmmlichen Maschinen.
Dies wird jedoch durch die im folgenden erwéhnten Vorteile
durchaus aufgewogen:

1. Die Bearbeitung des Werkstiickes erfolgt automatisch.

2. Der Maschinenarbeiter wird von geistiger Routinearbeit
entlastet.

3. Fehlbedienungen sind ausgeschlossen.

4, Der Fertigungsvorgang erfolgt mit der optimalen
Arbeitsgeschwindigkeit.

5. Die Fertigungszeit fiir ein Programm ist konstant, und
die Maschinenauslastung kann exakt geplant werden.

6. Die Bearbeitung mehrerer gleicher Teile nach dem Pro-
gramm erfolgt mit gleichbleibender Genauigkeit.

7. Die Herstellung teurer Meisterkurven oder -schablonen
entfdllt.

8. Das Einrichten der Maschine erfolgt einfacher und
schneller.

9. Die Aufbereitung des Lochbandes als Programmtrager
ist billiger.

10. Die Aufbewahrung des Programmtrégers ist einfacher,
billiger und raumsparender als bei mechanischen Spei-
chern.

11. Das Verfahren kann auch bei kleineren LosgroBen oder
komplizierten Einzelstiicken wirtschaftlich eingesetzt wer-
den.
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12. Notwendige Anderungen an einem in der Serienfertigung
liegendem Teil werden durch einfache Anderung des
Steuerprogramms erzielt.

13. Die Fertigung wird vielseitig und flexibel und eine Um-
stellung des Fertigungsprogramms erfolgt ohne gréBere
Schwierigkeiten.

Von den zahlreichen Anwendungsmdglichkeiten der auto-
matischen Steuerung mittels Lochband soll nur kurz auf die
Anwendung der Automatisierung in der Montage (Opel AG),
bei dem Betrieb von Dampfkraftanlagen und bei der Auto-
matisierung in der chemischen Industrie hingewiesen wer-
den. Interessant ist auch die Automatisierung in der poly-
grafischen Industrie, wo durch lochbandgesteuerte Setz-
maschinen eine wesentliche Einsparung an Zeit und Kosten
zu verzeichnen ist.

Die Anwendung des Lochbandes zur automatischen Steue-
rung von Maschinen im Informations- und Fertigungsprozef
befindet sich im allgemeinen erst am Anfang. Dennoch
haben die bisherigen Anwendungsbeispiele gezeigt, daB
durch die automatische Steuerung mittels Lochband ein ent-

scheidender Fortschritt gegeniiber den herkémmlichen Me-
thoden zu erzielen ist. Es ist deshalb notwendig, in den
betreffenden Betrieben sich stdrker mit der Arbeitsweise so-
wie den technischen und organisatorischen Voraussetzungen
fiir die Finfiihrung der Lochbandtechnik zu befassen.
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Die Kosten- und Finanzrechnung sowie Ergebnisrechnung und Bilanz in der Landwirtschaftlichen
Produktionsgenossenschaft bei Anwendung des Lochkartenverfahrens

Diplomlandwirt H. LORENZ, Institut fir Arbeitsékonomik (Direktor Prof. Dr. A, Bail) der Martin-Luther-
Universitat Halle-Wittenberg und K. ZIMMERHACKEL, Leiter des Rechnungswesens im VEB Mansfeld-

Hittenkombinat Eisleben

1.0 Voraussetzungen

Will man die Kosten- und Finanzrechnung mit der Ergebnis-
rechnung und Bilanz auf der Grundlage des Lochkarten-
verfahrens durchfiihren, so setzt das voraus, daB auch fir
die Grundrechnungen dieses Verfahren angewendet wird. Die
sich hieraus ergebenden Probleme wurden von uns in dem
Aufsatz ,Die Anwendung des Lochkartenverfahrens im land-
wirtschaftlichen Rechnungswesen — dargestellt am Beispiel
der Grundmittelrechnung, der Materialrechnung, der Ver-
giitung der Arbeit, der Kontokorrent- und Erzeugnisrech-
nung" in der Zeitschrift ,Neue Technik im Biiro", Heft 6/1961,
behandelt.

Zur Verringerung der Lochkarten und insbesondere der da-
mit zusammenhéngenden Sortier- und Tabellierarbeiten gin-
gen wir dazu iber, jeweils auf einer Lochkarte nur die
Lastschrift oder die Gutschrift darzustellen und die Gegen-
buchung in der Regel fiir eine Vielzahl wirtschaftlicher Vor-
gdnge auf einer Lochkarte vorzunehmen.

Aus diesem Grunde haben wir die in Bild 1 gezeigte ,Uni-
versallochkarte fiir das landwirtschaftliche Rechnungswesen”
entwickelt.

In den von unserer sozialistischen Arbeitsgemeinschaft ent-
wickelten und beschriebenen Methoden fiir die Grundrech-
nungen sind alle wirtschaftlichen Vorgénge, die Kosten sind,
sowohl nach Kostenstellen, als auch nach Kostenarten erfaBt.
Dariiber hinaus wurde fiir den Material- und Erzeugnisver-
brauch die Material- oder Erzeugnisart, fiir maschinelle und
manuelle Arbeitsleistungen die Arbeitsart und fiir maschi-
nelle Arbeitsleistungen zusdtzlich noch die einzelne Ma-
schine oder der einzelne Traktor gekennzeichnet.

Mit den Kosten der Hilfsstellen werden die verbrauchenden
Kostenstellen zu Verrechnungspreisen belastet, die auf der
Basis der Planselbstkosten gebildet wurden. Sie gelten nur
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fiir den innerbetrieblichen Verkehr. Die endgiiltige Abrech-
nung der Spitzen, das sind die Unterschiede zwischen den
entstandenen und verrechneten Kosten, wird mit der End-
abrechnung der Kostentrdger vorgenommen.

Die Kosten der Gemeinkostenstellen sollten ebenfalls nur
zum SchluB den Kostentréigern iiber die Kostenstellenabrech-
nung zugeschlagen werden. Als brauchbare Verrechnungs-
schliissel sehen wir an:

a) die direkten Kosten der Kostenstellen, die nur fiir den
Pflanzenbau eingerichtet wurden,

b) die direkten Kosten der Kostenstellen, die nur fiir die
Viehwirtschaft eingerichtet wurden,

¢) die direkten Kosten der produktiven Stellen fiir die Ko-
sten der iibrigen Gemeinkostenstellen.

Die Abschreibungen fiir den VerschleiB der Grundmittel
werden in jdhrlichen Raten zu Lasten der Kostenstellen ver-
rechnet, die das entsprechende Grundmittel verwenden.

Auf die Durchfiihrung formaler AbschluBbuchungen, z. B.
Ubertrag der Kosten, Erlése und des ibrigen Ergebnisses
auf Ergebnissammelkonten und der Ubertrag der einzelnen
Bestandskonten, Fondskonten und Verbindlichkeitskonten
auf das sogenannte Bilanzkonto, ist verzichtet worden. Ledig-
lich das Gesamtergebnis wird auf zwei Konten, namlich in
der Bilanz und in der Ergebnisrechnung, dargestellt, die sich
dadurch beide selbst ausgleichen.

2.0 Lochkartentechnische Arbeiten

Nach der Aufstellung der Grundlisten (Journale) sind die
Lochkarten entsprechend der Notwendigkeit ihrer weiteren
Aufbereitung, die durch die unterschiedliche erste Ziffer des
Belegs ausgedriickt ist, bis zum MonatsschluB in folgenden
Gruppen vorldufig abzulegen:
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1. Ziffer

des Belegs Bezeichnung der Beleggruppe Abkiirzung
6 Arbeitsleistungen der Maschinen und Traktoren,

einschlieBlich ihrer Stammbesatzung T

4/5  Manuelle Arbeitsleistungen der Mitglieder A
7 Manuelle Arbeitsleistungen der Saisonkréfte L
3 Material- und Erzeugnisbewegungen M/E

1/2/8/9 Ubrige Belege v}

Die monatliche Abrechnungsarbeit beginnt mit den Arbeits-
leistungsrechnungen.

Auf die besondere Durchfiihrung der Material- und Erzeug-
nisrechnung verzichteten wir, weil die analytischen Konten
fir Material und Erzeugnisse abgeschlossene Bestandteile
der Sachkonten sind, die in der Finanzrechnung abgerechnet
werden. Deshalb hat sich auch in unserer Abrechnungspraxis
dafiir der Terminus ,Gesamtrechnung” eingefiihrt,

21 Finanzrechnung

In die Finanzrechnung gehen alle Lochkarten der Abrech-
nungsperiode und die Vortragskarten ein, die fiir die Auf-
stellung der Ergebnisrechnung und Bilanz der vorigen Ab-
rechnungsperiode benutzt wurden.

Die Karten werden wie folgt sortiert:
a) Kostenstellen/Lagerorte
b) Analytische Konten
Materialart, Erzeugnisart
Arbeitsart

Maschine/Traktor
Grundmittel

c) Sachkonten (dazu gehéren auch Kostenarten).
Die Lochkarten werden dann im Einzelgang tabelliert. Fiir
die gleichartigen Kontierungen erfolgt eine Verdichtung zur

Summenkarte mit Hilfe des Summendopplers oder des
Summenlochers. Summen werden ermittelt fiir:

a) Werte

b) Arbeitseinheit, Gewicht, MaB
oder jahrliche Abschreibungen

c) Stunden oder Stiick

d) Realleistung.

Die Summenkarten gehen in die Kostenrechnung und in die
Ergebnisrechnung und Bilanz ein. Die vorstehenden Posten
der Punkte b) bis d) werden im einzelnen in der Kosten-
rechnung wiedergegeben.

22 Kostenrechnung

Die Kostenrechnung im landwirtschaftlichen Rechnungswesen
ist sowohl eine Kostenstellenrechnung als auch eine Kosten-
tragerrechnung. Fiir ihre lochkartenméBige Fertigstellung
werden benutzt:

Lochkarten der Kontenklasse 3
Lochkarten der Kontenklasse 4 = Verrechnete Kosten
Lochkarten der Kontenklasse 5 = Bestdnde
Lochkarten der Kontenklasse 6 = Absatz.

= Kostenarten
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Das bereits bei der Fertigstellung der Finanzrechnung ver-
dichtete Kartenmaterial wird zerlegt in die Gruppen 3/4 und
5/6. Dann erfolgt die Sortierung der Gruppe 3/4 in folgender
Ordnung:

a) Analytische Konten
b) Kostenarten bzw. Sachkonten
c) Kostenstellen oder Lagerorte.

Die Gruppe 4/5 wird wie folgt sortiert:
a) Sachkonten

b) Lagerorte

c) Analytische Konten.

Daraufhin fertigt die Tabelliermaschine eine Liste im Einzel-
gang an, die wir mit ,Liste K“ bezeichnen. Mit der Anferti-
gung dieser Liste sind alle wirtschaftlichen Vorgénge, die
Kosten oder Leistungen in der Abrechnungszeit darstellen,
genau erfaBt und kdnnen nun noch ergénzt und ausgewertet
werden.

23 Ergebnisrechnung und Bilanz

Die Grundlage fiir die Ergebnisrechnung und Bilanz stellen
die in der Finanzrechnung gewonnenen Summenkarten dar,
die teilweise auch fiir die Fertigstellung der Kostenrechnung
benutzt wurden. Diese Lochkarten sind, soweit sie fiir die
Kostenrechnung verwendet wurden, wieder nach Sachkonten
zu sortieren. Im Sammelgang fertigt die Tabelliermaschine
dann eine Liste an, der wir den Namen ,Liste B“ gaben. In
dieser Liste werden ausgewiesen:

Sachkonten = 1./4. Stelle der Sachkontennummer

Kontengruppen = 1./3. Stelle der Sachkontennummer

Kontenhauptgruppen = 1./2. Stelle der Sachkontennummer

Kontenklasse = 1.  Stelle der Sachkontennummer.

Die Ergebnisrechnung besteht aus den Kontenklassen 3, 4,
6, 7 und eventuell 9, und die Bilanz aus den Kontenklassen
0,1,2, 5und?9.

Nachdem die Ergebnisrechnung und Bilanz angefertigt sind,
sind normalerweise die im Rahmen eines Monatsabschlusses
durchzufithrenden Arbeiten beendet. Alle Abrechnungen wer-
den kumulativ durchgefiihrt.

Lochkarten, die am Ende der Abrechnungsperiode in die
Bilanz oder Ergebnisrechnung eingehen, enthalten den Vor-
trag fiir die Abrechnung des kommenden Monats.

3.0 Umwandlung der Lochkartendaten der Kostenrechnung,
deren Ergdinzung, Darstellung und Auswertung

Die Kostenrechnung darf nicht nur ein Mittel zur Ermittlung
der Selbstkosten sein; sie muB die Analysierung des gesam-
ten Produktionsprozesses gestatten und damit zur Richt-
schnur fiir die kommenden Aufgaben und Arbeiten des Be-
triebes werden. Deshalb gentigt es nicht, auf der Grundlage
des mit den Listen K gewonnenen Materials einen Betriebs-
abrechnungsbogen im herkémmlichen Sinne aufzustellen,
der zwar die Ermittlung der Selbstkosten fiir jede Erzeugnis-
art und auch je Einheit des Erzeugnisses gestattet, jedoch
den Plan-Istvergleich, die Untersuchung der Kostenschwer-
punkte, die Ermittlung der Arbeitsproduktivitdt, die Abrech-
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nung des Absatzes und des Wiedereinsatzes und die Er-
mittiung des Ergebnisses nicht vorsieht. Wir sind der Mei-
nung, daB der verantwortliche Buchhalter des sozialistischen
Landwirtschaftsbetriebes nicht umhin kann, die Kostenrech-
nung um die aufgefiihrten Informationen zu ergdnzen, so-
weit diese fiir die Beurteilung der wirtschaftlichen Vorgdnge
notwendig sind.

Entsprechend den verschiedenen Produktionsrichtungen glie-
derten wir den Betrieb in die Abrechnungsbereiche a) Pflanz-
liche Produktion, b) Tierische Produktion, c) Technischer Be-
reich und Hilfsstellen, d) Gemeinkostenstellen und entwickel-
ten fiir jeden Bereich ein besonderes Kostenrechnungsform-
blatt. Dabei lieBen wir uns von dem Gedanken leiten, die
verschliisselten Begriffe der Liste K wieder in Worte zu liber-
setzen. Damit wird die Mdglichkeit und die Bereitschaft zur
Mitarbeit des Vorstandes, der Wirtschaftsfunktiondre und der
Mitglieder an den &konomischen Problemen verstarkt. Der
verantwortliche Buchhalter muB jedoch immer wissen, daB er
in diesen Dingen Motor sein muB und durch sein Tun die
wirtschaftliche Rechnungsfiihrung nicht nur zur Haupt-
methode der Leitung des Betriebes, sondern zum Leitfaden
der gesamten Arbeit aller Mitglieder werden kann.

31 Kostenrechnung fiir pflanzliche
Produkte

Die Kostenrechnung fiir pflanzliche Produkte wird fiir jede
Fruchtart innerhalb der Brigade entsprechend dem Kosten-
stellenplan aufgestellt. Wegen der Langfristigkeit der Vege-
tation und der relativ schwierigen Feststellung von Zuwachs-
raten erscheint es angebracht, die Kostenrechnung fiir
pflanzliche Produkte nur jdhrlich einmal, und zwar sofort
nach Beendigung des Drusches, vorzunehmen. Falls der
Drusch erst im folgenden Wirtschaftsjahr geplant ist, sollten
Ertrag und Druschkosten sorgfdltig geschdtzt und dement-
sprechend verrechnet werden. Korrekturen dieser Schétzung
kénnen tiber das periodenfremde Ergebnis abgerechnet
werden.

Die Abrechnungsperiode fiir alle Fruchtarten ist der Zeit-
raum von der Bestellung bis zur Ernte oder dem Drusch der
abzurechnenden Frucht. Die Kostenrechnung am Jahresende
weist deshalb auch die Kosten der Herbstbestellung und der
Winterfurche des Vorjahres aus.

Als Kostentrdger gelten alle wirtschaftlich verwertbaren
Erzeugnisse aus der Ernte einer Fruchtart, unabhéngig von
der Art ihrer Verwertung. Kostentrdger ist also auch das
Riibenblatt, das als Nebenerzeugnis gilt und ausschlieBlich
fir Futterzwecke im eigenen Betrieb verbleibt.

Der Wert einer Kostenrechnung ist in hohem MaBe von der
exakten Feststellung der Menge der Produkte abhdngig.
Gewichtsfeststellungen fiir den Absatz sind allgemein {iblich.
Auch die Nebenerzeugnisse und der Wiedereinsatz miissen
in Zukunft genauer ermittelt werden.

Die Entwicklung der pflanzlichen Produkte ist in hohem MaBe
von den Einfliissen der Natur abhdngig. Eine Kostenrech-
nung wdre deshalb unvollkommen, wenn nicht wenigstens
nachtréglich die Bodenverhdltnisse durch die Ackerzahl und
die klimatischen Verhdltnisse, durch die Hohe der Nieder-
schldge und der Durchschnittstemperatur des Vorjahres und
des Erntejahres ausgedriickt wiirden.

Die Gliederung der Kosten fiir den Kostentréger erfolgt ver-
tikal nach Kostenarten und horizontal in Istkosten, Plan-
kosten und Abweichungen. Diese drei Spaltengruppen ent-
halten jeweils den Gesamtwert und beziehen diesen sowohl
auf die dt des Produkts, als auch auf die Anbaufléche. Die
Plankosten insgesamt beziehen sich auf die Planproduktion,
sind also durch die Héhe des Ernteertrages nicht beeinfluB3-
bar. Auch die Planwerte fiir 1 dt und 1 ha stehen bereits
nach dem AbschluB der Finanzplanung fest. Die Istkosten
insgesamt, gegliedert nach Kostenartengruppen, enthdlt die

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 8 - 1961

Liste K. Fiir 1 dt und 1 ha werden sie durch die Rechnungen

Istkosten (insgesamt) Istkosten (insgesamt)
Ernte in dt des Produkts

ermittelt.

un = =
Anbaufldche in ha

Die Differenzen zwischen den einzelnen Spalten dieser
Gruppen finden ihren Ausweis in der 3. und letzten Gruppe,
die mit ,Abweichungen” liberschrieben ist.

Die Kostenschwerpunkte fiir pflanzliche Produkte sind die
Arbeitsleistungen sowie das Saatgut und die Diingemittel.
Die Arbeitsleistungen bestehen aus den Leistungen der Ma-
schinen und Traktoren, der Gespanne, den Arbeitsleistungen
der Mitglieder und Saisonarbeitskréfte. Sie finden ihren Aus-
druck in den entsprechenden Kostenarten. In der Liste K sind
diese Kostenarten nach Arbeitsarten gegliedert und fiir jede
Arbeitsart sind neben den Arbeitseinheiten die Stunden aus-
gewiesen. Diese Daten gehen in die Arbeitsartenrechnung
ein, die folgendermaBen gegliedert ist:

Arbeits- Kosten- Ist Plan Abweichung
art art AE Std. AE Std. AE Std.
1 2 3 4 5 6 7 8

Ein Plan fir die Arbeiten der Mitglieder, Traktoren, Maschi-
nen, Gespanne u. dgl., unterteilt nach Arbeitsarten, ermég-
licht erst eine rationelle Arbeitswirtschaft. Dieser Plan kann
in der Feldwirtschaft kein Dogma sein; seine Abrechnung
und Kontrolle verlangt jedoch Rechenschaft iiber unter-
lassene und zusdtzliche Arbeiten und 1&Bt SchluBfolgerun-
gen fiir die kiinftige Planung und Disposition zu.

Bei der Ermittlung der Arbeitsproduktivitdt gehen wir eben-
falls von den in der Arbeitsartenrechnung nachgewiesenen
Stunden aus.

Die Kosten fiir Saatgut und Diingemittel sind in engem Zu-
sammenhang mit der Leistung zu betrachten und zu unter-
suchen.

Kestenschwerpunkte werden sowohl zeitlich als auch be-
trieblich und erzeugnisartenméBig die verschiedensten
Kostenelemente sein. Dem Rechnungswesen ist hier die Auf-
gabe gestellt, diese sichtbar zu machen, und daraus schluB3-
folgernd die Ergebnisse in den Mittelpunkt der Diskussion
zu stellen.

Die Kostenrechnung wird ergdnzt in der Abrechnung des
Absatzes und Wiedereinsatzes. Die Abrechnung des
Absatzes und Wiedereinsatzes stellt in den beiden ersten
Spaltengruppen Plan und Ist der Menge, den Erlés je Ein-
heit und den Gesamterlés gegentiber. Gegliedert wird dabei
vertikal in Absatz, Wiedereinsatz, Abgabe an Mitglieder
und Bestandsdnderung. Dadurch wird die Plankontrolle er-
moglicht, und in einer besonderen Spalte werden die Aus-
wirkungen der Planabweichung auf die finanzielle Lage und
die Liquiditat veranschaulicht. Das Ergebnis aus dem Ab-
satz und die Abweichungen aus den abgerechneten Selbst-
kosten (Plankostenabweichung) sind das Ergebnis fiir den
Kostentrager. Dieses wird am SchluB des Formblattes im
Plan und Ist sowohl insgesamt als auch, bezogen auf eine
dt des Produkts, einen ha Anbauflache und die Arbeits-
stunde daraestellt.

32 Kostenrechnung fir tierische Produkte

Die Kostenrechnung fiir die Erzeugnisse der Viehwirtschaft
wird fiir jede Tierart innerhalb einer Brigade oder Arbeits-
gruppe entsprechend dem Kostenstellenplan durchgefiihrt.
Im Gegensatz zur pflanzlichen Produktion kénnen in der
Viehwirtschaft monatlich die Leistungen festgestellt werden.
Dies kann durch Wiegen aller Tiere bzw. einiger Durch-
schnittstiere, oder aber durch sorgfdltiges Schétzen erfolgen.
Diese Arbeiten sollten immer unter Beisein von Mitgliedern
erfolgen, die fiir die Viehwirtschaft verantwortlich sind.




Als Kostentrdger werden grundsétzlich auch hier alle wirt-
schaftlich verwertbaren Erzeugnisse und Leistungen unab-
hdngig von der Art ihrer Verwendung angesehen.

Fir jede Tierart wird der Hauptkostentréger festgesetzt.
Haupterzeugnisse sind die Erzeugnisse, in deren Interesse
die Haltung der Tiere eigentlich erfolgt; also fiir Milchkiihe
die Milch, fiir Hithner die Eier, fiir Enten das Fleisch, fiir
Schafe die Wolle.

Die Entwicklung der Viehwirtschaft und der einzelnen Tier-
arten hdngt auch von Einfliissen ab, die nicht als Elemente
in die Kostenrechnung eingehen. Es ist dabei an die Unter-
bringung gedacht. Deshalb sind einige kurze Informationen
liber die Art und GréBe des Stalles und des Besatzes zu
erstatten. Uber die Intensitat der Viehwirtschaft im Rahmen
des Gesamtbetriebes gibt die Kennziffer GV je 100 ha LN
Auskunft. Ein sehr wesentlicher Faktor fiir die Entwicklung
eines Tierbestandes besteht in der Wartung und Pflege so-
wie der regelmdBigen Fiitterung. Diese Faktoren kénnen in
den seltensten Fdllen ihren direkten Ausdruck in der
Kostenrechnung finden. Indirekt sind jedoch die Ergebnisse
der Kostenrechnung, des Absatzes und Wiedereinsatzes ein
Gradmesser fiir die persdnliche Eignung des Viehpflegers
oder -zlichters.

Die Gliederung der Kosten fiir die Produkte der Viehwirt-
schaft deckt sich im wesentlichen mit den Kostentrdgern
der pflanzlichen Produktion. Aus dem Vergleich der Ist-
kosten mit den Plankosten ergeben sich die Abweichungen.
Istwerte, Planwerte und Abweichungen werden auf 1 dt des
Erzeugnisses oder 1 Stiick des durchschnittlichen Vieh-
bestandes bezogen.

Kostenschwerpunkt in der Viehwirtschaft ist der Futter-
verbrauch. Neben dem Nachweis des Futtermittelverbrauchs
in Getreideeinheiten je dt Produktion ist auch das Verhdalt-
nis von Protein zu Kohlehydraten zu beriicksichtigen. Es ist
unbedingt erforderlich, die Kosten je dt Futtermittel (bzw.
je dt GE) festzustellen, um damit die beste Wahl im Anbau
und Zukauf zu treffen.

Neben dem Futterverbrauch diirfen die Arbeitsleistungen
fiir die Viehwirtschaft nicht libersehen werden. Grundsétzlich
ist die Aufstellung einer besonderen Arbeitsartenrechnung
nicht erforderlich, doch die Ermittlung der Arbeitsproduk-
tivitdt sowie deren Vergleich sind zeitlich, innerbetrieblich
und zwischenbetrieblich sehr vorteilhaft.

33 Kostenrechnung fiir den technischen
Bereich und fiir die Hilfsstellen

Obwohl grundsétzlich die Kosten fiir den technischen Be-
reich und fiir die Hilfsstellen nicht durch Erlése fiir den
Absatz gedeckt sind, erfolgt fiir die Durchsetzung des Prin-
zips der wirtschaftlichen Rechnungsfiihrung und der Ver-
besserung der Kostentrdgerrechnung eine Weiterverrech-
nung auf der Basis der individuellen Leistungsinanspruch-
nahme der einzelnen Kostenstellen. Diese Leistungen wer-
den zu Planselbstkosten bewertet und den ausfiihrenden
Kostenstellen gutgebracht.

Damit wird auch fiir die Kostenstellen des technischen
Bereichs und die Hilfsstellen ein Ergebnis ermittelt, das
vom Kostenverantwortlichen zu vertreten ist, und entspre-
chend der Leistungsinanspruchnahme durch die Kosten-
stellen der pflanzlichen und tierischen Produktion zu tragen
ist.

Zum technischen Bereich gehéren: Lastkraftwagen, Mih-
drescher, Riibenkombine, Kartoffelkombine, Mdahhdécksler,
Mdhlader, Radschlepper, Kettenschlepper, Dreschmaschine,
Binder, Pressen, Anhdnger u. dgl. Hilfsstellen in der Land-
wirtschaft  sind:  Schmiede, Reparaturwerkstatt,  Stell-
macherei, Miihle, Bauhandwerker, Gespanne usw. Die Auf-
gabe dieser Kostenstellen besteht in der Hauptsache darin,
Hilfsleistungen fiir die Produktion auszufiihren.
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Als Leistungen der Maschinen und Traktoren des tech-
nischen Bereichs und der Hilfsstellen werden die Betriebs-
stunden betrachtet, die dem Fahrer oder der Besatzung in
Verbindung mit der Realleistung vergiitet werden. Die Lei-
stungen der Maschinen, die nicht personell besetzt sind,
werden nur global mit den Kosten der {ibrigen Leistungen
weiterberechnet.

Im Gegensatz zu den Kostenstellen der pflanzlichen und
tierischen Produktion besteht bei den Kostenstellen des
technischen Bereichs und der Hilfsstellen das Prinzip der
maximalen Leistung und der minimalen Kosten nur mit er-
heblichen Einschrankungen. Maximale Leistungen fiir den
eigenen Betrieb nur dann, wenn sie unbedingt notwendig
sind; denn auch relativ niedrige Kosten je Leistungseinheit
fiir Maximalleistungen erhdhen die Kosten fiir die Einheit
der Haupterzeugnisse, wenn es nicht gelingt, die Menge
oder die Qualitdt der Haupterzeugnisse entsprechend zu
steigern.

Die Gliederung der Kosten fiir den technischen Bereich und
die Hilfsstellen deckt sich prinzipiell mit der fiir pflanzliche
und tierische Produkte. Die vertikale Gliederung erméglicht
den Vergleich der Istkosten mit den Plankosten und den
Ausweis der Abweichung.

Die Kostenschwerpunkte im technischen Bereich sind der
Verbrauch von Treibstoff, die Inanspruchnahme von Repa-
raturleistungen und die Arbeitseinheiten und Léhne fiir un-
produktive Leistungen.

Die Kostenschwerpunkte der Kostenstellen Schmiede, Repa-
raturwerkstatt, Stellmacherei, Miihle und Bauhandwerker
sind die Arbeitseinheiten und Léhne fiir unproduktive Zeiten.
Durch richtige Disposition, rechtzeitige Materialversorgung
und Vermeiden von Leerlauf- und Wartezeiten kénnen die
Leistungen verbessert werden.

Die Kostenschwerpunkte der Kostenstelle Gespanne sind
neben den Arbeitseinheiten und Lohnen fiir unproduktive
Zeiten der Futtermittelverbrauch. Hierfiir kénnen Ver-
brauchsnormen festgesetzt werden.

Die Abrechnung des Eigenverbrauchs und des Absatzes
ist der Abrechnung des Absatzes und Wiedereinsatzes
gleichzusetzen, die im letzten Absatz des Abschnittes 3.1
beschrieben ist.

34 Kostenrechnung fiir Gemeinkosten -
stellen

Zu den Gemeinkostenstellen gehdren die Kostenstellen im
Betriebsgemeinkostenbereich, ~ Vorratswirtschaft  (Speicher,
Scheunen, Schuppen, Silos und Mieten), der Verwaltungs-
bereich (Biiros), ferner kultureller und sozialer Bereich.

Auch diese Kostenstellen haben wichtige betriebliche Auf-
gaben zu erfiillen und fiihren damit Leistungen aus. Fiir
diese Leistungen kann jedoch im Interesse der Wirtschaft-
lichkeit der Abrechnung selbst keine individuelle Weiter-
verrechnung zu Lasten der produzierenden Kostenstellen
vorgenommen werden. Deshalb erfolgt, wie bereits unter
1.0 ,Voraussetzungen" angefiihrt, die Verrechnung der
Kosten der Gemeinkostenstellen, die nur fiir den Pflanzen-
bau tétig sind, auf der Basis der direkten Kosten der produ-
zierenden Stellen des Bereichs Pflanzenbau, die Verrech-
nung der Kosten der Gemeinkostenstellen, die nur fiir die
Viehwirtschaft tétig sind, auf der Basis der direkten Kosten
der produzierenden Stellen des Bereichs Viehwirtschaft. Die
Verrechnung der Kostenstellen, die fiir den Betrieb in seiner
Gesamtheit tatig sind, erfolgt auf der Basis der direkten
Kosten aller produzierenden Stellen.

Die Kontrolle der Kosten der Gemeinkostenstellen erfolgt
durch den Plan-Ist-Vergleich in der Gesamtsumme.
4.0 SchluBbemerkung

Grundsatzlich kann festgestellt werden, daB der Iondwirt-
schaftliche GroBbetrieb ohne ein modernes Rechnungswesen
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den optimalen wirtschaftlichen Entwicklungsstand nicht er-
reichen kann; denn der Uberblick und das Wissen tiber das
wirtschaftliche Geschehen gehen auch dem verantwortungs-
bewuBtesten Wirtschaftsfunktiondr bald verloren. Dariiber
hinaus ist zu bedenken, daB der einzelne mit seinem Besitz
nach seinem Ermessen wirtschaften kann, jedoch bei genos-
senschaftlichem Eigentum an den Plan, an die Disposition
oder an die Anweisung gebunden ist und Rechenschaft iiber
seine Tatigkeit geben muB. Deshalb weist das landwirt-
schaftliche Rechnungswesen nach, in welchem Umfang und
zu welchem Wert wirtschaftliche Giiter zum Verbrauch be-
stimmt sind, verbraucht sind und vorhanden sein missen
und zwingt damit zu rationellen wirtschaftlichen Uberlegun-
gen und Handlungen. Es ist also das ,Geddchtnis" und

Biiromaschinen der Deutschen Demokratischen

Der Export von Biiromaschinen der Deutschen Demokrati-
schen Republik konnte in den letzten Jahren nach den latein-
amerikanischen Léndern eine bedeutende Steigerung erfah-
ren. Allein im Jahre 1960 betrug die Steigerung wertmdBig
gegeniiber 1959 mehr als 70 Prozent.

Diese Steigerung konnte trotz mancher Erschwerungen, die
sich u. a. durch Importbeschrankungen, Kapitalknappheit
und Eigenproduktionen in diesen Ldndern unserem Export
hemmend entgegenstellten und stellen, erreicht werden.

Der Erfolg unseres Biiromaschinenexports ist ohne Zweifel
auf die sich stetig bessernden Handelsbeziehungen der
DDR zu den meisten und wichtigsten lateinamerikanischen
Landern, auf die intensive Bearbeitung dieser Mdrkte durch
unsere Exportkaufleute, wie durch das wachsende Vertrauen
der Verbraucher von Biiromaschinen in diesen Landern zu
den Erzeugnissen unserer Biiromaschinenindustrie, zuriick-
zufithren. Neben alten Geschdaftsverbindungen, die teils seit
Jahrzehnten bestehen, wurde besonders innerhalb der letzten
zwei Jahre eine stattliche Anzahl von neuen Vertretungen
gegriindet.

Kuba

Bei dieser Betrachtung soll das neue Kuba gesondert vor-
weg erwdhnt werden. Durch die nationale, demokratische
Revolution hat sich dieses tapfere Volk seine politische und
wirtschaftliche Unabhdngigkeit gegeniiber den USA er-
kampft. Mehr und mehr bildet Kuba seine wirtschaftlichen
und kulturellen Beziehungen nach den, dieses Volk unter-
stiitzenden sozialistischen Landern aus.

Vor der Befreiung Kubas durch die Revolution Fidel Castros
war es praktisch unmdglich, z. B. Biiromaschinen aus der
DDR in Kuba zu importieren. Allein der damals im Kuba
des Diktators Batista giiltige Zolltarif schloB die Einfuhr
unserer Waren aus. Der Zolltarif hatte 4 Klassen:

1. Sonderklasse — (galt nur fiir die USA, deren Importe
etwa 95 Prozent des Gesamtimportes Kubas betrugen).

2. Bevorzugte Lander.

3. Ldander mit gewdhnlichen Beziehungen.

4. Ubrige Ldander.

Zu den librigen Ldndern zéhlte damals auch die DDR. Der
Tarif sah 100 Prozent Zoll des Warenwertes fiir diese Klasse
vor. Hier ist verstédndlicherweise eine grundlegende Wand-
lung eingetreten, und das Handelsabkommen der DDR mit
dem befreiten Kuba hat die Tiiren fiir den Warenaustausch
zwischen beiden Landern weit gedffnet.
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Kontrollinstrument. des Betriebes, das erst die Lésung be-
triebswirtschaftlicher Probleme auf wissenschaftlicher Grund-
lage gestattet. Notwendig ist also, die toten Zahlen des
Rechnungswesens mit Leben zu erfiillen, d. h. mit ihnen zu
arbeiten. Die wichtigsten einschldgigen Arbeiten sind die
Vergleichsrechnungen und die Diskussionen mit den Wirt-
schaftsfunktionéren, Mitgliedern und Arbeitern, die zundchst
innerbetrieblich, spdter aber auch zwischenbetrieblich durch-
gefithrt werden miissen. Das Ziel ist klar: Minimale Kosten,
maximale Ertrdge und Ergebnisse fiir die Erhéhung des
Wertes der Arbeitseinheit und damit die Verbesserung der
Lebenshaltung des Genossenschaftsmitgliedes und seiner
Familie, fiir die Erhéhung der Wirtschaftlichkeit des Betriebes

und fiir die verbesserte Versorgung der Bevélkerung.
NTB 619

Republik in lateinamerikanischen Lindern

In Kuba ist der Import zentralisiert. Er wird durch das
AuBenhandelsunternehmen Empresa cubana de Iportaciones
durchgefiihrt. Dieses Importunternehmen tritt dabei als
alleiniger Auftraggeber und Kéufer auf. Der Zahlungsverkehr
erfolgt zwischen der Kubanischen Nationalbank Habana und
der Deutschen Notenbank Berlin.

Die fachlichen Belange, wie die Garantieaushaltung fir
unsere Biiromaschinen und der Technische Kundendienst
werden von Fachunternehmen wahrgenommen.

Biiromaschinen und Registrierkassen aus der DDR erfreuen
sich bereits heute in Kuba einer hohen Wertschdtzung. Die
Umschulung der kubanischen Fachvertreter hinsichtlich der
Kenntnisse, um die richtige Anwendung und Ausnutzung
unserer Maschinen, wie der Instandhaltung, ist in-vollem
Gange. Eine noch in diesem Jahr geplante Industrieausstel-
lung der DDR in Habana wird die kubanischen Biiromaschi-
nenverbraucher mit weiteren Erzeugnissen unserer Branche
bekanntmachen.

Brasilien

Der Handel mit den anderen lateinamerikanischen Ldndern
mit ihren kapitalistischen Wirtschaftssystemen ist natirlich
grundlegend anderer Art und unterschiedlich. Eine betréeht-
liche Ausweitung unseres Exportes an Bliromaschinen konnte
nach den Vereinigten Staaten von Brasilien erreicht werden.
Trotz der Eigenproduktion an Schreib- und Addiermaschinen
wurden besonders auf dem Gebiet der héher entwickelten
Buchungs- und Fakturiermaschinen erfolgreiche Umsatz-
steigerungen erzielt.

Fachunternehmen, wie die Firma INSUBRA S. A., die die
Erzeugnisse ASCOTA und SUPERMETALL oder Fa. DEGEZA
S. A., die Schreib- und Rechenmaschinen verschiedener DDR-
Fabrikate sowie neuerdings Fa. REMINGTON RAND DO
BRASIL S. A., die den Buchungsautomaten OPTIMATIC ver:
treten, garantieren durch ihre bewdhrten Verkaufs- und
Kundendienstorganisationen auf dem brasilianischen Markt
entsprechende Umsdtze und die Zufriedenstellung der Kéufer
und Verbraucher.

AnléBlich einer im November 1960 in Rio de Janeiro tagen-
den Konferenz von Bankdirektoren stellte ein ausgesuchter
Kreis von Konkurrenten seine neuesten Organisationsmaschi-
nen aus (Bild 1).

Zwei ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse 170 mit ange-
schlossenem Elektronenrechner ROBOTRON fanden auf
Grund ihrer hohen Leistungen und Preiswiirdigkeit volle
Anerkennung der anwesenden Fachexperten.
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Viele beste Referenzen kann die Firma INSUBRA von GroB-
kunden, wie z. B. der Firma NOVA CAP — das Bauunter-
nehmen, das den Bau der Hauptstadt ,Brasilia” durchfiihrt
— wie auch mittleren und kleineren Unternehmen benennen,
wo ASCOTA- und SUPERMETALL-Biiromaschinen zur vollen
Zufriedenheit arbeiten.

Mit Sicherheit ist schon heute zu sagen, daB auch die
leistungsfdhige, unverwiistliche OPTIMATIC Klasse 900 und
9000 durch die Firma REMINGTON RAND DO BRASIL eine
schnelle Einfiihrung und Verbreitung auf dem brasilianischen
Markt finden wird (Bild 2 und 3).

Die Beteiligung von BUROMASCHINEN-EXPORT GMBH
BERLIN-an der Internationalen Industrie- und Handelsaus-
stellung im Januar/Februar dieses Jahres in Rio de Janeiro
gab vielen Besuchern auf dem Campo de Sdocristovdo die
Gelegenheit, einen Querschnitt des Programms der Biiro-
maschinenindustrie der DDR kennenzulernen.

Hier waren es besonders unsere kleinen Modelle, wie ERIKA-
und OPTIMA-Schreibmaschinen, unsere Addier- und Rechen-
maschinen ASCOTA, TRIUMPHATOR und MERCEDES, fiir
die ein breites Publikum reges Interesse zeigte.

Die jiingsten Verhandlungen in Berlin, die zwischen dem
brasilianischen Sonderbotschafter Dantas und unserem Mi-

Bild 2. Herr A. H. Gutsch, Generaldirektor der Remington Rand do
Brasil S. A.; an der OPTIMATIC Klasse 9000 stehend: Chef-
organisator G. lhle vom VEB OPTIMA

Bild 1. Eréffnung des Standes auf der Internationalen
Industrie- und Handels-Ausstellung in Rio de
Janeiro. Ansprache des Handelsrates Herrn Kurt
Ullrich

nisterium fir AuBen- und Innerdeutschen
Handel gefiihrt wurden und die im Ergebnis
fur die ndchsten Jahre eine betrdchtliche
Ausweitung des Handels zwischen den beiden
Staaten vorsehen, lassen fiir die Biiromaschine
auf eine glinstige Exportperspektive schlieBen.

Argentinien

Auch im Handel mit Argentinien ist der An-
teil, den die Blromaschine innerhalb unseres
Exportes ausmacht, von Bedeutung. Ein in
Argentinien  lberall bekanntes Fachunter-
nehmen besten Rufes, die Firma Guillermo
Kraft Ltda., ist seit vielen Jahren mit dem
Namen ASCOTA verbunden. Der aktiven
Arbeit unseres Beauftragten in Buenos Aires
ist im wesentlichen die Schaffung eines Vertreternetzes zu-
zuschreiben, in dem die Hauptfabrikate unseres Export-
angebotes ihre Verkaufsorganisationen gefunden haben.
Auch hier liegt, dhnlich wie in Brasilien, das Hauptgeschaft
bei den Organisationsmaschinen, wéhrend zum Schutze der
Eigen- und Lizenzproduktionen Recargos fiir Schreib- und
Rechenmaschinen so hoch liegen, daB ein Import von
diesen Maschinen fast unméglich wird.

Einen erfreulichen Werbeerfolg konnte die im Dezember in
Buenos Aires veranstaltete Biiromaschinenfachausstellung in
dem exklusiven Alvear-Palace-Hotel verbuchen (Bild 4). Mit
Unterstiitzung der agentinischen Generalvertretungen, der
Firmen Guillermo Kraft (ASCOTA); Fa. Rimaco-Maconta
(SUPERMETALL); Fa. Miguel Keszler (OPTIMATIC); Fa.
Herman & Pilnik (MERCEDES) und Fa. Cita S. A. (SECURA)
organisierte Biiromaschinen-Export eine Schau seiner neue-
sten Modelle. Neun Experten, vorwiegend aus den Liefer-
werken kommend, arbeiteten gemeinsam mit den argenti-
nischen Organisatoren und Technikern bei der Vorfiihrung
der Maschinen und Beratung der Interessenten (Bild 5 u. 6).
Die bedeutendsten Tages- und Fachzeitungen brachten aus-
nahmslos positive Stellungnahmen zu den Exponaten aus
der DDR zum Ausdruck. Auch der argentinische Fernseh-
funk wiirdigte die DDR-Ausstellung in einer Reportage. Die

Bild 3. Vorfiihrung am Buchungsautomaten OPTIMATIC Klasse 9000
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4,BUFA" in Buenos Aires war das erste geschlossene Auf-
treten der Biliromaschinenindustrie der DDR mit ihren Ver-
tretungen in Argentinien. Die intensive Weiterbearbeitung
des gewonnenen Bodens in Argentinien durch Fortsetzung
der begonnenen kollektiven Arbeit zwischen Vertretungen,
BUROMASCHINEN-EXPORT und Lieferwerken, wie dies auf
der Ausstellung praktiziert wurde, wird zu guten 6konomi-
schen Ergebnissen fiihren.

Chile, Venezuelua, Uruguay u. a.

Wenn auch in einigen anderen Landern Lateinamerikas
unsere Erzeugnisse noch nicht mit allen Fabrikaten vertreten
sind, so haben doch eine Anzahl unserer Marken recht
erfreuliche Umsatzerfolge zu verzeichnen. In Chile bestehen
besonders fiir ASCOTA und SUPERMETALL feste Verkaufs-
organisationen.

In Venezuela liegt der Schwerpunkt ebenfalls auf SUPER-
METALL. Dariiber hinaus werden ERIKA- und KOLIBRI-Ma-

Bild 4. Biiromaschinen-Fachausstellung in Buenos Aires. Vorfiihrung
des Buchungsautomaten ASCOTA Klasse 170

schinen sehr geschatzt. Unsere Registrierkassen SECURA,
die sich mehr und mehr auf den internationalen Mdarkten
durchsetzen, haben auch in Venezuela Eingang erhalten.
Bereits in der zweiten Generation vertritt das Haus ,Casa
ideal”, Herr Luis de J. Valverde in Quito ERIKA- und IDEAL-
Schreibmaschinen fiir Ecuador. Diese Vertretung bearbeitet
beispielhaft den kleinen, geographisch sehr schwierigen

Bild 6. Am Secura-Stand — rechts
neben der Kasse Herr
Angel F. Schiavon, Prasi-
dent der Fa. Cita S. A,
von links nach rechts: Herr
Miller, BME, A. Nowak,
Handels-Beauftragter fur
Argentinien, H. Sollwedel,
Chefkonstrukteur vom VEB
SECURA, Herr  Schiavon
senior, W. Morgenstern,
Herr Schiavon junior
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Bild 5
Vorfiihrung der %
vollelektrischen |

Fakturier-
maschine
Modell FMEL

Markt und zeigt eine unverbriichliche Treue zum Erzeugnis.
Entsprechend der GréBe und des Entwicklungsstandes Uru-
guays konnten DDR-Biiromaschinen in der Vergangenheit in
diesem Land beachtliche Umsdtze erzielen. Durch die zwi-
schenzeitlich eingetretene Liberalisierung hat der Konkur-
renzkampf stdarkere Formen angenommen. Dies findet seinen
Niederschlag besonders in der fallenden Tendenz der
Preise. Die Verkaufsméglichkeiten fiir ,Biiromaschinen-Export
Berlin® sind jedoch nach wie vor auf diesem Markt glinstig.
Die Marken der DDR haben in Uruguay einen guten Ruf.
Namhafte Fachvertretungen und eine &uBerst rege Handels-
vertretung gewdhrleisten trotz mancher Preisunterbietungen
durch die Konkurrenz ein zufriedenstellendes Verkaufs-

ergebnis.

In einigen Ldndern liegt der Hauptanteil des Biiro-
maschinengeschdfts bei den Schreibmaschinen. Der Anteil
der DDR am Addier- und Rechenmaschinengeschdaft ist durch
das Uberangebot besonders kleiner, billiger Konkurrenz-




Bild 7. Ansicht des Hotels Plaza Vista Hermosa

dient man sich auf dem Lande vorwiegend der Pferde als
Zug- und Reittiere. Aber auch innerhalb der Hauptstadt
Mexikos sind die Kontraste augenféllig und dokumentieren
das kapitalistische Wirtschaftssystem.

Die Industrie ist noch schwach entwickelt, dagegen nehmen
die Agrarwirtschaft, das Handwerk, der Handel und die
Dienstleistungsbetriebe einen breiten Raum ein.

Die Statistik weist fir das Jahr 1959 folgendes prozentuales
Verhdltnis aus:

Von den insgesamt 10 776 000 Beschéftigten entfallen

auf die Landwirtschaft 55,39/
auf die Industrie 16,6 %/
auf den Handel 8,6 %o
auf Dienstleistungsberufe 11,4 %
auf alle tbrigen Berufe der Rest von 8,1 %.

Entsprechend zuriickgeblieben ist das Sozialwesen. Die
Zahl der Analphabeten ist auch unter Beriicksichtigung der
Mentalitdt des indianischen Volksteiles und der Aus-
gedehntheit dieses unwegsamen Gebirgslandes zu hoch.

Die Mexikanische Regierung des Présidenten Adolfo Lopez
Mateos sieht den derzeitigen Verhéltnissen nicht tatenlos
zu. Sie ist eifrig bemiiht, soziale MaBnahmen zu ergreifen
und die industrielle Entwicklung voranzutreiben. Der EinfluB
der USA ist deutlich spiirbar und die mexikanische Wirt-
schaft befindet sich zu den Vereinigten Staaten in starker
Abhédngigkeit. Die mexikanischen Importe aus den USA
betrugen 1959 73 Prozent des Gesamtimportes Mexikos.

Ein bedeutender Anteil der mexikanischen Bevélkerung sind

rer Maschinen zu (iberzeugen. Biiromaschinen-Export fiihrte
im November in den Geschdéftsrdumen der Firma Hallares
S. A. und Alberto Payro Ausstellungen durch, um die
neuesten OPTIMATIC- und OPTIMA-Modelle sowie ASCOTA-
Buchungsmaschinen und  ERIKA-Schreibmaschinen  den
Fachkreisen vorzufiihren.

Ende Februar dieses Jahres veranstaltete Biiromaschinen-
Export dieses Mal unter der Federfiihrung der Firma Mexi-
mex S. A. im Salén Emperator des Hotels Plaza Vista Her-
mosa eine viel beachtete Ausstellung. Hier stand das
Fabrikat SUPERMETALL im Mittelpunkt. Auch die anderen
Marken der DDR-Biiromaschinenindustrie waren sdamtlich
vertreten. Namhafte Personlichkeiten der Wirtschaft und
Verwaltung besuchten ebenso wie die iibrigen Verbraucher,
wie Buchhalter und Betriebswirtschaftler diese Ausstellung
gréBeren Rahmens.

Beziiglich des Importes von Biiromaschinen werden in die-
sem Jahr seitens der Mexikanischen Regierung Einschrdn-
kungsmaBnahmen bei der Vergabe von Importlizenzen
getroffen. Das bezieht sich besonders auf Schreib- und
Addiermaschinen. Diese MaBnahmen sind nicht zuletzt mit
den mexikanischen Bestrebungen im Zusammenhang zu
sehen, Bliromaschinen selbst herzustellen. Man denkt dabei
im besonderen an Lizenzfertigungen, die, beginnend mit
Montagebetrieben, innnerhalb von 5 Jahren erreichen sol-
len, mindestens 75 Prozent des Warenwertes in Mexiko zu
fabrizieren. Die Fertigung von Biiromaschinen in Mexiko
kann insofern eine recht interessante Entwicklung einschla-
gen, da Ulber den Landesbedarf hinaus ein Export von
Mexiko nach dem gemeinsamen Markt Lateinamerikas gute
Umsdtze verspricht.

NTB 623 W. Morgenstern

sehr deutschfreundlich. Deutsche Waren werden im allge- ist die Reiseschreibmaschine mit dem geringsten

meinen wegen ihrer modernen Technik und soliden Aus-

j ‘ maschinen zuriickgegangen. Buchungsautomaten und Fak-
|

turiermaschinen werden zur Zeit, von Ausnahmen abge-
sehen, nach den kleinen Zentral- und siidamerikanischen
Staaten nicht aus der DDR geliefert.

Mexiko

Einen recht interessanten Markt bietet Mexiko; mit rund
34,0 Mio Einwohnern ist es nach Brasilien das zweitgrsBte
lateinamerikanische Land. Allein in den letzten 10 Jahren
stieg die Bevolkerungszahl um 8,8 Mio. Die Zunahme liegt
fast ausschlieBlich bei dem indianischen Bevdlkerungsteil.
Die Wirtschaft zeigt sich in gréBeren Kontrasten als in man-
chem anderen Land Lateinamerikas.

Der Unterschied zwischen Stadt und Land tritt hier beson-
ders zutage. Werden die StraBen in den Stddten von einer
Vielzahl modernster omerikanischer Wagen beherrscht, be-

Bild 8. Besuch einer Klasse aer
Berufsschule  fir  Steno-
typistinnen
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fihrung sehr geschétzt. Die Frage Ost oder West steht da-
bei nicht im Vordergrund trotz oft einseitiger, subjektiver
Informationen der Presse und des Rundfunks. So erfreuen
sich z. B. optische Gerdte vom VEB Carl Zeiss Jena ebenso
wie Biiromaschinen aus der DDR eines besten Rufes. Unsere
Marken sind teils seit Jahrzehnten in Mexiko bekannt und
unser Exportsortiment an Biiromaschinen konnte in letzter
Zeit um einige Fabrikate erweitert werden.

innerhalb des vergangenen Jahres entwickelte ,Biiro-
maschinen-Export Berlin“ eine besondere Aktivitdt, um den
Handel mit Mexiko auszuweiten. Fachexperten unserer be-
deutendsten Biiromaschinenwerke kamen nach Mexiko, um
gemeinsam mit den Vertretern die Werbung zu forcieren,
Schulungen fiir Verkdufer und Techniker durchzufiihren und
die Interessenten schlieBlich selbst von den Vorziigen unse-
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Interessante Lésungen fiir

. Vorbereitung
Produktions- Lenkung

Kontrolle

mit entsprechenden

Organisationsanlagen
(DP und DGM)
Durchfithrung kompletter
Betriebsorganisationen

Karl Frech

Buchhaltung und
Betriebsorganisation

Dresden A 27

Einsteinstr. 8 Ruf43337

KARL FRECH /i

Zur Messe in Leipzig
Buchgewerbehaus ll. Stock

Ruf 27850
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Gewicht, den kleinen Abmessungen, aber den ;)
groBen Leistungen! 4
V§

ist die ideale Reiseschreibmaschine mit allen Vorziigen
einer guten Kleinschreibmaschine!

Ausgereifte Konstruktion, moderne Formgebung, gestochenes
scharfes Schriftbild!

GR A

VEB GROMA Biiromaschinen,
Markersdorf (Chemnitztal)

239




O

A. WOLF, Zella-Mehlis

In der DDR werden zur Zeit zwei Arten von Buchungs-
maschinen hergestellt, die sich in ihrem technischen Aufbau
grundlegend unterscheiden. Die eine Art hat ihre Entwick-
lung von der Addiermaschine her genommen und druckt die
voreingestellten Zahlen unabhéngig von der Kapazitdt mit
einem Anschlag. Sie verfligt liber fest eingebaute, fiir die
Bedienungskraft unsichtbare Register fiir Langs- und Quer-
rechnung. Das sind die beiden Marken Ascota und Opti-
matic.

Die zweite Art basiert duf der elektrischen Schreibmaschine,
die um den breiten Buchungswagen, die Formularvorsteck-
einrichtung fiir Buchungsformulare und das Rechenwerk er-
gdnzt wurde. Bei diesem Maschinensystem wird mit jedem
Tastenanschlag auch die Niederschrift der betreffenden
Ziffer bzw. des Buchstabens ausgelést, so daB sich der
Wagen Schritt fiir Schritt weiterbewegt, weshalb dieses
Maschinensystem auch als Schrittmaschine bezeichnet wird.
Die Zahlwerke (Bild 1) fiir Léngsrechnung (vertikal) der
Formularspalten werden an der vorderen Aufhdngeschiene
in beliebiger Kapazitét und Anzahl (begrenzt durch die
Wagenbreite) aufgehdngt, so daB sie also fiir die Bedie-
nungskraft sichtbar sind. Die Mercedes-Buchungsmaschine
ist die Vertreterin dieses Systems in der DDR.

Auf Grund der groBen Anzahl von Mercedes-Buchungs-
maschinen, die seit Jahrzehnten in den verschiedenen Wirt-
schaftszweigen eingesetzt sind und der Notwendigkeit, diese
Maschinen so rationell und vielseitig wie méglich auszu-
nutzen, ergibt es sich, die in der Maschine vorgesehenen
Méglichkeiten und deren Anwendung einmal besonders dar-
zustellen.

Nitnehmerhaken

.J*fmprp/a/./g

Bild 1. Links: Z&hlwerk B 10 mit Wagenriicklaufhebel (Stellung der
Steuerplatte auf ,Entkuppelt”), rechts: Ansicht eines Z&hlwer-
kes B 10 von unten mit Steuerplatte, Steuerschiene und Mit-
nehmerhaken

Die leicht auswechselbaren Zéhlwerke der Mercedes-
Buchungsmaschinen sind Arbeitsmittel der Bucherin, durch
deren sachgemdBe Anwendung sie zur Leistungssteigerung
und besseren Ausnutzung der Maschinenkapazitdt beitragen
kann. Daher folgt nachstehend die Erlduterung der liefer-
baren Zdhlwerkstypen und deren Arbeitsweise.

1. Zihlwerke fiir Vertikalaufrechnung von Formularspalten

Diese werden entsprechend den Formularspalten auf der
Aufhdngeschiene eingesetzt. Die Addition erfolgt unter
Niederschrift von geraden Zahlen, wobei jeweils die héchste
Wertstelle mittels Dezimaltabulator gewdhlt werden muB.
Die Subtraktion erfolgt mittels Generalumkehr bzw. Minus-
taste unter Niederschrift von Schrégzahlen, womit gleich-
zeitig die Umschaltung des Farbbandes auf rot verbunden
werden kann. Durch den unterschiedlichen Schriftcharakter
von Gerad- und Schragzahlen unterscheiden sich diese auch
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auf Durchschldgen gut. Bei Subtraktion unter Null zeigt das
Zéhlwerk eine Komplementzahl. Soll aus einem Zdhlwerk
eine Komplementzahl niedergeschrieben werden, so wird
die entsprechende positive Zahl durch Ergédnzung der ein-
zelnen Ziffern von links nach rechts auf 9, bei der letzten
Ziifer jedoch auf 10, vorgenommen, z. B.

Komplementzahl 999374,62 999307,80
Ergdnzungszahl 625,38 629,20
0 0

2. Quersaldierwerke zur Querrechnung der einzelnen For-
mularspalten

Die Mercedes-Buchungsmaschinen kénnen mit einem oder
zwei Querwerken ausgeriistet werden, wobei (iblicherweise
das Querwerk | mit Minusziffernrollen und das Querwerk !l
mit Plusziffernrollen ausgeriistet ist. Sind beide Querwerke
miteinander verbunden, so arbeiten sie gegenldufig, so daB
immer in einem der beiden Werke ein positiver und im an-
deren ein negativer Saldo (Komplementzahl) steht. Aus dem
Wechsel der positiven Zahl zwischen | oder Il ersieht die
Bucherin den Saldencharakter. Fiir Spezialarbeitsgédnge
kann die Maschine jedoch auch mit Querwerken mit gleich-.
laufenden Ziffernrollen ausgeriistet werden.

3. Zahlwerksarten

Je nach Art der zu speichernden Werte kénnen unterschied-
liche Zahlwerkstypen zur Verwendung kommen. Fiir Rech-
nungen von Werten ohne Dezimalstellen werden A-Zdhl-
werke eingesetzt, die keine Kommaunterteilung besitzen.
Die am meisten verwendete Z&hlwerksart ist jedoch B mit
einer Kommastelle und zwei Dezimalstellen; die nach-
stehende Aufstellung zeigt die lieferbaren Typen:

A-Zahlwerke haben
Kommateilung.

durchgehende  Ziffernrollen ohne

B-Zahlwerke enthalten eine Blindstelle als Kommateilung
und zwei Dezimalen nach der Blindstelle.
Zehneriibertragung erfolgt {iber die Kommastelle hin-
weg.

C-Zahlwerke sind solche, die auBer der Kommastelle vor
den Dezimalen noch vor jeder Tausenderstelle eine
Leerstelle besitzen.

D-Zdhlwerke besitzen diese Leerstelle nur nach der ersten
Tausenderstelle.

G-Zahlwerke haben drei Dezimalen nach dem Komma und
einen Leerschritt an jeder Tausenderstelle.

M-Zdhlwerke haben drei Dezimalen nach dem Komma,
sonst durchgehend.

J-Z&hlwerke sind fiir englische Wéhrung.

N-Zahlwerke verfligen iiber lediglich eine Dezimale nach
dem Komma.

Die Zahlwerke sind lieferbar in der Mindestbreite von fiinf
Teilungen bis zu héchstens siebzehn Teilungen.

4. Formulartechnik

Bei Formularentwiirfen muB der Raumbedarf unter Beach-
tung nachstehender Punkte ermittelt werden:

Fir jede Rechenstelle wird eine Teilung gleich 2,6 mm
benstigt. Dazu kommt eine Teilung fiir das Komma, das
durch einen Leerschnitt dargestellt wird, sowie eine
Teilung fiir die beiden Seitenplatten des Zéhlwerkes.
Ein Zahlwerk B 8 bendtigt beispielsweise einen Raum
von 10 Teilungen.
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Auf eine Formulcrspolte. in der Breite von 11 Teilungen
kann also entweder ein Zé&hlwerk A 10 oder B 9 oder C 8
gesetzt werden.

Ferner muB beachtet werden, daB die Kapazitdt des Zdhl-
werkes jeweils nach der in dem betreffenden Z&hlwerk zu
speichernden Gesamtsumme gewdhlt werden muB und nicht
etwa lediglich nach der Kapazitdt des héchsten FEinzel-
postens.

Werden Formularspalten benétigt, in denen eine senkrechte
Addition nicht erforderlich ist, sondern die darin nieder-
zuschreibenden Zahlen nur die Aufgabe der Bildung des
Quersaldos haben, so kénnen hierfiir Leerwerke eingesetzt
werden, die keine Ziffernrollen besitzen, sondern nur die
zur Aufnahme der Werte in die Querwerke erforderlichen
Steuerungseinrichtung. Diese Leerwerke sind daher bedeu-
tend billiger.

5. Verwendung der Zdhlwerke fiir verschiedene Arbeitsgéinge

Um einen méglichst hohen Ausnutzungsgrad der Buchungs-
maschinen zu erreichen, werden hdufig mehrere verschie-
denartige Arbeitsgénge von einer Maschine durchgefiihrt,
z. B. fiir Finanz-Buchhaltung, Materialrechnung, Netto-
lohnrechnung. Bei Organisationsvorschldgen fiir derartige
Aufgaben ist daher anzustreben, die Formulare unterein-
ander méglichst deckungsgleich zu gestalten, um die Um-
stellung von Tabulier- und Kommasprungreitern auf der
Reiterstange auf der Riickseite der Buchungsmaschine még-
lichst einzuschrénken. Auch wenn Zahlwerke ausgewechselt
werden miissen, ist es immer von Vorteil, wenigstens einige
Zdhlwerke in der gleichen Stellung zu belassen, um diese
als Anhaltspunkt fiir die Aufhdngung der auszuwechselnden
Zdhlwerke an der Aufhdngeschiene zu benutzen. Auf alle
Fdlle ist fir jeden Arbeitsgang ein exakter Schaltplan anzu-
fertigen, der folgende Angaben enthalten soll:

a) Stellung der Text- und Kommasprungreiter
(an Hand der Gradzahlen der Skala auf der Reiterstange)

b) Stellung der Zdhlwerke sowie Type und Kapazitét
(Gradzahl der linken und rechten Seitenplatte auf der
Skala der Aufhéngeschiene)

c) Steuerschiene
ohne Steuerschiene in Querwerk | rechnend
Steuerschiene | und Il in beide Querwerke rechnend
Steuerschiene Il in Querwerk Il rechnend
sowie Kennzeichnung fiir Klarstern und Wagenriicklauf

d) Stellung der Steuerplatte
(A = Addition ins Plusquerwerk
E = Entkuppelt (nicht ins Querwerk rechnend)

S = Subtraktion ins Plusquerwerk)
Hdufig ist es bei verschiedenartigen Arbeitsgéngen még-

lich, die Z&hlwerke in der gleichen Stellung zu belassen
und nur die Steuerplatte umzudndern fiir eine verdénderte

1]
e~
o

Bild 2. Z&hlwerke fiir Mercedes SR 42 S, links: Zdhl-
werk B 4, Mitte: 4stelliges Datumwerk, rechts:
Zahlwerk B 9 mit Wagenriicklaufhebel und
Winkelschiene 2 (zur Auslésung der automa-
tischen Saldenniederschrift mittels der Taste ,11*)

e
1234567 89
b9
|
zzz2 |11
i 7234567 89
[TTTT] as
1234567
A7

Bild 3. Zusammenwirken eines Zdhlwerkes A 7 mit versetztem Mit-
nehmerhaken und eines Z&hlwerkes B 9 mit einem Quer-
werk B 9

Rechenweise in die Querwerke. Dabei ist besonders darauf
zu achten, daB die Krampe der Steuerplatte richtig ein-
rastet, damit diese nicht etwa verkanten oder sich wdhrend
der Arbeit verstellen kann. Die bei einer Anderung der
Rechenweise durch nicht richtiges Einrasten der Steuerplatte
hervorgerufenen Fehler sind nur schwer zu finden und wer-
den dann als Maschinendefekt angesehen, was aber evtl.
sogar unnotige Ausfallzeiten verursacht.

Andert sich aber nicht nur die Rechenweise, sondern iiber-
haupt der durch die Steuerschiene bedingte Querwerks-
anruf, so ist das Auswechseln des Zdhlwerkes erforderlich.
Es gibt jedoch eine Sondereinrichtung fiir Zéhlwerke, die
die Verwendung des Zdhlwerkes fiir verschiedene Steuerun-
gen gestattet, und zwar sind diese Zahlwerke mit verstell-
barer Steuerschiene ausgestattet. Durch ein Finstellrédchen
IaBt sich die Steuerung von | auf | + Il oder Il verstellen,
jedoch muB man dabei darauf achten, daB man ein der-
artiges Zdhlwerk nicht fiir Saldenniederschriften mit Klar-
sternabdruck verwendet, da der Klarsternhaken fest am Zéhl-
werk angebracht ist und sich nur auf eine Art von Steuer-
schiene beziehen kann, also einem Wechsel der Steuerart
nicht folgen kann.

6. Verwendung von Quer- und Zihlwerken unterschiedlicher
Typen

Es ist durchaus moglich, auf einer Buchungsmaschine zwei
Querwerke unterschiedlicher Typen zu verwenden, z. B. fiir
eine Bruttolohnrechnung, die mit Minuten und DM rechnen
muB, ein A- und ein B-Querwerk. In diesem Fall gelangen
auch A- und B-Z&hlwerke auf der Maschine zum Einsatz,
und jede Zdhlwerksart rechnet in das ihr entsprechende
Querwerk.

Sind aber zwei gleichartige Querwerke auf der Maschine,
z. B. B-Zdhlwerke, und es sollen gleichzeitig A- und B-Z&hl-
werke Verwendung finden, so muB die der Querwerksart
nicht entsprechende Zdhlwerksart die Steuerplatte auf ,ent-
kuppelt” zu stehen haben, darf also nicht ins Querwerk
rechnen. Sollen jedoch beide Zdahlwerksarten auch in die
Querwerke rechnen, so 1&Bt man den Querwerksschlitten
durch den Mitnehmerhaken des Zdhlwerkes so bewegen,
daB die niedrigste Wertstelle des A-Zdhlwerkes mit der
niedrigsten Wertstelle des Querwerkes vor dem Komma in
Eingriff kommt. Diese betreffenden Zdhlwerke bendtigen
dann einen um drei Teilungen nach rechts versetzten Mit-
nehmerhaken (Bild 3).
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Ahnliche Kombinationen sind méglich zwischen B-Zahl-
werken (2 Dezimalen nach dem Komma) und M-Querwerken
(3 Dezimalen nach dem Komma). In diesem Fall miiBten die
B-Zdhlwerke einen um eine Teilung nach rechts versetzten
Mitnehmerhaken bekommen.

7. Wagenriicklaufhebel *

In der letzten Spalte einer Buchungszeile stattet man
tiblicherweise das Zdhlwerk mit einem Auslésehebel fiir den
automatischen Wagenriicklauf aus. In den meisten Fdllen
ist das ein Zdhlwerk, das einen Saldo aus dem Querwerk
zur Niederschrift bringt und demzufolge mit einem Klar-
sternhaken versehen ist. Der Wagenriicklauf darf also erst
nach Anschlag des Klarsternes erfolgen. Ist das letzte
Zahlwerk aber nicht mit Klarsternhaken versehen (z. B. bei
irgendwelchen horizontalen Aufgliederungsspalten), dann
muB der Wagenriicklauf bereits nach Niederschrift der
letzten Ziffer ausgeldst werden. Der Wagenriicklaufhebel
muB also um eine Teilung nach links gekropft werden.
Andererseits ist es aber auch méglich, Zdahlwerke mit zwei
hintereinanderliegenden Klarsternhaken zu versehen, damit
eine sichtbare Kontrolle erfolgt, daB beide Querwerke ent-
leert wurden. Dieser Doppelklarstern ruft natiirlich auch
zwei Wagenschritte hervor, so daB ein in Verbindung mit
einem derartigen Zahlwerk stehender Wagenriicklaufhebel
um eine Teilung nach rechts gekrépft sein muB.

8. Einrichtungen zur Beeinflussung der Rechentétigkeit an
der Maschine

Die Rechentdtigkeit wird nicht allein von den Zdhlwerken
durch Steuerschiene und Steuerplatte aus bestimmt, son-
dern kann auch durch weitere Einrichtungen beeinfluBt
werden. Die Dreifachsteuerung von Hand wird durch einen
Hebel rechts tiber den Querwerken bewirkt. In der Stellung
I wird die Rechentdtigkeit der Zdhlwerke geméB Steuer-
schiene nicht beeinfluBt. In der Stellung | und Il dagegen
werden alle Zdhlwerke mit der Querwerksteuerung | (bzw.
ohne Steuerschiene) auf beide Querwerke geschaltet. Zéhl-
werke mit der Steuerschiene Il bleiben davon unbeeinfluBt.
In der Stellung Il werden alle Zéhlwerke auf das Querwerk
Il geschaltet. Diese Einrichtung ist vor allen Dingen vorteil-
haft fiir die Behebung von etwaigen Schleuderfehlern in den
Querwerken bei Arbeiten mit Steuerschienen | und Il, wobei
also durch eine Maschinenstérung eine Zahl in einem der
beiden Querwerke hdngenbleiben kann. Nachdem man
diese Differenz in das Querwerk Il gebracht hat, schaltet
man die Dreifachsteuerung von Hand auf Il und kann da-
mit das Querwerk entleeren.

In der Mitte liber dem Tastenfeld der Buchungsmaschine
befindet sich ein Schaltknopf mit den drei Einstellungsmég-
lichkeiten Addition, Entkuppelt, Subtraktion. Die Normal-
stellung ist auf Addition. Durch diesen Knopf l&Bt sich die
Rechenweise der Vertikal-Zdhlwerke éndern, ohne jedoch die
Rechenweise der Querwerke zu beeinflussen. In der Stellung
auf Entkuppelt werden die mit den Rechentasten geschrie-
benen Ziffern von den Z&hlwerken nicht aufgenommen, aber
entsprechend den Steuerschienen und der Stellung der
Steuerplatten der Zdhlwerke in die Querwerke iibertragen.
Die Stellung des Schaltknopfes auf Entkuppelt benutzt man
zur Niederschrift von Seiteniibertrdgen, die mittels der
Querwerke nochmals kontrolliert werden.

In der Stellung auf Subtraktion wird nur die Rechenweise
der Vertikalzahlwerke umgekehrt, wéhrend die Querwerke im
gleichen Sinne arbeiten wie bei der Normalstellung Addi-
tion. Diese Einstellung verwendet man z. B. bei der Ent-
leerung der Zdhlwerke auf Sammelkarten, die in sich sal-
diert werden sollen, aber wobei keine Saldenumkehr im
Querwerk erfolgen soll, um Komplementzahlen im Querwerk
zu vermeiden.

Dieser Schaltknopf wird nur in Sonderféllen benétigt. Die
Bucherin muB dann darauf achten, daB nach Beendigung
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der betreffenden Buchung die Einstellung auf die normale
Arbeitsweise wieder erfolgt. Keinesfalls sollte man, wenn
das Umschalten einmal vergessen wird, wdéhrend eines
Buchungsvorganges die Einstellung &ndern, da hierdurch
leicht erneute Fehler bei der daraufhin erforderlichen Kor-
rektur begangen werden.

Die Generalumkehrtaste (=) schaltet die Rechenweise der
Vertikal- und der Querwerke um. Sie wird insbesondere zur
Entleerung der Zdhlwerke, bei Korrekturen und Stornie-
rungen, sowie beim Wechsel des Saldencharakters betatigt.
Die Léschung der Generalumkehr erfolgt durch die Taste
» 1" bzw. automatisch beim Wagenriicklauf,

Durch die fortlaufende Erweiterung der Mechanisierung der
Abrechnungsarbeiten werden die Mercedes Buchungs-
maschinen fiir die unterschiedlichsten Aufgaben verwendet,
und nicht nur bei Neubestellungen wird heute eine groBe
Zéhlwerksbestlickung gefordert, sondern auch fiir bereits seit
Jahren in Arbeit stehende Maschinen ergeben sich immer
wieder Zéhlwerksnachbestellungen, wenn neue Arbeitsgénge
von den Maschinen Gbernommen werden. Die Anforderun-
gen an die Abteilung Zdhlwerksbau des Betriebes Mercedes
sind daher in den letzten Jahren sprunghaft angestiegen,
so daB diesem erweiterten Bedarf durch besondere MaB-
nahmen Rechnung getragen werden muBte. Neue Produk-
tionsmethoden haben zu einer betrdchtlichen Leistungssteige-
rung gefiihrt, so dall der Betrieb auch hiermit einen wert-
vollen Beitrag zur weiteren Mechanisierung der Abrech-
nungsarbeit geleistet hat. Aber auch der Organisator, der
die Mercedes Maschinen zum Einsatz bringt, kann viel zur
Verbesserung der Ausnutzung der Mercedes-Buchungs-
maschinen beitragen durch eine sinngemdBe Formular-
gestaltung und insbesondere die Verwendung von Standard-
vordrucken, die zur weiteren Vereinfachung der maschinel-
len Buchhaltung beitragen. NTB 605

A/ BB

'parende
_Rirntechnie  rationalisiert
die Arbeit iiberall

HB- UNI.- HENGE- REGISTRATUR

Lose - Blatt - Registratur oder
Schriftgutablage mit Heftung

AY)- STATISTIK. GERKTE
fiir Schreibtisch und Aktentasche
fiir Planung - Arbeitslauf - Kontrolle

ﬁ-SICHT-KARTEI - HANGE - KARTEI
keine Terminsorgen, stets inventurbereit,
zeitgerechte Disposition

YB- ORG-EINRICHTUNGEN
und Durchschreibe-Buchhaltungen

fiir jeden Platz, fiir alle Zwecke.
fir Hand und Maschine.

Unser Beratungsdienst steht lhnen gern zur Verfiigung
Bitte rufen Sie uns 36746
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Alle, die an Schreibmaschinen hohe Anforderungen stellen,

sind von der Erika 20 begeistert. Zwar gehért sie entsprechend ihres Gewichtes und ihrer
GréBe noch zu den kleinen, doch die Leistung entscheidet und hier kann sie sich mit einer

Standard-Maschine messen.

Die auswechselbaren Wagen von 24 ¢m und 32 cm Breite, die Segmentumschaltung, der
Tabulator, die autematischen Randsteller und die Sperrschriftschaltung zeigen, daB sie fiir
Aufgaben, wie sie im anspruchsvollen Biiro an eine Schreibmaschine gestellt werden,

konstruiert ist.

Aus der Organiﬁationspraxis des VEB Biirotechnik

Materialrechnung und Materialberichtswesen mit Lochkartenmaschinen
des VEB Biiromaschinenwerk S6mmerda

S. NITSCHE, Organisator im VEB Biirotechnik, Leipzig

1. Ziel

Von H. Schwerdt wurde allgemein die Notwendigkeit der
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit dargelegt [1]. Hier soll
vor allen Dingen die weitere Méglichkeit der Mechanisie-
rung in der Abteilung Materialwirtschaft besprochen werden.
Das Prinzip der sozialistischen Wirtschaft, mit dem gering-
sten Aufwand an lebendiger und vergegenstdndlichter
Arbeit den gréBten Skonomischen Nutzen zu erzielen, muB
in Zukunft ganz besonders auch in der Materialwirtschaft
starker als bisher durchgesetzt werden. Die Materialrech-
nung nagl Menge und Wert ist zwar in allen Betrieben
geldst. I “Aafwand an Arbeitskréften ist dabei aber im
Durchschr\ t égh sehr hoch.

Im Materimi\,&fphtswesen ist die Losung in vielen Betrieben
unzureichend. Der Aufwand, der allein durch das Umrech-
nen von Material in betrieblicher Mengeneinheit zur Men-
geneinheit It. Schliisselliste zum Volkswirtschaftsplan getrie-
ben werden muB, 1GBt sich in GroB- und Mittelbetrieben
kaum bewdltigen. Eine Fortschreibung der Bewegungen und
Bestdnde in zwei Mengeneinheiten wdre aber noch unwirt-
schaftlicher. Deshalb wird in der Praxis hier noch viel
geschdtzt, bzw. mit Durchschnittskoeffizienten gerechnet. So
entstandene Meldungen sind keine Arbeitsmittel zur opera-
tiven Lenkung und Leitung unserer Volkswirtschaft. Es soll
hier nicht unterstellt werden, daB noch viele Betriebe so
arbeiten. Aber auch in den Betrieben, die ihre Meldungen
gewissenhaft aufstellen, ist der Aufwand dafiir so hoch,
daB er keinesfalls unseren heutigen Anschauungen iber
wirtschaftliches Arbeiten entspricht.

In der Produktion setzen sich immer mehr neue Arbeits-
methoden durch. Dagegen geht es in den Verwaltungen nur
sehr langsam voran. Zu einer Verbesserung der Material-
wirtschaft ist ein gutes wahrheitsgetreu und termingemdBes
Berichtswesen Voraussetzung. AuBerdem ist es notwendig,
das Verhdltnis Planbedarf und Verbrauch unter Beriick-
sichtigung der Planerfiillung stdndig zu kontrollieren. Beson-
ders wichtig ist aber eine laufende operative Planung und
Disposition des Materials. Selbstverstdndlich wird es noch
Besonderheiten in der Materialwirtschaft zu I6sen geben.
Material 1GBt sich wegen seiner vieltausendfachen Form
aicht so leicht lGbersehen und disponieren wie z. B. Geld.
Wie mit Lochkartenmaschinen eine wesentliche Verbesse-
rung der Arbeit in der Materialwirtschaft erreicht werden
kann, sollen die folgenden Ausfiihrungen zeigen. AuBerdem
ist durch die Einflihrung der Lochkartentechnik eine Redu-
zierung der Stellenpléne moglich, bzw. es kénnen die
Mdangel aus der jetzt gréBtenteils bestehenden Unter-
besetzung der Abteilungen, ohne héhere Arbeitsintensitat
fordern zu missen, beseitigt werden.

2. Voraussetzungen

Das Beispiel baut auf den von Schwerdt beschriebenen
Grundlagen auf und erfordert nachstehende Voraus-
setzungen:

Komb. Zeichnungs- u. Auftragsnummernschliissel (3.1)
Materialnummernschliissel (3.2)

Lagerortschliissel (3.3)

Bauschemakartei

Materialstammkartei

Materialbestandskartei (4.1)

Nookwpn=

3. Schliisse!

31 Zeichnungsnummern-Schliissel

Dieser Schliissel wird aus dem von Schwerdt versffentlichten
Beispiel entnommen. Er wird im Nachfolgenden zum Auf-
tragsnummernschliissel durch Vorsetzen von zwei Stellen
Kostentrégergruppe und durch Anhéngen von zwei Stellen
fir das entsprechende Los.

Kostentragergruppe
| I I ,,,,‘ ——— Erzeugnisnummer

XX XXXXX  XXXX XXX XX
|
|

— Baugruppe
Lt . Teil

Los

32 Materialnummernschliissel

Der angewendete Materialnummernschliissel entspricht dem
vom VEB Biirotechnik Berlin herausgegebenen Materialnum-
mern-Rahmenschliissel. Er wurde in Gemeinschaftsarbeit
mit dem Zentralinstitut fiir Fertigungstechnik in Karl-Marx-
Stadt und Vertretern des Instituts fiir Landmaschinen- und
Traktorenbau Leipzig sowie Vertretern der Betriebe VEB
Barkas-Werke Karl-Marx-Stadt, VEB Elite-Diamant Karl-
Marx-Stadt und VEB Industriearmaturen Leipzig erarbeitet.

Die Systematik ist folgende:
XX X XX

’ - Industriezweig

Materialgruppe

————  Materialposition

Die Grundlage der Systematik bildet die Schliisselliste zum
Volkswirtschaftsplan 1961. Dabei wurde festgelegt, daB der
Schliissel, unabhdngig von allen Anderungen der Schliissel-
liste zum Volkswirtschaftsplan bestehen bleibt. Die Briicke
zu den jeweils neuesten Systematiken der Volkswirtschaft
wird tiber die Materialbestands- und Preiskartei hergestellt.
Damit ist es méglich, das gesamte Geschehen jeweils nach
den Belangen der neuesten Schliisselliste zum Volkswirt-
schaftsplan zu gruppieren und auszuwerten.

Das Ziel der Arbeit des Kollektivs war dabei, einen Schliis-
sel zu schaffen, der fiir alle Industriezweige anwendbar ist
und der die sonst in allen Betrieben, die auf Lochkarten-
technik umstellen, auftretende Vielfacharbeit, weitgehend
eingeschrankt. Dabei ist vorgesehen, daB die nachfolgenden
vier Stellen, die das einzelne Material klar definieren mis-
sen, betrieblich frei verschliisselt werden. Als Systematilk
wird empfohlen und im Beispiel auch angewendet:

X X %X %
‘,7‘ 7‘, ~ Form

‘ Giite

~ Abmessung

Betrieblich frei deshalb, weil eine Verschliisselung fiir Indu-
striezweige oder sogar fiir die gesamte Volkswirtschaft zu
viel Stellen der Lochkarte binden wiirde

E B S CHREIBMASTCMHTINTEINWETR R K D RESTUDEN . Bestandskartei M 45/46 (4.2). )
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33 Lagerort-Schliussel

In einer Stelle soll zum Ausdruck kommen, auf welchem
Lager des Betriebes sich das Material befindet. AuBerdem
wird durch diese Stelle unterschieden, ob ein gleiches
Material als Grundmaterial oder als Handelsware im Betrieb
lagert, oder ob z. B. ein geringwertiges und schnellver-
schleiBendes Arbeitsmittel als Grundmaterial — als Aus-
ristung zu einer kompletten Anlage — mitgeliefert, oder ob
es als Arbeitsmittel im Betrieb verwendet werden soll.

4. Karteien

Die Materialstammkartei und die Bauschemakartei sollen
hier nicht nochmals erléutert wérden, da dies in Heft 4/61
ausfiihrlich erfolgte. Es sind aber zum besseren Verstandnis
der Ausfiihrungen Musterkarten beigefligt. Besonders zu
beachten sind die fiir das Beispiel notwendigen Erweiterun-
gen der Materialstammkarte KK 11.

41 Materialbestandskartei

Im Beispiel ist eine Materialbestandskartei KK 12 auf-
genommen. Auch davon ist ein Muster abgedruckt. Die
Karte stellt die Verbindung zwischen Materialnummer und
jeweils gtiltiger Planposition her. Sie trégt den Bestand des
Materials und laBt eine Gegenliberstellung zum Plan-
bestand zu. Die Karten werden pro Materialnummer und
Lagerort gefiihrt und in der monatlichen Bestandsrechnung
jeweils als Summenkarte neu gewonnen. AuBerdem ist auf
diesen Karten der Umrechnungskoeffizient von betrieblicher
Mengeneinheit in Mengeneinheit Plan eingelocht. Gleich-
falls kann aus der Karte das Bestandskonto in die jeweils
anfallenden Summenbewegungskarten tibernommen werden.
Die Addition der Materialbestandskarten ist gleich dem
Buchbestand des Betriebes. Durch die Gegeniiberstellung
von Plan- und Istbestand ist jederzeit aus diesen Karten
eine klare Ubersicht iiber die Materialbestéinde méglich.

42 Bestandskartei M 45/M 46

Die Kartei KK 26 (Bild 1) wird fiir alle berichtspflichtigen
Positionen gefiihrt. Auf ihr sind neben dem Anfangsbestand
per 1.1. des jeweiligen Jahres die Kontingentzugénge, son-
stigen Zugdnge, der Betriebsverbrauch und der sonstige Ab-
gang in Mengeneinheiten der Schliisselliste kumulativ ge-
speichert. Die pro Planposition gefiihrten Karten beinhalten
weiter den Planbestand in Menge, sowie die Héchst- und
Mindestvorratsnorm. Dadurch kann der jeweilige Endbestand
den Planmengen gegeniibergestellt werden. Aus der mit die-
sen Karten und den dazugehérigen Bewegungskarten her-
gestellten Tabelle kann einwandfrei die Materialbestands-
und Bewegungsmeldung des Betriebes erarbeitet werden.

5. Zur Verfiigung stehende Lochkartenmaschinen

Das Beispiel baut auf den gleichen Maschinensatz auf, wie
er fiir das Beispiel im Heft 4/61 verwendet wurde.

1. Magnetlocher, Typ 413

5. Tabelliermaschine, Typ 401, gekoppelt mit dem Elek-
tronenrechner ASM 18 und dem Motorblocksummen-
locher, Typ 440

6. Elektronensaldierer ES 24

Alle Maschinen werden in der DDR hergestellt.

6. Darstellung des Arbeitsablaufes

6.1 Durchlaufschema

Zur Darstellung der Durchlaufschemata -1V wurde die
Symbolschablone vom VEB Biirotechnik verwendet.

62 Erlduterungen zu den Arbeitsfolgen

Arb. Fg. Arbeitsmittel Beschreibung

Wie bereits erldutert, baut das Bei-
spiel auf den im Heft 4/61 von H.
Schwerdt gemachten Ausfiihrungen auf.
Es wird deshalb vorausgesetzt, daB
tiber Planleitkarten KK 01 und Bau-
schemakartei KK 10 die Produktions-
plankarte KK 20 hergestellt und dar-
aus die Tabelle 2 geschrieben ist (die

hier genannte Tabe im Heft
4/61 S. 112 zu finde
Es kann also mit d en Tabelle

gearbeitet werden, ch zur Mate-
rialplanung benétigt wird. Neben den
von der technologischen Planung ein-
zusetzenden zu fertigenden Stiick und
Termin muB hier noch die Kostentréger-
gruppe und die Los-Nr. geschrieben
werden.

Ablochen der Leitkarten fiir Lose KK 02
nach Tab. 2. Sind gegeniiber dem Plan
keine Anderungen erfolgt, so kénnen
die fiir die Materialplanung gelochten
KK 02 verwendet werden, wenn die
Abrechnungsbegriffe Kostentrédgergruppe
und Los-Nr. nachgelocht werden.

Priifen der KK 02 nach Tabelle 2.

3 ES 24 Addieren der Spalten 40-44, zu fer-
tigende Stiick.

1 Magnetlocher

2 Magnetpriifer

4 manuell Vergleichen der Endsumme der Ta-
belle 2 mit dem aus dem ES erhaltenen
Rechenstreifen.

5 manuell Bei Ubereinstimmung ablegen der Ta-
belle 2.

6 manuell Es werden die nach Zeichnungsnummer

zu den Leitkarten gehdrenden Material-
stammkarten KK 11 zusortiert. Wenn
der  gréBte Teil der Material-
stammkarten bendtigt wird, empfiehlt
es sich, diesen Vorgang maschinell mit
der Sortiermaschine auszufiihren. Die-
ser Arbeitsgang kann dann mit dem
unter Arbeitsfolge 3 beschriebenen aus-
gefiihrt werden. Die Addition der
Stiickzahlen aus den Planleitkarten
kann unter Kennzifferauswahl der Spal-
ten 1 bis 2 erfolgen.

2. Magnetpriifer, Typ 423 g T
. . . ab.-Vlasch., m.
2 Sortlel"maschlnfz mit Kontensucher, Typ 432, ASM 18 u. Sulo Anfertigen der Tabelle 5 (es werden
4, Tabelliermaschine, Typ 401, gekoppelt mit dem Motor- hier die 4 Tabellen in der Arbeit von
blocksummenlocher, Typ 440 Schwerdt zugrunde gelegt).
L e | b5
® 2 2 88 | 3%
x| 52 53 | &8 g 55 | &8
¥ | = o8 N DIN = m 2 n<
00| 00|{000000000000| 0000000 | 000000|000000 OOOOOO‘OOO 00/0000000000000000000000 000000000000
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Ermittlung des Materialbedarfes fiir einen Auftrag und Gewinnung der Materialentnahmekarten Arb. Fg. Arbeitsmittel Beschreibung AD kg W Arbeitsmittch Beschraibung
| 26 Magnetpriifer Prifen der KK 23 anhand des Hilfs- Dabei wird die Rechnung Umrech-
| KK Auftr. Baugruppe bzw. KSt. Stck. Frist Verr.- ME KA Material- Einz.- Ges.- materialentnahmescheines. nungskoeffizient X Kontingentzugang
Los Teil-Nr. bzw. Preis Nr. Menge Menge 27 Magnetlocher Nachlochen der im Lager und in der gusgefuhbrt und doks Pro;iduktS, in sze
Term. kg t 2 Disposition auf den Grundmaterial-Ent- ummenbeweglngs arte 45/4s, 2
! G 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 nahmekarten KK 22 manuell aufgetra- eingestanzt.
genen Angaben. 47 Tabelliermaschine

02 1402 20721 0001 000 i

] 1 20721 0001 000 1014 e ]12 28 Magnetprifer + Priffen der Nachlochung der KK 22. e ASME 0. Sulo \T:::enp:ﬁleoul(fqrtiis inA;?:;z;\i?nlg:isheié
. 1 i
f 1402* 20721 0001 000* 1014* 410* 06* 041 31 1 12 409 0520 1400 5740 29 manuell Ablegen der Wareneingangsscheine. folge wieder in die Tabelliermaschine

02 1503 20721 0001 101 1500 112 041* ant 1* 12 409 0520* 1400* 5740* 30 manuell Ablegen der Hilfsmaterialentnahme- gegeben. Nach kleiner Umprogrammie-
| 1 20721 0001 101 1021 12 040 31 1 12 410 0611 0400 6000 scheine. rung wird die Tabelle 10 weitergeschrie-
! 1503 20721 0001 101 1021 1500 00 040 31 1 12 410 0611 0400 6000°* 31 Sortiermoschine Sortieren aller Materialbelege — KK 22, ben uknd ffdcbei die Rechnung Uzmrech-
| nungskoeffizient X sonstiger Zugan
i Die Endsumme der Spalte 12 muB sich mit der Endsumme der Tabelle 7 decken. r5|K(23' ulnd KK 24 — nach Lagerort und cusgeﬁjhrt g gang

aterialnummer. ‘
[ . 32 Sortiermasdhine 48 Tabelliermaschine ) )
i Arb. Fg. Arbeitsmittel Beschreibung Tabelle 7 m. Konfensucher Zusortieren der Materialbestandskarten m. ASM 18 u. Sulo  Wije unter 46 und 47 beschr|gb.en, aber
| Material-Nr. Termin Menge Auftragsnummer KK 12 und Aussortieren der Bestands- Rech.nung Umrechaungskastiizient
8 Beschrifter * Die beim Schreiben der Tabelle 5 karten, denen im Arbeitsgang keine Betriebsverbrauch.
| hergestellten  Materialentnahmekarten ! 2 3 4 Bewegungskarten zugeordnet sind. 49 Tabelliermaschine
1 KK 22 miissen, wenn kein Lochschrift- 12 409 0520 06 5 740 1 420 721 000 100 002 33 Tabelliermaschine  Schreiben der Tabelle 8. m. ASM 18 u. Sulo  Wie unter 46, 47, und 48 beschrieben,
il tibersetzer vorhf:nden ist, durch.Zellen- 12 409 0520 08 3 580 1 624 733 010 410 302 m. ASM 18 u. Sulo Bei Untergruppe Lagerort entstehen aber Re.chnung Umrechnungskoeffizient
1 umdr.uck beschrlftAet werden. Es .ISt dem 12 409 0520 12 4320 2 827 433 021 800 103 neue Bestandskarten KK 12, und bei X sonstigen Abgang.
{ Arbeiter, der mit dem Material um- 13 640* Hauptgruppe  Materialnummer  wird . ,
il gehen muB, nicht zumutbar, d‘ie ent- 12 410 0528 10 4920 1 420 721 000 110 202 eine Summenkarte ,Bewegung pro Vorbereitung M 45/46 Tabelle 10
1 sprechenden Angaben — Materialnum- 12 410 0528 1 4 880 1721734 100 310 203 Materialnummer KK 25" gewonnen. In g s . Y0 so 9G .92 =2
il mer, Mengenemhelt. Menge usw. — aus 12 410 0528 14 3720 2 222 583 100 600 104 diese Summenkarte werden aus KK 12 . o E - %g o 2 g«s Ol
i den in .der Karte befindlichen Lc{cher.n 13 520° auch  Bestandskonto, Umrechnungs- « £ E e w 59 gg’ 55 g_g’ Eg
| ‘\ (zﬁu en'tazrf-;ernf. |DeSh:Ib w;r(ien die in koeffizient und ME Plan i{ibernommen. X s o sz S XN oN ma; n< gx
er eihenfolge es rbeitssta - 2 . i i i . . _ f
f | planes Hegengen Moteriolzln::ohnr;n;- Arb. Fg. Arbeitsmittel Beschreibung 34 Sortiermaschine Die im Arbeitsgang 33 aus der Tabel- 1 2 3 4 5 6 7 s 9 10
iy karten im Zeilenumdrucker vom Ar- 19 manuell Freigeben der Materialscheine in der liermaschine kommenden Materialkar-
] beitsplan-Umdruckoriginal beschriftet. Dispositionskartei. Dabei soll die Bu- ten werden nach KK getrennt. 25 03 1314151 12 409 5200 33 20 00 010
3‘, . . . chung der Vordisposition nach der 35 manuell Ablage der alten Bestands- und Preis- 25 03 1314151 12 409 5206 3 15 00 010
{ 9 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 6 Tabelle 7 erfolgen, d.h., daB alle karten KK 12, 25 03 1314151 12 409 5208 33 18 00 010
1 Materialien einer Nummer bereits zu- i i ’ - 1314151° 33 53t
I} ene . Vereinfachung gegeniiber der heuie 5 Y 25 03 1314 152 12 410 0613 33 16 00 010
! Kontrolle der richtigen Beschriftung der Materialentnahmekarten 3 Gt g s nahmescheine KK 23 und der Waren- * * +
g allgemein noch iiblichen Einzelbuchung ein ke KK 1314152 33 M
i i gangsscheine 24. o
Lfd. Nr, Baugruppe bzw. Teil Material-Nr. Einzelmenge der Belege dar. AuBerdem gibt die ; 5 ; 25 03 131415 12 409 5200 33 4 00:070
Tabelle 7 gleich einen Uberblick iiber 37 manuell anch \‘/e:rgleld'ler? der Best.on‘de mit der 25 03 1314 151 12 409 5206 33 00 010
1 2 3 4 das gesamte im néchsten Zeitraum be- Dispositionskartei kann die Tobelle 8 25 03 1314 151 12 409 5208 33 1 00010
nétigte Material: und o abgelegt werden. Um  Differenzen 1314 151* 33* 15*
g ) es kann anhand . s« » .

1 20721 0001 000 12 409 0520 1400 dieser Tabelle sehr gut disponiert bl Uity s Kby il ok il 2 03 13m152 124100613 33 g 00'018

2 20721 0001 101 12 410 0611 0400 werden, fiir welche Auftrige in erster ) ser Mabelle die Spalte: .Z&ile: IDisposi- 25 03 1314152 124100615 33 5 00010

3 20721 0001 102 12 410 0518 1200 Linie Material bereitgestellt werden Hohl' mitgeschriaben; 1314 152* 33t n*

4 20721 0001 103 12 410 0613 0200 muB. Die Freigabe des Materials er- 38 Sortiermaschine Die neuen Bestandskarten KK 12 und 25 03 1314151 12 409 5200 33 25 00 910

. folgt durch Stempelaufdruck auf der die Bestandskarten, die im Buchungs- 25 03 1314 151 12 409 5206 33 16 00 010

10 manuell Vergleichen von Tabelle 6 und Arbeits- Materialentnahmekarte. gang keiner Bewegung unterlagen, wer- 25 03 1314151 12 409 5208 33 27 00 010

stammplan-Original. Dabei zeigt sich, 20 m i den nach Materialnummer und Lager- 1314 151* 33* 68*
| ob bei der Gewinnung der Material- 5 rnonue” f\bl(le_gen de.rdTodbeIIe £ 5 ort sortiert. 25 03 1314152 12 410 0613 33 45 00 010
' entnahmekarten im Arbeitsgang 7 aus + manue m Lager wird die ausgegebene Mate- ; 25 03 1314152 124100615 33 19 00 010
| der Teiflatie B cus Ao Miterial: rialmenge und der Lagerort hand- 39 manuell ::bsltille: ) der Materialbestands- und 1314 152 33 s
I . . N reiskarteil.
1 stammkarten die richtigen Werte in die schriftlich eingesetzt. < 5 5 p 5 25 03 1314151 12 409 5200 33 2 00 010
Materialentnahmekarte iiberhomman 22 manuell In der Dispositionskartei erfolgt die 40 Sortiermaschine Die im Arbeitsgang 33 gewonnenen 25 03 1314 151 12 409 5206 33 00 010
wurden. AuBerdem gibt der Vergleich Buchung der effektiven Menge und die- ! Summenbewegungskarten '.(K 25 werden 25 03 1314151 12 409 5208 33 1 00 010
y dariiber  Auskunft, ob die richtige Eintragung der Buchungszeile der Dis- nach Bestandskonten sortiert. 1314 151* 33* 3*
! Karte mit dem richtigen Text beschrif- positionskartei. M Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 9. 25 03 1314 152 12 410 0613 33 4 00 010
| tet wurde. 23 Magnetlocher Die Wareneingangsscheine, die in der 2 als fsleoe U U AL 2 00:010
i 1 manuell Abl der Tab Dispositionskartei bereits gebucht d ‘ Fabeie 3 13181520 5 i
egen der Tabelle 5. durch  Auf 9 un Grundlage fiir Buchung der Bestandskonten der Klasse 1
12 Sortiermaschine Die nach dem Arbeitsgang 7 a der UT.C fu ir;!genE :es dVerr'\jchnungs- KK Mon. Kto Planpos Materialnr LO Zugang  Abgang - e e
us de preises fiir die Einheit des Materials, ’ ' ’ ' ;
Tabelliermaschine kommenden Karten des Lagerortes und der Zeile der Dis- bM DM ;. oy anleIaeg::mmenbewegungskcrlen e
werden nach Kartenkennzeichen sortiert. positionskarte vervollsténdigt sind, wer- 1 2 3 4 5 6 i 8 . : A . : :

13 manuell Ablegen der Leitkarten KK 02. den auf Ziffernkarten abgelocht, in 52 Sortiermaschine Sortieren der beim Schreiben der Ta-
| 14 i I T . . diesem Arbeitsgang entsteht die .\Ncr \ 25 01 110 1314151 12 409 0520 1 82 000 56 990 belle 10 gewonnenen Summenbewe-
It nue urlicksortieren der Materialstammkar- : | 25 01 110 1314151 12 409 0522 1 70 000 81 300 gungskarten fiir M 45/46, KK 26 nach
1 \ reneingangskarte KK 24 |
, ten KK 11. 24 Magnetpriifer Priif d KK 24 h 'd d W | 25 01 110 1314151 12 409 0523 2 88 500 Planpositionen.

i ruren - N

1 15 manuell Nach im Arbeitsgang 10 durchgefiihr- einaan rh N L L | 25 01 110 1314151 12 409 0534 4 40 000 53 Sortiermaschine Zusortieren der Bestandskarten  fiir

ter Kontrolle Ablegen der Arbeits. gangsscheines. ‘ 25 01 110 1314 151 12 409 0623 3 41 500 80 400 M 45/46, KK 27.
stammplan-Originale. 25 Magnetlocher Die wie die Wareneingangsscheine 25 01 110 1314 151 12 409 0765 1 20 000 54 Tabelli hi
vervollstandigten Hilfsmaterialent. | 25 01 110 1314152 124104563 1 130 000 a :Sbf;";"“s'“le Shrlliars i I
16 manuell Ablage der Tabelle 6. nahmescheine, welche im Betrieb vom 3020000 388 690° m W Sule - Sehretben; der: Tabelle: 11.
. . . . Meister oder d B f i
| 17 Sortiermaschine Die Materialentnahmekarten KK 22 Bedarf cusgefe:is;ter:mde\?:n:rcll.gte:r 22 Die Endsummen dieser Tabelle sind Tabelle M 45 'bzw. M 46 . Tebelle
3 wetden r.mch Termin und Materialnum- liefert wurden, werden auf Ziffgernkcr- Mt den Summieh  aller Zu- GRY Al 3 : 2o cn_g’ 2 K

”:' . . mer .sortlerl. ten abgelocht. Dadurch entsteht die génge der Tabelle 8 abstimmbar. c g o 9 ‘ga 77’@,-3.‘6' 9 4 o8 c =

|, 18 Tabelliermaschine Gewinnung der Tabelle 7. Hilfsmaterialentnahmekarte KK 23. 42 manuell Nachdem Buchungsbeleg fiir Klasse 1 x § ] W oow §3 G356 62 36 £ s >
i | erarbeitet, wird Tabelle 9 abgelegt. x o = @- XN oN@> ol cm > T =
Rl ; ; .
A Materialbestandsrechnung chelle“ 8 43 Sortiermaschine Sortieren der KK 25 Karten nach Steuer- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
i | v el i i A Um- 74 loch, daB im Arbeitsgang 33 mit aus 27 03 1314151 33 85 =53
iy | KK Kto Planpos. Mat.-Nr. LO Yerr= Zeile e yo o\t Plan-  Unter- Zugénge (. Abgange M- " Abg. ME der Materialbestands- und Preiskarte 5 6 3 80 ¢ 88 32
b | © Ra . gan > "
1 Preis Dispo. menge bzw.Upla a.Ktg. Batr. sonst. Koeff. %Mg DM Plan tibernommen wird. Das Steuerloch sagt 2603 1314151 33 53
i 1 > 3 4 5 P 7 8 9 10 1 12 i3 id i aus, daB das Material in M 45 bzw. 2603 1314151 33 15

‘ 6 17 18 19 2 M 46 berichtspflichtig ist. 26 03 1314151 33 a8 ‘
‘ 0 a4 I Abl der nicht fiir M 45/46 benéti % W lamiel @ 3 ‘
o 12110 1314151 124090420 1 041 31 8300 34030 8000 00 010 33 manue e}?}?f‘zs er nient e / enotig- 1314 151% 33* 83* 53% 15% 68% 3* 80* 65% 88*  32* |
1 22 124090520 1 041 12 31 5800— 23 780— ten : 27 03 1314152 33 52 36 51 28

24 124090520 1 041 13 31 20 000 82 000 45 Sortiermaschine Die verbleibenden Summenbewegungs- 26 03 1314152 33 41
| 22 124090520 1 041 14 31 4320—- 17 712— ! karten KK 25 werden nach Planpositio- 26 03 1314152 33 11
i 22 124090520 1 041 15 “31 3600— 14 760— nen sortiert. 26 03 1314152 33 64

il | = 10+ o J24090520 1 O 6 31 180~ 738— , v § 46 Tabelliermaschine 26 03 1314152 33 6
1 ©O1314151% 12409 0520¢ 1% 041% 31% 14.400% 59 040% 8000%  6400% 20000  * 13900% * 00010* 8200% 56990% 33* m. ASM 18 u. Sulo  Schreiben der Tabelle 10. 1314 152¢ 33% 52% 41* 11% 64 6% 34% 36+ 5% 2%
|
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Bei Gruppentrennung wird jeweils die
neue Bestandskarte fiir M 45/46, KK 27

gewonnen.

55 manuell Abstellen der neuen Bestandskarten
KK 27.

56 Sortiermaschine Sortieren nach KK.

57 manuell Ablegen der alten Bestandskarten
KK 27.

58 manuell Ablegen der Summenbewegungskarten
fir M 45/46, KK 26.

59 manuell Nach Auswerten der Tabelle 11 fiir
Materialbestands- und Bewegungsmel-
dung M 45/46 ablegen.

60 Sortiermaschine Sortieren der im Arbeitsgang 36 ab-
gestellten Belege KK 12 nach Kosten-
trdger und Kostenart.

61 Tabelliermaschine

mit ASM 18 Schreiben der Tabelle 12.
Materialkosten pro Kostentrédger Tabelle 12
i i a & ot
c = c o 8
. 25 & 5 8% 35 ., . 5
¥ ® 388: 8+ = w g3 25 5% o= B
X O X522 ¥Xg ®» = o= &S >a =20 sz
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
22 03 20721 1 410 31 5740 5800 041 23780 12 409 0520
22 03 20721 1 410 31 4920 4900 039 19 110 12 410 0528
22 03 20721 1 410 31 1500 1500 072 10800 12 416 0018
53 690*
22 03 20721 2 820 11 820 820 o001 820 26 201 0027
820%
54 510%

62 manuell Ablegen der Tabelle 12 nach Aus-
wertung fiir die Kostentrédgerrechnung.

63 Die Grundmaterialkarten KK 22 stehen
nun zur weiteren Auswertung zur Ver-
fligung, z.B. zur Tabelle nach Auftra-
gen fir Nachkalkulation usw. Durch
Schreiben weiterer Listen lassen sich
auch sinnvoll Kontrollrechnungen ein-
arbeiten.

64 Sortiermaschine Sortieren der im Arbeitsgang 36 ab-
gestellten Hilfsmaterialentnahmekarten
KK 23 nach Kostenstellen und Kosten-
art.

65 Tabelliermaschine

mit ASM 18 Schreiben der Tabelle 13.
Hilfsmaterial nach Kostenstellen und Kostenarten. Tabelle 13
.Kosten- Kosten- Material- ausgeg. Verr.-

KK Dat. stelle art nummer  Menge Preis Wert

1 2 3 4 5 6 7 8
23 03 1027 322 12 409 0520 180 041 738
23 03 1027 322 12 410 0617 300 040 1200
2 1938*
23 03 1027 323 14 803 0009 200 130 2600
23 03 1027 323 14 829 0004 100 085 850
3450%
5388*
66 manuell Ablegen der Tabelle 13 nach Auswer-

tung durch die Betriebsabrechnung.

67 Die Hilfsmaterialkarten KK 23 stehen
nun zur weiteren Auswertung zur Ver-
figung. Um das Beispiel nicht {ber-
maBig zu  erweitern, wurde auf die
Darstellung von Tabellen fiir weitere
Auswertungen verzichtet.

7. SchluBbetrachtungen

Es sollten nur die wesentlichsten Ansatzpunkte der Mecha-
nisierung der Materialwirtschaft dargestellt werden. Das
Beispiel sprengte den hier méglichen Rahmen, wenn alle
Tabellen und ihre Abstimmbeziehungen aufgezeigt wiirden.
Deshalb ist auch auf die Darlegung solcher Faktoren wie
Materialriicksendungen an Lieferanten oder Materialriick-
gaben aus der Produktion verzichtet worden. Alle diese
Dinge sind aber einwandfrei technisch I13sbar.

Das Beispiel zeigt, daB auch mit den z. Z. bei uns produ-
zierten Lochkartenmaschinen eine Vorlochtechnik méglich
ist. Dabei liegt natiirlich die Leistung eines in Verbindung
mit einer Tabelliermaschine zum Doppeln verwendeten
Summenlochers unter der Stundenleistung eines Dopplers.
Trotzdem bleibt das System gegeniiber einem manuellen
Verfahren wirtschaftlicher. Ganz besonders soll das Beispiel
zeigen, daB es maschinell moglich ist, ein einwandfreies
Berichtswesen in der Materialwirtschaft zu organisieren, daB
die noch in vielen Betrieben bestehende wertmdaBige
Materialbuchhaltung eingespart und daB eine operative
Materialplanung und Disposition durchgefiihrt werden kann,
die heute aus Arbeitskrédftemangel nur in sehr wenigen
Betrieben méglich ist. Bei einer einwandfreien Organisation
lassen sich auBer den aufgezeigten noch viele Auswertun-
gen durchfiihren, die der Leitung des Betriebes aufschluB-
reiches Material geben, daB manuell mit groBem Auf-
wand und deshalb meist gar nicht gebracht werden kann.
Es 1aBt sich beispielsweise jederzeit eine Inventurliste mit
etwa 35000 Positionen aus der jeweils letzten Material-
bestandskartei in etwa 4 Stunden schreiben. Die volle Aus-
nutzung einer Lochkartenanlage wird in jedem Falle nur
dann erreicht, wenn sich in den zu organisierenden Betrie-
ben ein Mitarbeiterkreis findet, der die betrieblichen Pro-
bleme an den Organisator des VEB Biirotechnik herantrégt.
Nur in einer engen Zusammenarbeit mit dem jeweiligen
Betrieb 1GBt sich die glinstigste Organisationsform finden.
Das vorstehende Beispiel ist nicht fir die Versffentlichung
frei konstruiert, sondern findet prinzipielle Anwendung in
den Organisationen, die fiir verschiedene Betriebe des
Maschinenbaues erarbeitet wurden. Nur durch die unter-
schiedliche Maschinenausstattung ergeben sich in den
Betrieben Varianten.

NTB 622
Literatur
[11 Schwerdt, H.: Durchfiihrung der Materialplanung mit Lochkarten-
maschinen des VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda.
NTB 5. Jg. (1961) H. 4, S. 107 bis 113.

Berechnung der Koordinaten der Polygonpunkte (Polygonzugberechnung)

B. SZAMER, Zella-Mehlis (Thiir.)

Der vorliegende Aufsatz soll hdufige Berechnungen des
Vermessungswesens und ihre mathematischen Zusammen-
hénge erkléren, um dem Organisator die zweckent-
sprechende Vorfiihrung bei Interessenten dieses Gebietes zu
erméglichen.

Wenn derartige Berechnungen geldufig sind, wird der Kon-
takt zum K&ufer und damit sein Vertrauen zum Erzeugnis
schneller gewonnen sein.

Bisher wurden meist Sprossenradmaschinen mit Handantrieb
benutzt. Von diesen Maschinen haben die Doppelmaschinen
durch die Méglichkeit zweier gleichlaufender Multiplika-

sungswesen ist jedoch ein Einsatz schnellerer Rechen-
maschinen verbunden. Deshalb ist es sehr wichtig, daB der
Organisator bei Fragen des rationellen Einsatzes von
Rechenmaschinen mit den Arbeiten des Kdufers vertraut ist.
Bei berufspraktischer Vorfiilhrung wird der Geometer sehr
schnell die Vorteile der elektrischen Rechenmaschinen (mit
Tasteneinstellung) gegeniiber den Sprossenradmaschinen
(mit Hebeleinstellung) erkennen.

Mehrere Polygonpunkte (Vieleckspunkte), die durch Winkel
und Strecken miteinander verbunden sind, werden als Poly-
gonzug bezeichnet und als solcher berechnet.

Bild 1. Prinzipbild eines Polygonzugs

mit einem Theodoliten bzw. mit Hilfe eines StahlbandmaBes,
gemessen. Weiterhin  muBten ein  AnschluBbrechungs-
winkel fy im Punkt 15, zwischen dem Punkt 17 und dem
ersten Neupunkt (1), und ein AbschluBbrechwinkel g, im
Punkt 16, zwischen dem Neupunkt (3) und dem Punkt 20,
gemessen werden (Bild 1). Die Punkte 15, 16, 17 und 20
sind koordinatenmdBig bekannte und in der Ortlichkeit fest-
gelegte Punkte, die im Zuge der Landesdreiecksmessung
(auch als Landestriangulation bezeichnet) trigonometrisch
bestimmt wurden. Die Messung der Seitenldngen des Poly-
gonzuges erfolgt in der Regel aus Kontrollgriinden: doppelt;
der Mittelwert geht in die Berechnung ein.

AuBer den Messungsergebnissen der Ortlichkeit sind noch
die, fiir die Berechnung notwendigen Richtungswinkel vom

Yerm-form D5(19)
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Bild 3. Wechselwinkel an Parallelen (Richtungswinkel)

Punkt 17 nach dem Punkt 15 und vom Punkt 16 nach dem
Punkt 20 dem Rechner bekannt.

Ein Richtungswinkel ist der Winkel, den eine Polygonseite
mit einer Parallelen zur positiven x-Achse bildet. Im Ver-
messungswesen erfolgen sdmtliche Winkelangaben rechts-
lGufig, d. h. im Uhrzeigersinn. Weiterhin ist zu beachten,
daB die Winkelangaben in der Centesimalteilung, auch neue
Teilung genannt, die den Vollkreis in 4009 (sprich Neugrad)
19 in 100¢ (sprich Neuminuten) und
1¢ n 100¢c  (sprich Neusekunden)

erfolgt. Diese Art der Winkelangabe hat den groBen Vorteil,
daB die Minuten und Sekunden dezimale Teile eines Grades
sind, und ein Winkel deshalb wie folgt geschrieben werden
kann:

199 05¢ 93¢c = 19,0693¢ ,

Ausgehend vom Vermessungsformular D5 (19) (Bild 2) sind
nacheinander folgende Arbeiten durchzufiihren:

Eintragen der Punktbezeichnungen, und zwar die der tri-
gonometrischen An- und AbschluBpunkte und der zu berech-
nenden Neupunkte in die Spalten 1 und 9.

Nun erfolgt die Eintragung der bekannten Koordinaten der
Punkte 15 und 16 in den Spalten 7 und 8, woran sich der
AnschluBrichtungswinkel t; (19,0593 9) und der AbschluB-
richtungswinkel t; (147,21179) in Spalte 3 schlieBen.

Weiterhin werden die Brechungswinkel g, (317,08709), (3,
(179,45189), 3, (176,67049), 5 (242,91489) und , (212,01669)
ebenfalls eingetragen, und zwar in Spalte 3. Hierzu erfolgt
noch die Einfiihrung der Seitenldngen s in Spalte 4.

Um die Koordinatenunterschiede zweier Punkte (/\x und
/\y) zu berechnen, benétigt man den Richtungswinkel und
die Ldnge der Strecke zwischen beiden Punkten (Bild 3).
Mit Hilfe der trigonometrischen Funktion sin und cos lassen
sich nun die Koordinatenunterschiede wie folgt berechnen:
sin t = Ay:s cost = /\x:s
folglich: s + sin t = Ay s.cost= Ax
Diese Formeln gelten in allen 4 Quadranten, wobei jedoch
die Vorzeichen der Funktionen in den einzelnen Quadranten

zu beachten sind:

I sin=+ cos = =t
Il sin=-+ cos = —
11 sin = — / cos = —
IV sin=— cos = +

Addiert man die so berechneten Koordinatenunterschiede
zu den Koordinaten des Ausgangspunktes, so erhdlt man

tionen besondere Vorteile. Mit der Entwicklung im Vermes- In der Ortlichkeit wurden die Brechungswinkel und Léngen, Bild 2. Trigonometrisches Formular D 5 (amtlicher Vordruck) die Koordinaten des Neupunktes.
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Die vielgestaltigen Rechen-
aufgaben aus wissenschaftlichen
und wirtschaftlichen
Anweéendungsgebieten

erfordern Maséhinen

héchster Leistungstghigkeit 7

und Zuverlassigkeit

, e N ERCEDE

Rechenautomat R44 SM

zeigt sich allen Aufgaben gewachsen und erspart viel

geistige Kraft. MERCEDES Rechenmaschinen zdhlen

seit vielen Jahrzehnten zur Weltspitzenklasse

MERCEDES Biliromaschinen-Werke AG
- in Verwaltung - Zella-Mehlis (Thiir)
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Beispiel (Bild 3):

Gegeben: Koordinaten des Punktes 2
Richtungswinkel t; = 29,27569
Strecke 2/3 = 127,90 m

s - cost = 4+ 0,12103 - 127,90 = + 15,48 = x
s - sint = 4 099265 . 127,90 = + 126,96 = y

X Y
Punkt 2 2232,71 2829,28
/A\x bzw. y -+ 15,46 + 126,96
2248,19 2956,24

Die fiir die Berechnung notwendigen Richtungswinkel er-
halt man, indem man den Brechungswinkel g, zum ersten
Richtungswinkel t, addiert und von der Summe 2009 ab-
zieht; indem man zum nun erhaltenen Richtungswinkel den
néchsten Brechungswinkel addiert und von der Summe 200 9
abzieht (t; + gy — 2009 = t,) erhdlt man den zweiten
Brechungswinkel; usw.

Bei der letzten Addition (t; + g; — 2009 = t;) muB sich
der bekannte AbschluBwinkel (147,2117 9) ergeben. Da je-
doch jede Messung mit Fehlern behaftet ist, werden erst
samtliche Brechungswinkel zum Ausgangsrichtungswinkel
addiert. Diese Summe wird dem bekannten AbschluBwinkel
gegeniibergestellt. Die Summe minus der Anzahl der
Brechungswinkel mal 200 ¢ miiBte mit dem gegebenen
Richtungswinkel tibereinstimmen. Der WinkelabschluBfehler
(fp) ergibt sich aus Ist minus Soll mit 0,01189 .Dieser Fehler
wird auf die 5 Brechungswinkel mit umgekehrten Vorzeichen
gleichmdBig verteilt. Nach der Fehlerverteilung werden die
einzelnen  Richtungswinkel, wie bereits beschrieben,
errechnet.

Sind die Richtungswinkel ermittelt, werden die sin- und
cos-Werte der jeweiligen Winkel einer trigonometrischen
Tafel entnommen, in Spalte 5 eingetragen und dann mit
den dazugehdrigen Strecken multipliziert. Der versierte
Rechner wird die sin- bzw. cos-Werte nicht ins Formular

Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

schreiben, sondern gleich in die Rechenmaschine einstellen
und mit den Strecken multiplizieren. Die errechneten Koordi-
natenunterschiede /Ax und /Ay werden dann sofort in die
Spalten 7 bzw. 8 eingetragen. In Spalte 6 erfolgt nun eine
Kontrollrechnung, zur Priifung der errechneten Werte /\x
und /\y, nach den im Formularkopf angegebenen Formeln

(1,4142 - s, sin (t + 50 9), Ax + Ay).
Rechnung: Ax + Ay = 1,141421 - s .

Der Vergleich des nach der letzten Formel errechneten
Wertes mit der Summe (/\x + /\y) aus den Spalten 7 und
8 zeigt die Richtigkeit der Berechnungen von Ax und Ay.

sin (t + 509),

Nun werden die Summen der errechneten Ax bzw. Ay den
Koordinatenunterschieden der Punkte 16 minus 15, d. h.
Koordinaten des Endpunktes minus Koordinaten des An-
fangspunktes, gegeniibergestellt. Ist minus Soll ergibt auch
hier die Fehler, die proportional zu den Streckenldngen
mit umgekehrten Vorzeichen verteilt werden. Alsdann wer-
den die Koordinatenunterschiede einzeln zu den Koordi-
naten des vorhergehenden Punktes addiert; bei der Addi-
tion der letzten Koordinatenunterschiede ergeben sich die
Koordinaten des Endpunktes zur Kontrolle.

Die am FormularfuB angegebenen Formeln und Zahlen sind
eine Einschatzung der erzielten Genauigkeit, die vom Fach-
mann mit dem Rechenschieber errechnet werden, und deren
Erlduterungen zu weit fiihren wiirden.

Die Ausnutzung der Rechenmaschine erfolgt nur fiir die
Berechnung der Spalten 6 bis 8.

Mittels jeder handbetriebenen Rechenmaschine, ange-
nehmer natirlich mittels elektromotorisch angetriebener,
kann diese Aufgabe schnell geldst werden. Sowohl Halb-
cls auch Vollautomaten sind geeignet. Die groBstelligen
Modelle der Mercedes-Biiromaschinenwerke mit Speicher-
werken bieten eine besonders iibersichtliche Eingabemég-
lichkeit der zu verarbeitenden Werte. NTB 625

Teil VIII: Wie konnen die fiir die Haupt-, Neben- und Hilfsprozesse gewonnenen Daten mit Hilfe der Lochkartentechnik

fiir die Betriehsplanung weiterverarbeitet werden ?

G. PUTTRICH und Ing. W. RINN, Dresden

1. Der Umfang der lochkartenmaschinellen Arbeiten fiir die
Betriebsplanung

Wir haben in den Teilen IV, V und VI dieser Artikelserie
gezeigt, wie die Daten aus den Stiicklisten und Arbeitsplan-
stammkarten auf Lochkarten erfaBt und die fiir die Herstel-
lung einer Erzeugniseinheit bendtigte Maschinenkapazitt,
der Arbeitskrafte- und Materialbedarf sowie die Kosten
maschinell ermittelt werden kénnen. Im Artikel VII wurde
dargestellt, wie die verfligbare Maschinenkapazitdt maschi-
nell festgestellt wird, und wie die erforderlichen Daten fiir
die Hilfsprozesse mit Hilfe der Lochkartentechnik erfaBt
werden. Diese in Lochkarten gespeicherten Daten kénnen
fir die Planung eines Produktionsprogramms hinsichtlich
der benétigten Maschinenkapazitit, des Arbeitskréfte- und
Materialbedarfes und der Kosten fiir einen bestimmten
Planzeitraum lochkartenmaschinell weiterverarbeitet werden.
Mit diesem Komplex der maschinell durchzufiihrenden Pla-
nungsarbeiten wollen wir uns in diesem Artikel befassen.
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2. Die Griinde der Anwendung der Lochkartentechnik fiir
die Betriebsplanung

21. Die Nachteile der manuellen
Bearbeitung

In Betrieben mit einem vielseitigen Produktionsprogramm
oder mit komplizierter Fertigung sowie umfangreichen
Hilfsprozessen sind erhebliche Rechen-, Sortier- und Schreib-
arbeiten erforderlich, wenn das fiir die Betriebsplanung
notwendige Zahlenmaterial aus den technischen Unterlagen
(z. B. Stiicklisten, Arbeitsplanstammkarten) fiir die einzelnen
Erzeugnisse und Leistungen gewonnen werden soll.

Der Arbeitsaufwand ist unter solchen Umstdnden bei manu-
eller Bearbeitung so groB, daB manche Betriebe sich damit
begniigen miissen, die Planung auf Grund von Erfahrungs-
werten, globalen Kennziffern oder Schdtzungen vorzuneh-
men. Soweit dieses umfagreiche Zahlenmaterial tatsdchlich
manuell verarbeitet wird, muB mit den hinlénglich bekann-
ten Rechen- und Ubertragungsfehlern gerechnet werden.
Weiterhin sind die Mitarbeiter in den Planungsabteilungen
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oft so mit diesen Routinearbeiten {iberlastet, daB sie nicht
die Zeit fir eingehende Analysen der Planungsunterlagen
finden.

Alle diese Momente wirken auf die Qualitat der Planungs-
arbeiten nachteilig.

22. Die Vorteile der maschinellen
Bearbeitung '

Die Vorteile bei der Anwendung der Lochkartentechnik fiir
die Betriebsplanung sehen wir in folgenden Punkten:

(1) Mechanisierung aller routinemdBigen Arbeiten in der
Planung, wie Rechnen, Sortieren und Schreiben. Dadurch
gewinnen die Mitarbeiter Zeit, die Qualitét der Planung zu
verbessern.

(2) Die bei manueller Bearbeitung des umfangreichen Zah-
lenmaterials unvermeidlichen Fehler und Differenzen wer-
den durch die lochkartenmaschinelle Bearbeitung aus-
geschaltet.

(3) Die Planung beruht nicht mehr auf Schéatzwerten oder
globalen Kennziffern, sondern auf exakten Einzelwerten.

(4) Bei allen lochkartenmaschinellen Auswertungen wird
die Einheit zwischen Menge und Wert hergestellt,

(5) Das vorgeschlagene Verfahren erméglicht es, verschie-
dene Planvarianten in relativ kurzer Zeit maschinell durch-
zurechnen, um die glinstigste Variante auswdhlen zu kénnen.

(6) Die Méglichkeit der maschinellen Gewinnung von vor-
gelochten Verbundkarten fiir die Materialentnahme und fiir
die Lohnrechnung aus den Lochkarten der Planung ist ein
weiterer bedeutender Vorteil.

3. Voraussetzungen fiir die lochkartenmaschinelle Auf-
bereitung des Zahlenmaterials fiir die Betriebsplanung

31. Allgemeine organisatorische Voraus-
setzungen

Die Durchfithrung der lochkartenmaschinellen Aufbereitung
des Zahlenmaterials fiir die Betriebsplanung ist zundchst
an bestimmte allgemeine organisatorische Voraussetzungen
gebunden.!)

(1) Durch einen einwandfreien Anderungsdienst miissen die
Matrizenkarten  (Arbeitsgangkarte,  Stiicklistenstammkarte
usw.) auf dem neuesten Stand gehalten sein.

(2) Die Anzahl der Lose und die Anzahl der Erzeugnisse je
Los, in die die Produktionsauflage zu gliedern ist, sowie die
Absatztermine miissen bekannt sein.

(3) Zur Durchfithrung der maschinellen Planungsarbeiten
missen neue Lochkarten, Planungskarten, maschinell an-
gelegt werden.

(4) Die Planungskarten sind in den Anderungsdienst einzu-
beziehen.

32 Beschreibung der fiir die Planung
verwendeten Lochkarten
Die fir die Planung verwendeten Lochkarten werden zur

optischen Kennzeichnung mit farbigem Aufdruck und Rand-
streifen versehen:

1) Siehe hierzu auch

a) Lehrbriefe fiir das Fernstudium an der Hochschule fiir Okonomie,
Berlin 1960: ,,Okonomik des sozialistischen Industriebetriebes”, Lehr-
brief 6, 7, 10-13, 15-16.

b) Staatl. Plankommission, Maschinenbau, Berlin 1960: ,Methodik
fiir die Ausarbeitung der Betriebspléne 1961 im Maschinenbau.”
c) Staatl. Zentralverwaltung fiir Statistik, Berlin: ,Richtlinien zur
Industrieberichterstattung fiir die sozialistische Industrie ab 1961."
d) Autorenkollektiv: ,Die Organisation der Vorbereitung, Lenkung
und Kontrolle des Produktionsablaufes nach Planabschnitten®, In-
stitut fiir Technologie und Organisation des Maschinenbaues, Karl-
Marx-Stadt, 1958.

e) Speter, H.: ,Die Grundlagen der operativen Produktionsplanung”,
Verlag Die Wirtschaft, Berlin 1957.

f) Klampfl, W.: ,Die Aufgaben der operativen Produktionsplanung
und ihre Bedeutung fiir die Organisation des Produktionsprozesses",
Der Industriebetrieb, 1958, Heft 2, S. 76 ff.
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Karten- : Rand-

art Bezeichnung Aufdruck streifen

70 Matrizenkarte fiir Lose violett —

1Al Planungskarte — Material violett blau

72 Planungskarte — Arbeitsgang violett \ rot

73 Planungskarte — Arbeitsgang violett rot
Zeitzuschlag I

74 Matrizenkarte fiir Fertigerzeugnisse violett griin

75 Planungskarte — Arbeitszeit violett orange

76 Planungskarte — Fertigerzeugnis violett braun

77 Planungskarte — Materialplan- violett violett
gemeinkosten

78 Planungskarte — Plangemeinkosten violett grau
Grundlohn

79 Planungskarte — Maschinenzeitfonds violett weinrot

Zeichenerklarung fiir Lochhinweise

V = Vorlochen D = Doppeln
A = Ablochen S = Stanzen
N = Nachlochen R = Rechnen
U = Uberlochzone = Lochschriftiibersetzen

I
SuS Summenstanzen

3.21. Matrizenkarte fiir Lose

In diese Lochkarte werden je Erzeugnis, ggf. je Auftrag, die
Nummern aller vorgesehenen Lose und die Anzahl der zu
produzierenden Erzeugnisse je Los eingelocht. Reicht eine
Lochkarte nicht aus, ist eine 2. Matrizenkarte anzulegen.

Lochkarteneinteilung

Loch- Loch- Loch-

feld hinw. spalten Bezeichnung

Erlauterungen

1 S 1—2 Kartenart KA 70 Matrizenkarte
fir Lose

3 S 3 Werk Werknummer

4 S 4 Jahr Planjahr

5 frei

6 AL 6—18 Auftragsnummer die fiir die Losnummer

vorgesehenen Spalten
bleiben frei

19 AL 19—21 Losnummer Losnummer des 1. Loses
der Planperiode

22 A L 2226 Anzahl der fir das 1. Los der
Erzeugnisse je Los Planperiode

27 A L 27—29 Losnummer 2. Los der Planperiode

30 A L 30—34 Anzahl der 2. Los der Planperiode
Erzeugnisse

35 A L 35—37 Losnummer 3. Los der Planperiode

38 A L 38—42 Anzahl der
Erzeugnisse

3. Los der Planperiode

und so weiter.

3.22. Planungskarte — Material — (Bild 1)

Die Planungskarten — Material — (KA 71) sind Bestandteile
der Plankartei und dienen der Planung des Produktions-
materials, des Hilfsmaterials und der schnellverschleiBen-
den Arbeitsmittel nach Menge und Wert. Aus diesen Karten
werden auch die Verbundkarten fiir die Materialentnahme
gedoppelt.

Lochkarteneinteilung

Loch- Loch- Loch-

feld  hinw. spalten Bezeichnung

Erlauterungen

1 S 1—2  Kartenart Art der Planungskarte
KA 71 — Material

3 S 3 Werk Werknummer

4 S 4 Jahr Ausstellungsjahr der Karte

5 S 5 Monat Ausstellungsmonat d. Karte

6 D L 6—18 Auftragsnummer aus KA 52 bzw. KA 55 und
Matiizenkarte fiir Lose
einstanzen

19 R L 19—25 Auftragsmenge Einsatzmenge je Erzeugnis
(aus KA 52 Lf. 58)
» Anzahl der Erzeugnisse
fir das Los (aus KA 70)
mit 2 Dezimalen

26 D 26—30 Kostenstelle aus der Planungskarte
— Arbeitsgang — (KA 72)
(Karte des 1. Arbeitsgangs
je Auftrag) einstanzen

31 D 31—34 Material-Plan- aus KA 52 einstanzen

positions-Nummer

35 D L 35 Mengen-Einheit aus KA 52 einstanzen

36 D 36—37 Richtsatz aus Vorsatzkarte
Richtsatz einstanzen

38 D L 38—46 Material- aus KA 52 einstanzen

Schliisselnummer
47 — 47—48 frei
49 D L 49—51 Durchlaufwert zeitlose Terminzahl aus

KA 52 Lochspalten 23—25
einstanzen
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52 D 52—53 Planabschnitt aus Vorsatzkarte
Bereitstellung Planabschnitt einstanzen
I. Variante

54 R 54—55 Planabschnitt Lochfeld 52 — Lochfeld 36
Lieferung
l.-Variante

56 D 56—57 Planabschnitt aus Vorsatzkarte
Bereitstellung Planabschnitt einstanzen
Il. Variante

58 R 58—59 Planabschnitt Lochfeld 56 — Lochfeld 36
Lieferung
1. Variante

0 D 60—61 Planabschnitt aus Vorsatzkarte
Bereitstellung Planabschnitt einstanzen
IIl. Variante

62 R 62—63 Planabschnitt Lochfeld 60 — Lochfeld 36
Lieferung
1. Variante

64 frei .

65 D 65—71 Material- aus KA 52 einstanzen
Verrechnungspreis .

72 R L 72—80 Material-Wert Auftragsmenge (Lf. 19)

Verrechnungspreis (Lf. 65)

3.23. Planungskarte — Arbeitsgang — (Bild 2)

Die Planungskarten — Arbeitsgang — (KA 72) sind Bestand-
teile der Plankartei und dienen der Planung der Arbeitszeit
und der Lohnkosten fiir die Produktionsauflage.

Aus diesen Karten werden auch die Lohn-Verbundkarten

gedoppelt.

Lochkarteneinteilung

Loch- Loch- Loch-

Erlauterungen
feld hinw. spalten rla g

Bezeichnung

43 D 43—48 t (Stiickzeit) aus KA 54 (Lf. 52)
S
49 D L 49—51 Durchlaufwert zeitlose Terminzahl aus
KA 54 (Lf. 25) einstanzen
52 — 52—60 frei .
61 R L 61—65 t (Vorgabezeit) Auftragsstiickzahl (Lf. 19)
N X ts (Lf. 43)
+ ta ‘(Lf. 40)
66 — 66—71 frei
72 R 72—80 Lohnbetrag N (Lf. 61)

% Lohngruppen-Faktor
(entspr. Lf. 39)

3.24. Planungskarte — Arbeitsgang Zeitzuschlag —

Soweit Zeitzuschlége in die Planung einbezogen werden
sollen, sind hierfiir besondere Planungskarten in der vor-
beschriebenen Weise zu gewinnen. Sie werden als Karten-
art 73 gekennzeichnet. Die Lochkarteneinteilung entspricht
der Kartenart 72.

Diese Karten sind ebenfalls Bestandteil der Plankartei.

3.25. Planungskarte — Arbeitszeit — (Bild 3)

Die Planungskarten — Arbeitszeit — werden beim Schreiben
der Arbeitszeitliste je Monat als Summenkarten gewonnen.
Sie dienen der Aufrechnung der vorgegebenen Zeit und des
Lohnes nach Arbeitspldtzen und Kostenstellen fiir die Quar-
tale und das Planjahr.

Weiterhin werden sie als Rechenkarten verwendet fiir die
Ermittlung der Planzeit, der benétigten Arbeitskrdfte und
des Lohnfonds.

1 S 1—2 Kartenart Art der Planungskarte
KA 72 — Arbeitsgang
3 Werk Werknummer ; i
‘Z g 4 Jahr Ausstellungsjahr der Karte Lochkarteneinteilung
5 S 5 Monat Ausstil\lungsmé)natd.Karte o Loch Loch
— KA 54 un och- - - . s 0
o ot 618 Auftragsnummer I?/Iua\?rizenkarte (KA 70) feld hinw. spalten Bezeichnung Erlauterunge
fiir Lose einstanzen ‘
19 R L 19—23 Auhfltragsstijck- ?EtlEng]Z %’Ze;gzglahl dor 1 s i—o  Kartenart Q&t %lser Plingg.?:kgirtte
w — Arbeitsz
Erzougniase jb Los) 35 S 3—5 Werk Jahr Monat wie KA 71
(Kaxs%l)amzenkarte i Ligas 6 SuS D 6—7 }_ei.stungsart aus KA 72
8 — 8 rei
— 24—95 frei y . b kel 35 #
gg D L 26—30 Kostenstelle aus KA 54 einstanzen 9 D 9—13 Maschinenart ng glgicch:n Kartze
31 D L 31—33 Arbeitsgang aus KA 54
34 D L 34—38 Arbeitsplatz aus KA 54 = — . o
39 D L 39 Lohngruppe aus KA 54 (Lf. 47) 2) Die Angabe ist notwendig, wenn diese Karten fiir die Planung des
A D el tA Eﬁ\«lt;);(?h]ulégglt) aus KA G4 (L1. 49) Schmiermittelbedarfs gem. Teil VII, Abschn. 5.22, verwendet werden.
Auflragsnummer Aullragsmenge ME Mal-Schliissel-Nr Durchl.-W Malerialwer!
- 3 : Durch] — Planabschnille Hal Vi
trags- | Kosten-| SO \\F| Malerial- % il ~Verr Hatorialiwert
SRS Auftragsnummer A/‘éﬁ;gafs selle_|Jen~ S| Schtissel-Hr lot- g 1t 1lealalomltm  Preis
7 41516 79 26 37 35 136138 47 149 52 |54 156 156 60 162 lesles 72
| KA. 71~PH- Planungskarle~Maferial ]
Bild 1. Planungskarte ,Material” (KA 71)
_ ifs— ; Qurchlouf
Aufllragsnummer S/l;){i‘fkl;‘zf / Kostenstelle ’%‘%5 Arbeifsplalz L6 Wer/ ty Lohnbelrag
Aufirags-\ /| Hosten- | Arb-| Arteils- Jurch- ¢ Lohnbeirag
SIS Autrogsrommersiogeapy \N| stete|bong | Prare |5 Y% | b (il W
7 Bllsle 79 24 126 31 34 40 143 49 52 67 &6 72
KA. 72-PA-Planungskarle - Arbeilsgang J
Bild 2. Planungskarte ,Arbeitsgang” (KA 72)
/ /\ Plan- ) /| S * . >
- T\\/ Masch-|\/ j/ﬁ_ A K-\ Arbeits- | Kosten- \/ Arbeils-| & | Aus- y Z/.l?pr- Planseil e{'/p/« 2
= [REE /I ar! Al ouml POk, kriffe | stelle / \ FPlalz § foll W erfillung Arbeilszerl <
=) / \| 7o / \
7 1314151618 |9 72 P/ 22 26 37 34 39 |47 44 57 57 64 71172
KA. 75-P7-Flanungskarfe -Arbeilszeil J
Bild 3. Planungskarte ,Arbeitszeit" (KA 75)
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Bild 4. Matrizenkarte

14 o 14—15
16 s 16—18
19 D 19—21
22 R 2095
26 SuS D 26—30
31 e 31—33
34 SuS D 34—38
39 D 39—40
41 D 41—43
44 SuS D 44—50
51 R 51—56
57 R 57—63
64 R 64—70

I Sus D71
72 SuS D 72—80

Bereilsh) Vers. | RS | Prod-S-K. | Belriebspreis | Prod-Ady. urp 14P Kinden-Nr Stiickzah/ Planpos Lrzeugnis - Nummer
SRV EZE ;
: - 25|38 ~ (S N Produki- ;
I RIS Erzeugnis - Nummer Stiichzah/ § § ::; pﬁ.— & é Kunden-Nr. Prod-Abg. Selbsthaston upP AP Belriebspreis
7Bl 79 24 126 128 |30131 35136 (37 46 52 59 66 73

KA. 76-MF-Malritzenkarfe-F erligerzeugnisse
KA. 76-PF~Planungskarle - Ferfigerzeugnis

fiir Fertigerzeugnisse (KA 74) und Planungskarte fiir Fertigerzeugnis (KA 76)

frei .
Planzeitraum

Arheitskraft
Kostenstelle
frei

Arbeitsplatz
Prozentsatz der

Normiibererfiillung

Quartal Monat Dekade
Woche oder Schicht
Arbeitskraftefaktor aus KA 59 Lochfeld 31

aus

aus KA 72
aus KA 59 Lochf

Lochfeld 19 X Lochfeld 64
KA 72

eld 39

Ausfallfaktor (%) aus KA 59 Lochfeld 41

Arbeitszeitvor-
gabe (tN)
Ubererfiillung
(Min.)

Planzeit

effektive
Arbeitszeit
Lohngruppe
Lohnsumme

aus KA 72 Lochf

Lochfeld 39 x

eld 61

Lochfeld 44

100

Lochfeld 44 — Lochfeld 51

Lochfeld 57; x
aus KA 72 Lochf

(Lf. 414-100)
10

eld 39

aus KA 72 Lochfeld 72

Soweit bei der Planung ein technischer Senkungsfaktor be-

riicksichtigt werden muB (z.
MaBnahmen im TOM-Plan,

B. auf Grund vorgesehener
kann hierfiir das Lochfeld 31
verwendet werden. Hier ist als Faktor 100 — %" Satz der

Senkung (z. B. 100 — 5 = 95) einzusetzen. In das Lochfeld
5T muB dann der ,geplante Normstundenaufwand® (ty [Lf.
44} X Senk. Faktor [Lochf. 31]) eingestanzt werden.

100

Die Planzeit (Lf. 57) ist dann wie folgt zu errechnen:
(gepl. Normstundenaufwand X 1)

— (gepl. Normstd.-Aufw. X Normiibererf. 9/p)

100

(Lf. 51 XX1) — (Lf. 51 X Lf. 39)

100

Der Faktor kann in die Kostenstellenbewertungskarten
(KA 59) aufgenommen und von dort in die KA 75

doppelt werden.

3.26. Matrizenkarte fiir Fertigerzeugnisse (Bild 4)

einge-

Diese Karte nimmt je Erzeugnis die fiir die Planung not-
wendigen Daten auf.

Lochkarteneinteilung

Loch- Loch- Loch-

feld hinw. spalten

Bezeichnung

Erlauterungen

1 S 1—2

3—4 S 3—4

6 SuS L 6—18
19 =y 19—27
28 N 28—29
30 = 30
31 N 31—34
35 = 35—45
46 N 46—51

52 SuS L 5258
59 N 59—65
66 N 66—72
73 SuS L 73—80
Werte in vollen DM.

Kartenart

Werk/Jahr
Auftrags-/Er-
zeugnis-Nummer
frei
Planabschnitte
laut Richtsatz
frei

Planpos.-Nr.

frei

Produktions-
abgabe
Produktions-
selbstkosten
Unveranderlicher
Planpreis (UPP)
Industrie-
Abgabepreis (IAP)
Betriebspreis

KA 74 — Matrizenkarte fiir

Fertigerzeugnisse

aus KA 61—63
(Vorkalk.-Tah.)

manuell eintragen
nachlochen

manuell eintragen
nachlochen

manuell eintragen
nachlochen

aus KA 61—63
(Vorkalk.-Tab.)
manuell eintragen
nachlochen
manuell eintragen
nachlochen

aus KA 61—63
(Vorkalk.-Tab.)

und

3.27. Planungskarte — Fertigerzeugnis — (Bild 4)

Diese Planungskarten bilden die Plankartei fir Fertig-
erzeugnisse und nehmen alle fiir dje Planung der Waren-
produktion notwendigen Angaben auf.
Lochkarteneinteilung

Loch- Loch- Loch-

feld hinw. spalten Bezeichnung Erlauterungen
1 S 1—2  Kartenart Art der Planungskarte
KA 76 — Fertigerzeugnis

3—5 S 3—5  Werk, Jahr, Monat

6 A, L 6—18 Auftrags-/Er- aus Absatzplan ablochen
zeugnis-Nummer

19 A, L 19—23 Stiickzahl aus Absatzplan ablochen

24 R, L 24—25 Planabschnitt der Planzeitraum des
Bereitstellung Versandes (Lf. 26)
(Eingang im '/.Richtsatz-Planzeitraum
Fertigwarenlager) (Lf. 28)

26 A, L 26—27 Planabschnitt aus Absatzplan ablochen
des Versandes

28 , L 28—29 Planabschnitt aus KA 74 eindoppeln
It. Richtsatz

30 30 frei ,

31 D, L 31—34 Planposit.-Nr. aus KA 74 eindoppeln

35 A, L 35 Schliisselnummer aus Absatzplan ablochen
fiir 6konomische
Zweckbest. ?)

36 A, L 36 Abnehmergruppe?) aus Absatzplan ablochen

37 A, L 37—45 Kunden-Nummer = aus Absatzplan ablochen

46—73 R, L  46—80 wie KA 74 Rechnen Wert je Erzeugnis

aus KA 74 X Stiickzahl
(Lf. 19)
Werte in vollen DM.

3.28. Planungskarte — Plangemeinkosten —

Diese Lochkarten werden fiir die Kosten- und Finanzplanung
verwendet.
Sie entsprechen im Aufbau den Vorkalkulationskarten (KA
61-63)%). Statt des Durchlaufwertes wird der Planabschnitt
in die Lochsp. 24-25 eingestanzt.
Es wird unterschieden in

Planungskarten fiir Mcterialplangemeinkosten (KA 77)
und Planungskarten fiir Plangemeinkosten Grundlohn (KA 78).

3.29. Planungskarte — Maschinenzeitfonds — (Kartenart 79)

Diese Lochkarte wurde bereits im Teil VII%) dargestellt.
Weiterhin werden noch die bereits beschriebenen Vorsatz-
karten fir Lohngruppenfaktoren und die Kostenstellen-
bewertungskarten?) (KA 59) sowie Vorsatzkarten fiir Mate-
rialrichtsétze und Vorsatzkarten JPlanzeitraum®  fiir die
Plankarteien benétigt.

%) z. B. Bevélkerungsverbrauch

Il

w N =

Investitionsverbrauch =
Produktionsverbrauch =

%) z. B. Volkseigener GroBhandel =4
Volkseigener Einzelhandel =2
privater GroB- u. Einzelhandel = 3
AuBenhandelsorgane fiir
sozialistisches Ausland =4

AuBenhandelsorgane fiir
kapitalistisches Ausland =5
Volkseigene Prod.-Betriebe =6
Soz. Prod.-Genossenschaften =7
Handwerksbetriebe =38
Private Prod.-Betriebe =9
Sonstige =0
7) siehe Teil VI, Bild 1, NTB Heft 4/1961, S. 123.
") siehe Teil VII, Bild 4, NTB..................
’) siehe Teil V, Abs. 5.6 und 5.5, NTB, Heft 2/1961, S. 54.
(Fortsetzung folgt)
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