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B. Steiniger, Zschétzsch

| Alle Wege fiihren . ..

i nicht nur, wie einst die Rémer vor 2000 Jahren oder der Volksmund bisher sagte,
} nach oder tiber Rom, sondern heutzutage iiber Moskau. Gleich wo in der Welt poli-
tische Entscheidungen getroffen werden, so werden diese unter dem Aspekt des

“ Bestehens eines sozialistischen Lagers unter Fithrung der Sowjetunion gefallt.

Von den Staatsménnern und Militérfachleuten, die vor 44 Jahren der Sowjetmacht
und dem Sozialismus iiberhaupt keine Zukunft prophezeiten, sind nur noch wenige
am Leben. Sie muBten sich der Tatsache beugen, daB ihre Weltanschauung zum
Sterben verurteilt ist. lhre damals gestellten Prognosen sind nicht eingetroffen.
Statt dessen waren sie gezwungen, mit Aktentasche und Diplomatengepéck nach
Moskau zu reisen, um Verhandlungen zu fithren und, was keiner jemals fiir moég-

lich hieit, teilweise um Hilfe nachzusuchen.

Das, was Karl Marx und Friedrich Engels im Kommunistischen Manifest schrieben,
,Ein Gespenst geht um in Europa — das Gespenst des Kommunismus®, dieses
Gespenst ist zur groBten Macht der Gegenwart geworden. Uber ein Drittel der
Menschheit baut sich nach der wissenschaftlichen Lehre von Marx und Engels ihre
Welt auf, die Welt des Sozialismus-Kommunismus. Taglich  vermehrt  sich
die Zahl derer, die daran mitarbeiten, und téglich verringert sich die Macht derer,
die ausbeuten. Die Welt des Sozialismus wird von Jahr zu Jahr gréBer und kleiner
die des Kapitalismus. Trotz aller Versuche der kapitalistischen Staaten, mit wirt-
schatilichen oder militdrischen MaBnahmen den Aufbau des Sozialismus in der

Sowjetunion und den ihr befreundeten Léndern zu unterbinden, sind ihre Versuche
gescheitert, und sie selber haben nicht nur Besitz, sondern auch das Vertrauen der
werktétigen Menschen ihrer Lénder verloren. Sie, die Arbeiterklasse der ganzen
Welt, blickt voll Zuversicht nach Moskau, wo in diesen Tagen dem Traum der
Menschheit reale Formen gegeben wurden. So wie es zur GewiBheit wurde, daB
der Sozialismus das Hauptmerkmal unserer Epoche ist, so wie sich alle Unverbesser-
lichen davon iiberzeugen muBten, daB die ldeen des genialen Fiihrers der Ar-
\ beiterbewegung, Lenin, den man einstmals den Trdumer im Kreml nannte, verwirk-
licht wurden, so kann keiner mehr umhin, anzuzweifeln, daB das grandiose Pro-
gramm des Aufbaus der kommunistischen Gesellschaft in die Tat umgesetzt wird.
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Kein Parlament der Erde, kein gekréntes Haupt er-
regte in diesen Tagen solches Interesse wie der Par-
teitag einer kommunistischen Arbeiterpartei, wo tiber
4000 werktatige Menschen Uber eine neue Ara in
der Menschheitsgeschichte berieten. Sie alle wissen,
daB das, was dort in Moskau beraten und beschlossen
wurde, fiir den ehrlich Arbeitenden Gliick und Wohl-
stand in Frieden bedeutet. Selten war daher das
Interesse aus aller Welt so groB. Rundfunk, Fernsehen
und Presse, gleich welcher Richtung, entsandten ihre
Berichterstatter. Und selbst die reaktionérsten Organe
der Presse des kapitalistischen Auslandes kamen nicht
umhin, sich einer objektiven Berichterstattung zu be-

fleiBigen.

Der XXII. Parteitag der KPdSU gibt der kiinftigen
Weltpolitik ihr neues Geprége. Wie Seismographen
jede Erderschiitterung registrieren, so wurde in der
ganzen Welt mit gréBter Spannung der Bericht zur
nationalen und internationalen Lage aufgenommen.
Und jeder ist sich dariiber im klaren, daB mit dem
XXIl. Parteitag ein neues Hoheslied der Menschheits-
geschichte angestimmt wurde. Unter der Losung ,Alles
im Namen der Menschen — alles zum Wohle der
Menschen” wurden die Perspektiven fiir die nachsten
20 Jahre entwickelt. Was kein Gesellschaftssystem in
Jahrhunderten fertigbrachte, wird die sozialistische
Gesellschaftsordnung in 20 Jahren verwirklichen. Und
es besteht kein Zweifel, daB die Sowjetmenschen, die
den Faschismus vernichteten, den Sozialismus in kiir-
sester Frist aufbauten, diese Ziele mit der ganzen
Kraft ihrer Herzen und Hdande Tatsache werden

lassen.

Fiir die néchsten 20 Jahre ist vorgesehen, auf dem
riesigen Territorium der Sowjetunion die Produktiv-
krafte gigantisch zu entwickeln. Bis 1980 wird die
Wirtschaft so anwachsen, als entstinden auf dem
gleichen Boden noch zusdtzlich funf Industrielénder
und mehr als zwei Agrarlédnder von der heutigen Pro-

duktionskapazitét der Sowjetunion. Die Sowjetunion

‘wird damit zur starksten Industriemacht der Welt auf

der Basis der héchstentwickelten Arbeitsproduktivitdt

und der vollstdndigen Automatisierung.

Dieses gigantische Wachstum der Wirtschaft dient aus-
schlieBlich dem Wohle des Menschen. Die UdSSR erreicht
den héchsten Lebensstandard der Welt. Die Men-
schen werden in einem Land leben, das den kiirzesten,
produktivsten und héchstbezahltesten Arbeitstag der
Welt hat. Alle Steuern werden abgeschafft, wobei jetzt

. schon bei einem Teil der Biirger Steuerfreiheit einsetzt.

Die Miete wird entfallen. Verschiedene Dienstleistun-
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gen, wie Benutzung der offentlichen Verkehrsmittel,
werden kostenlos sein. Verschwinden werden die we-
sentlichen Unterschiede zwischen Stadt und Land und
zwischen geistiger und kérperlicher Arbeit sowie alle
Uberreste sozialer Ungleichheit. Es wird das Prinzip
gelten: ,Jeder nach seinen Fdhigkeiten, jedem nach
seinen Bediirfnissen.” Es erfolgt eine vollstdndige Be-
friedigung der wachsenden materiellen Bediirfnisse

der Menschen.

Auf politischem Gebiet heiBt Kommunismus, daB alle
Biirger an der Lenkung der Sffentlichen Angelegen-
heiten teilnehmen. Die sozialistische Demokratie wird
allumfassend entwickelt und die Gesellschaft auf die
vollstandige Verwirklichung der Prinzipien der kommu-
nistischen Selbstverwaltung vorbereitet. Diese wenigen
aus dem groBen Programm genannten Punkte zeigen,
welche riesigen Aufgaben zu bewdltigen sind, zeigen
aber eine lichte Zukunft, fir die es sich zu leben und

zu schaffen lohnt.

DaB dieses Aufbouprogrdmm Besorgnis und Befiirch-
tung in den herrschenden Kreisen der kapitalistischen
Lander hervorrufen wird, ist allzu verstandlich. Hat
doch die Vergangenheit gezeigt, daB die von der
KPdSU aufgestellten Pléne trotz aller Prognosen ver-
wirklicht wurden, aber, und das brachte der Rechen-
schaftsbericht und die Diskussion eindeutig zum Aus-
druck, die Vergangenheit mit militdrischen Interven-
tionen und MaBnahmen wiederholt sich nicht. So sehr
die Sowjetmenschen den Frieden lieben und ihr Pro-
gramm nur im Frieden durchgefiihrt werden kann, so
haben sie keinen dariiber im unklaren gelassen, was
geschehen wiirde, sollte es jemandem einfallen, die
sozialistischen Errungenschaften anzutasten. Diese
Mahnung gilt nicht nur, was die Sowjetunion angeht,
sondern erstreckt sich auf das ganze sozialistische
Lager. DaB dieses richtig von den NATO-Léndern ver-
standen wurde, beweisen die Vorgénge des 13. August,
als der Provokationsherd Westberlin isoliert wurde.
Die Marschierer von ehemals, denen ein Stalingrad
noch nicht geniigte, muBten eine weitere Niederlage
einstecken. Und restlos an den Kragen wird es ihnen
gehen, sollten sie es sich einfallen lassen, nur ein-
mal auf den Knopf zu driicken, der ein Atomgeschol
auslést. Doch setzt sich auch bei ihren Auftraggebern
die Erkenntnis durch, daB Weltprobleme nicht mit
Gewalt gelést werden kénnen, sondern auf dem Wege

der friedlichen Versténdigung und Verhandlungen.

Und dieser Weg fithrt nach und tber
... Moskau.

NTB 666 Mollmann
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Erfahrungen bei der Mechanisierung in Kreditinstituten

G. SCHAUER, Berlin

AnschlieBend an einige vorwiegend theoretische Betrachtungen tiber rationellen Einsatz der
Maschinen in Geldinstituten!) behandelt der Beitrag die praktischen Erfahrungen einer Kreis-
sparkasse beim komplexen Einsatz von ASCOTA-Buchungsautomaten mit Multipliziergerdt.

1. Komplexer Maschineneinsatz

Der komplexe Maschineneinsatz hat in mittleren und
kleineren Kreditinstituten besondere Bedeutung. Die
Notwendigkeit der vielseitigen Verwendung fiir alle
vorkommenden Buchungsarbeiten, die zentrale Steue-
rung mit der Maglichkeit von Personalaustausch, die
Arbeitslenkung bei Termin- und AbschluBarbeiten so-
wie die Uberbriickung eventueller technischer Sto-
rungen, stellen besondere Forderungen an die Orga-
nisation. Bereits bei der Formulargestaltung wird
verlangt, daB samtliche Kontenkarten und andere Bu-
chungsformulare fir alle vorhandenen Buchungs-
maschinen verwendbar sind. Die Hauptstelle ist viel-
fach mit neueren Maschinenmodellen ausgestattet,
wéhrend in den Zweigstellen noch die bisherigen
Modelle arbeiten. Gleichfalls soll die Betriebsorgani-
sation und die Formulargestaltung von vornherein be-
riicksichtigen, daB auch bei der spdteren Verwendung
von AnschluBgerdten fiir Multiplikation, automatischen
Konteneinzug, automatischen Auszugstransport usw.,
die gleichen Unterlagen weiterhin verwendbar sind.
Bei den Buchungen sind zur Entlastung der Bedie-
nungskréfte soweit wie moglich automatische Steue-
rungselemente und  Kontrollméglichkeiten — auszu-
nutzen.

Durch leicht auswechselbare Steuerprogramme wer-
den alle vorkommenden Buchungsarbeiten mit den
gleichen Automaten gebucht: Scheckverkehr (Konto-
korrent), Spareinlagen, Darlehn, Primanota, Wechsel-
diskontabrechnung, Hauptbuchhaltung, Zinsstaffel,
TagesabschluB, Bilanzstatistik, Aufstellungen, Sammel-
belege und Kontrollarbeiten. Einige der wichtigsten
Abrechnungsformen sollen nun etwas néher erléutert
werden.

1) Siehe ,Neue Technik im Biiro" Heft 3/1959 und Heft 2/1960 ,Neue
Méglichkeiten rationeller Mechanisierung in Geldinstituten"
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2. Sparverkehr

21 Bedeutung des Sparverkehrs

Mit etwa 30000 Konten ist der Sparverkehr konten-
mdBig am umfangreichsten. Deshalb sollten die bis-
herigen Kontenkarten auch beim Einsatz von Bu-
chungsautomaten mit Multipliziergerdt noch verwend-
bar sein. Weiterhin bestand die Forderung, daB auf
den gleichen Formularen die Zinsen sowohl automa-
tisch errechnet und gebucht, als auch manuell ein-
gegeben werden kénnen.

22 Buchungsmethode

Schalterverkehr und Buchung sind aus Griinden der
Wirtschaftlichkeit voneinander getrennt. Am Schalter
werden teilweise handschriftlich, teilweise durch ein-
fache Schaltermaschinen Sparbuch und Beleg be-
schriftet. Der Einzahlungsbeleg ist rot, der Auszah-
fungsbeleg gelb (Bild 2). Neben Kontonummer und
Umsatz enthalten sie den neuen Kapitalbestand und
ein Feld fiir Zinsenberichtigungen. Die Belege ge-
langen mit den dazugehdrigen Konten gruppenweise
vorsortiert an die Buchungsmaschine.

Gebucht wird mit Walzenbuchungsautomaten mit Zeh-
nertastatur, automatischem Konteneinzug und ange-
schlossenem Elektronenrechner (Bild 1). Von den 15
Zéhlwerken sind 10 von Hand wéhlbar. '

Gegeniiber der bisherigen schon recht zweckmdBigen
Arbeitsweise konnte eine weitere Verbesserung des
Buchungsablaufs und gleichzeitig eine erhdhte Sicher-
heit durch einbezogene Kontrollen erreicht werden.
Neben der allgemeinen Vortragskontrolle (bei der sich
Kapitalbestand und Zinsenbestand mit der als Total
automatisch auf dem Konto errechneten Summe aus
diesen beiden Betrdgen gegenseitig zu Null auflésen)
wird gleichzeitig noch der im Sparbuch errechnete und
auf dem Beleg vermerkte neue Kapitalbestand mit
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Bild 2. Auszahlungsbeleg mit  vorkontierter

Zinsenriickrechnung bei Abhebung in-
nerhalb der 14tdgigen Karenzzeit

Bild 1. Zur rationellen Auslastung des elektronischen
Multipliziergerdtes kénnen bis zu 3 Buchungs-
automaten gleichzeitig arbeiten
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Bild 3. Spareinlagen e
Journal mit kombinierter Umsatz-, Bestands- -
und Vertragskontrolle. Die Buchung auf dem
Konto lauft automatisch ab

Spareinlagen
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kontrolliert. Dabei liest die Bucherin Umsatz und
neuen Kapitalbestand vom Beleg, Zinsenvortrag und
Totalvortrag aber vom Konto ab. Die Gestaltung des
Kontos erleichtert diese Arbeitsweise (Bild 3).

Wichtig ist, daB durch die Programmierung der Ma-
schine ein falscher Vortrag oder ein Fehler im er-
rechneten neuen Kapitalbestand vor der Buchung auf
dem Konto bereits erkannt wird. Die Maschine 18scht
daraufhin alle eingetasteten Zahlen und steht wieder
arbeitsbereit in der Ausgangsposition. Als Nachweis
der richtig iibernommenen Vortrdge und Bestdnde
druckt eine Null ab. Erst dann kann die Buchung
auf dem Konto erfolgen. Sie lauft nach Eintasten der
Kontonummer vollstéindig automatisch ab.

Alle Umsatzbetrédge sind in Zdhlwerken gespeichert,
d. h. Auszahlungen, Einzahlungen, Zinsenberichtigung,
Zinsenabgang und Zinsenzugang. Die Ubernahme
der Journalsummen auf das Gruppenkonto erfolgt
automatisch, nachdem die Vortrage ebenfalls auf ihre
Richtigkeit tiberpriift sind. Zu dieser Arbeit ist nicht
einmal die Steuerbriicke - auszuwechseln, sondern
lediglich im Tastenfeld ein kleiner Hebel umzustellen.

23 Zinsenrechnung

Nach der progressiven Methode berechnet man am
Jahresanfang fiir alle Sparkonten die Zinsen fiir das
kommende Kalenderjahr voraus und druckt sie auf
dem Konto als Zinsensaldo ab. Dieser Betrag hat aber
nur informatorischen Charakter. Dem Konto wiirden
am Jahresende diese Zinsen gutgeschrieben, sofern
keine Verdanderungen mehr erfolgten. Die Verdnde-
rungen des Kapitalbestandes durch Auszahlungen
oder Einzahlungen bewirken auch die Verdnderung
des Zinsensaldos. Die iibliche Zinsformel:

Kapital > Tage X Zinssatz
100 X 360
wird etwas abgewandelt auch fiir die Zinsenerrech-
nung durch Multiplikationsaggregate in Verbindung
mit Buchungsautomaten benutzt. Aus den Daten
Tage X Zinssatz
360
eigentliche Zinsenerrechnung durch die Buchungs-
maschine ergibt sich aus der automatisch program-

errechnet man den Zinsfaktor. Die
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mierten Multiplikation Umsatzbetrag X Zinsfaktor =
Kapital
100

automatische Abstreichung von zwei Dezimalstellen
vom Produkt arbeitet. Die Zinsfaktoren sind fiir die
gebréuchlichsten Zinssatze in der Faktorentabelle ent-
halten. Es ist aber auch moglich, die Zinsfaktoren des
Tages fiir die verschiedenen Zinssétze vor Buchung
einer Kontengruppe durch die Maschine errechnen zu
lassen.

Zinsen, wobei die notwendige Division:

Da Einzahlungen erst nach einer Karenzzeit von
14 Tagen verzinst werden, sind je Gruppe zwei ver-
schiedene Zinsfaktoren fiir Auszahlungen und Ein-
zahlungen zu verwenden. Diese Faktoren gibt man
einmal am Tage in Zdhlwerke ein. Bei der Buchung
steuert die Maschine selbsténdig den Abruf des rich-
tigen Zinsfaktors fiir Soll oder Haben als Faktor fiir
die automatische Errechnung der Zinsen.

Die Zinsfaktoren sind mit einer Genauigkeit von vier
Dezimalstellen errechnet. Dadurch ist gewdhrleistet,
daB auch gréBere Kapitalbetrége pfenniggenaue Zin-
sen ergeben. Zur Zinsenrechnung ibernimmt das
Rechenaggregat nur volle Markbetrédge, wahrend die
Pfennige unberiicksichtigt bleiben. Vom Zinsenprodukt
werden vor dem Abdruck auf dem Konto die nicht be-
nétigten Dezimalstellen automatisch abgestrichen, wo-
bei die letzte abgestrichene Stelle noch eine Auf-
rundung der ersten schreibenden Stelle bewirkt,
sofern sie gréBer als vier ist.

Als Ausnahmen bei der automatischen Zinsenberech-
nung sind drei Probleme zu beachten, die der nor-
malen Programmierung entgegenstehen. Es handelt
sich um VorschuBzinsen, Sonderzinsen und Zinsen-
riickrechnung bei Abhebungen innerhalb der 14tagi-
gen Karenzzeit. In den beiden ersten Fallen sind die
Sollzinsen zu erhdhen, wéhrend im letzten Fall die
von der Maschine errechneten Sollzinsen zu reduzieren
sind. Am zweckméBigsten lassen sich diese Abwei-
chungen buchen, wenn sie auf dem Beleg kontiert
sind. VorschuBzinsen bei vorzeitiger Abhebung sind
mit ,VZ", Sonderzinsen bei Kontenaufldsung mit , %"
und Zinsriickrechnung mit ,Ha" gekennzeichnet. Im
Buchungsablauf ist die Mglichkeit der Zinsenberich-
tigung durch eine besondere Spalte berticksichtigt.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 12 - 1961

Beim normalen Buchungsposten wird die automatische
Kontobuchung durch vorherigen Anschlag der Motor-
taste nicht unterbrochen. Ist auf dem Buchungsbeleg
jedoch in der Zinsenspalte ein Betrag eingetragen,
so wird dieser Betrag bei VZ oder % normal ein-
getastet. Die automatisch errechneten Sollzinsen wer-
den erhéht. Einen mit ,Ha" bezeichneten Betrag bucht
man dagegen mit der Generalumkehr-Taste (aus-
gewiesen durch das Korrekturzeichen —). Dadurch
werden die automatisch errechneten Sollzinsen redu-
ziert. Die Formulargestaltung und auch die Program-
mierung der Buchungsmaschinen sind so eingerichtet,
daB die Zinsen sowohl automatisch durch ein ange-
schlossenes Multipliziergerdt errechnet, als auch ma-
nuell eingetastet werden kénnen. Die gleiche Bu-
chungsmethode 1aBt sich auch schon in den Zweig-
stellen anwenden, solange dort noch keine Multipli-
ziergerdte angeschlossen sind. Eventuelle technische
Stérungen der Elektronik lassen sich durch diese Mog-
lichkeit ebenfalls leicht tiberbriicken.

Giinstig ist der jahrliche SparkontenabschluB, bei dem
die Kapitalisierung der vorgerechnet gewesenen Zin-
sen gleichzeitig mit der neuen Zinsenvorausrechnung
im gleichen Arbeitsgang erfolgt. Fiir die verschiede-
nen Gruppen braucht nur der jeweilige Zinssatz ein-
mal in die Maschine eingetastet zu werden. Nach Ein-
gabe der Vortrége mit gleichzeitiger maschineller Vor-
tragskontrolle lauft die Buchung auf dem Konto selbst
wieder vollautomatisch ab. Giinstig wirkt sich aus,
daB die Zinsenvorausrechnung nicht an einen be-
stimmten Tag gebunden ist. Sie kann sich tiber einen
etwas ldngeren Zeitraum erstrecken. Zu diesem Zweck
unterstreicht man den letzten Bestand des alten Jahres
mit einem Farbstift oder markiert ihn mit einem
Stempelabdruck. Wir kénnen dann im neuen Jahr in-
zwischen neue Umsdtze buchen. Dabei ist der unter-
strichene Totalbetrag als Kapitalsaldo vorzutragen und
anstatt eines Zinsenvortrages die Motortaste anzu-
schlagen. Die Kapitalisierung der Zinsen ist gleich-
zeitig mit erfolgt.

Bei der nachtrédglichen Zinsenvorausrechnung wird
nach Eintasten der Vortrdge der unterstrichene Ka-
pitalsaldo als ,Basiskapital” eingetastet. Die Buchung
lGuft automatisch ab.

24 Gruppenkonto

Zur Vermeidung von Ubertragungsfehlern werden die
Tagesverdnderungen der einzelnen Gruppen von der
Maschine nach vorheriger Abstimmung auf dem Jour-
nalbogen automatisch auf das Gruppenkonto tiber-
tragen. Es handelt sich um finf gespeicherte Summen
fir Kapital-Abgang und -Zugang, Zinsen-Abgang und
-Zugang und Zinsen-Verdnderung. Vorher wird eine
globale Abstimmung zur Kontrolle der einzelnen Mul-
tiplikationen je Buchungszeile durchgefiihrt. Die ge-
speicherten Gesamtumsdtze multipliziert mit dem Zins-
faktor ergeben die Kontrolizinsen als Produkt. Sie
lassen sich mit der gespeicherten Summe aller Einzel-
produkte abstimmen, unter Beriicksichtigung der nicht
mit multiplizierten, aber gespeicherten Pfennigbetrdge.

3. Kontokorrent

31 Begriffe und Probleme

Im Kontokorrentverkehr fallen téglich weitaus die
meisten Belege an. Oberstes Gebot der Buchungen
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heiBt deshalb Schnelligkeit, allerdings unter Beriick-
sichtigung der notwendigen Sicherheit. Einige Beson-
derheiten des Kontokorrentverkehrs gestalten die
Buchungen gegeniiber den Spareinlagen oder dem
Darlehn etwas problematischer. Der Kontoinhaber
erhdlt als Benachrichtigung iiber gebuchte Konten-
verdnderungen einen Auszug. Gleichzeitig mit der
Buchung auf dem Konto ist deshalb der Kontoauszug
zu beschriften, aber auch das doppelte Vorstecken
der Formulare oder automatische Zufiihren sowie der
Auswurf nach der Buchung sind zu beachten (Bild 4).

SchlieBlich bringt der Kontokorrentverkehr fiir die
Zinsenrechnung mehrere Besonderheiten, die diese
Arbeit recht aufwendig machen. Gerade auf diesem
Gebiet wird deshalb immer wieder nach neuen Me-
thoden gesucht, den Arbeitsablauf zu vereinfachen
oder durch entsprechende technische Hilfsmittel zu
rationalisieren. Wéhrend die Belege mit unterschied-
licher Valuta als Grundlage fiir die Zinsenrechnung
zu buchen sind, entscheidet jedoch erst der Saldo des
Kontos, ob Debetzinsen zu belasten oder Kreditzinsen
gutzuschreiben sind. Diese unterschiedliche Bezugs-
basis (Wertstellung auf den Umsatz, der Zinssatz
jedoch auf den Saldo) ist die Ursache, daB bisher fast
alle RationalisierungsmaBnahmen nur Teilergebnisse
bringen konnten.

32 Zinsenrechnung

Der Idealfall fiir die Zinsenrechnung im Kontokorrent-
verkehr ist natiirlich die sofortige Errechnung der von
der Umsatzbuchung ausgeldsten Zinsenverénderung
und ihre Verrechnung zu dem jeweiligen Zinssatz fiir
Soll oder Haben zum Zinssaldo des Tages. Dazu ist
jedoch ein Verzicht auf die individuelle Valuta je
Buchungsposten erforderlich. Die Umstellung zum
Buchen mit vereinfachter Valuta ist zwar von einzelnen
Kreditinstituten schon erfolgt, jedoch konnte noch
keine generelle Entscheidung dafiir getroffen werden.
Solange also noch die Forderung nach Berticksichti-
gung der Valuta je Buchungsposten zu beachten ist,
muB in bezug auf die Mechanisierung der Zinsen-
rechnung ein KompromiB in Kauf genommen werden.
Zusammen mit der Kapitalbuchung lassen sich durch
die Kopplung der Buchungsautomaten mit Multiplika-
tionsaggregaten sofort die Zinszahlen ermitteln und
auf dem Konto abdrucken. Ob gleichzeitig die Zins-
zahlen fiir Soll und Haben getrennt saldiert und fort-

Bild 4. Automatische Einzugsvorrichtung fiir Kontokarte und Konto-
auszug
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geschrieben werden, héngt von der Auslastung der
Maschinen und der innerbetrieblichen Organisation
ab. Es wird durch die automatische Zinszahlberech-
nung die spdtere Anfertigung der Zinsstaffel erspart.
Dabei 6Bt sich durch héheren technischen Aufwand
und nach Akzeptieren einer verlédngerten Buchungszeit
je Posten erreichen, daB die Zinszahlberechnung fir
alle Konten erfolgt, gleichgiiltig, ob der Kapitalsaldo
im Soll oder im Haben steht bzw. wechselt. In unserem
Beispiel aus der Praxis hat das Kreditinstitut nach
reiflicher Priifung der verschiedenen Methoden als
giinstige Lésung die Errechnung der Zinszahlen fiir
einseitig gefiihrte Konten ohne Fortschreibung, jedoch
mit Sicherheitselementen zur Abstimmung der auto-
matischen Multiplikdtionen, herausgefunden und ein-
gefiihrt.

33 Buchungsmethode

Das Konto bleibt im handlichen DIN A 4-Format; zu-
satzlich zu der bisherigen Gestaltung sind die Spalten
Zinstage und Zinszahl hinzugekommen (Bild 5). Auf
diesem Konto lassen sich die Zinszahlen entweder
automatisch durch ein angeschlossenes Multiplizier-
gerdt berechnen oder auch von Hand eintasten. Eben-
falls sind handschriftliche Ergénzungen oder Ande-
rungen der automatischen Produkte leicht méglich.
Weitaus der gréBte Teil aller Kontokorrentkonten weist
einseitig gefiihrte Salden auf, es handelt sich in un-
serem Beispiel um mehr als 90 Prozent. Fiir die rest-
lichen Konten mit wechselndem Saldo, es sind dies
weniger als 10 Prozent, fertigt das Kreditinstitut weiter-
hin eine Zinsstaffel an. Dadurch bleibt der Buchungs-
gang schnell und einfach in der Bedienung.

Wir beriicksichtigen normal sechs verschiedene Valu-
ten, und zwar

Wert Buchungstag = 00

Wert gestern = 09
Wert vorgestern = 08
Wert morgen = 01

Wert tibermorgen = 02
Wert 3 Tage voraus = 03

Die Schliisselnummern bezeichnen das Symbol der
Wertstellung, sie geben gleichzeitig die Speicher-
werke an, in die zu Beginn der Kontokorrentbuchung
einmal tdglich die Anzahl der Tage bis zum Quartals-
ende einzugeben sind. Wir tasten nicht mehr die
Wertstellung pro Umsatzposten ein, sondern rufen
den Wert durch einfachen Tastendruck an. Auf dem
Beleg ist die Valuta bereits nach den Wertsymbolen

vorkontiert, die Bucherin braucht also nur das je-
weilige Speicherwerk zu wdhlen. Auf dem Konto
drucken die Zinstage und das Symbol als Nummer
des Speicherwerkes ab, gleichzeitig tibernimmt das
Multipliziergerdt die Tage als Faktor. Das Produkt
der Multiplikation Zinstage mal Umsatz ist die Zins-
zahl. Sie wird fiir jeden Umsatzposten getrennt ab-
gedruckt. Fiir die Revision ergibt sich dadurch eine
leichte Kontrollm&glichkeit, zumal beide Faktoren und
das Produkt unmittelbar nebeneinander stehen. Die
Zinszahlen sind pro Journalseite getrennt nach Soll
und Haben gespeichert. Diese Summen ergeben die
Vergleichszahlen fiir die Kontrollrechnung Gesamt-
umsatz Soll oder Gesamtumsatz Haben mal durch-
schnittliche Zinstage Soll oder Haben. Durch die
Kombination der Kapitalbuchung mit sofortiger Zins-
zahlberechnung tritt zusdtzlich nur der automatische
Maschinengang zum Abdruck der Zinszahl in Er-
scheinung. Andererseits ergibt sich dadurch eine Zeit-
verkiirzung, weil statt des Eintastens der Wertstellung
nur noch eine Taste zu betdtigen ist.

Zur Zinsrechnung erfolgt die Addition der Zinszahlen-
umséitze eines Kontos unabhéngig von den Buchungs-
automaten durch einfache Saldiermaschinen. Diese
Arbeit |aBt sich als Fiillarbeit auf mehrere Krafte ver-
teilen. Wesentlich ist, daB-der laufende Buchungs-
gang dadurch nicht beeintréchtigt wird. Absichtlich
wird auf die sofortige Verrechnung der Zinszahl-
umsdtze zu Zinszahlsalden fiir Soll und Haben ver-
zichtet. Bei Ubernahme von drei Salden ist eine Vor-
tragskontrolle unumgénglich. Neben erhdhter Fehler-
méglichkeit ist ein gréBerer Zeitaufwand nétig. Diese
verldngerte Buchungszeit pro Umsatzposten wdre je-
doch im Rahmen der zur Verfiigung stehenden
Buchungszeit vom Buchungsschnitt bis zum Tages-
abschiuB nicht vertretbar.

34Zinsstaffel

Wie schon erwdhnt, staffelt man die Konten mit wech-
selndem Saldo (,Springerkonten”) wie bisher. Aller-
dings handelt es sich ja nur um weniger als 10%
der Kontokorrentkonten, weshalb diese Arbeit ohne
weiteres vertretbar ist. Die herkémmliche Form der
Staffel ist ebenfalls durch rationellere Methoden er-
setzt worden. Wenn in Buchungsliicken auf der Kom-
bination Buchungsautomaten mit Multipliziergerét ge-
staffelt wird, so sind nur noch Wertstellung und Um-
satzposten einzutasten. Automatisch errechnet sich die
Differenz der Tage zur vorherigen Wertstellung und
dient als Multiplikator fiir die Errechnung der Zins-

( A
- ——
Konto-Korrent
Soldo-Vortiog 2 Waent Umsate 2irvral hlen Saldo

e Sell Woben | 0T T e ™19 | Symbol | sar Haben | Sol Hob soll Hab

1332 1.200,00 2 1 62 oSG 66 00 150,00 99
24 1 62 BAR 65 01 350,00 228 1.0092,00%

1332 100000 a1 62 ovse 67 nel| 7028 w7
25 1 & 65 o 2,50 1
25 1T 62 SCHE 468 62 0 3 500,00 310
25 1 62 mwsG 64 10 1] 13818 68 43860%

1332 43860 26 1 62 0vse 65 10 9 580,50 312
% 1 6 0vs6 64 oa 2245 Ve Bild 5. Kontokorrent
% 1 62 SCHE 23| 4 o3 y6izs 28 mit automatischer  Zinszahl-
26 1 62 PSCH 62 02 32800 203 51731% errechnung unter Beachtung

von sechs Valuten
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zahlen zu den entsprechenden Umsatzposten. Beim
AbschluB der Staffel ergibt sich aus den gespeicherten
Zinstagen die Kontrolle, daB im Monat fiir 30 Tage
bzw. im Quartal fir 90 Tage Zinszahlen berechnet
werden. . 3

Die Staffel mit einfachen Buchungsautomaten ohne
Zusatzgerdte bringt ebenfalls Erleichterungen in der
Bedienung und verbessert die Ubersichtlichkeit ihrer
Aussagekraft (Bild 6). Die Bedienung beschrénkt sich
dabei auch nur auf das Eintasten von Wertstellung
und Umsatzposten. Die Anzahl der Zinstage wird
durch mehrmaliges Anschlagen der Motortaste er-
reicht. Die Multiplikation des valutarischen Saldo mit
den Zinstagen erfolgt nichtschreibend, ebenfalls das
Abstreichen der letzten vier Stellen vom Produkt sowie
die automatische Aufrundung der letzten Zinszahl-
stelle, sofern die nachstfolgende abgestrichene Stelle
gréBer als vier ist. Fiir jeden Wertstellungstag er-
scheint nur eine stellenwertrichtige Zinszahl, die
gleichzeitig mit der Tageszahl zum Abdruck kommt,
Beim AbschluB der Staffel erscheinen dann als Ent-
leerung der Speicherwerke die Summen der Soll-
Zinszahlen, der Soll-Zinstage, der Haben-Zinszahlen,
der Haben-Zinstage, der Soll-Umsétze, der Haben-
Umsdtze und des Kontrollsaldos als Saldo der Ge-
samtumsdtze. Die Summe von Soll- und Haben-
Zinstagen ergibt bei monatlicher Staffel 30, bei
vierteljahrlicher Staffel 90. Gleichzeitig wird pro Wert-
stellungstag der Saldo als Grundlage fiir die Berech-
nung der Kreditprovision und eventueller Gebiihren
mit abgedruckt. Der letzte Saldo der Staffel l&aBt sich
mit dem Kontrollsaldo abstimmen. Es darf héchstens
eine Differenz von 1 Pfennig auftreten, der durch die
Aufrundung und die angewandte Rechenmethode be-
griindet ist.

4. Darlehn

41 Darlehnsarien

Besondere Bedeutung kommt den gewdhrten Krediten
zu, weil das Aktivgeschaft die wichtigste Einnahme-
quelle der Kreditinstitute darstellt. Die Formen und
Bedingungen der einzelnen Darlehn sind recht unter-
schiedlich, dementsprechend auch die Form der Dar-
jehnskonten und die Methoden ihre Buchung. Im
vorliegenden Beispiel unterscheidet die Sparkasse
drei Darlehnsgruppen:

A Hypothekendarlehn

B Darlehn gegen sonstige Sicherheiten und
Weiterleitungsdarlehn

C Kommunale Darlehn

Innerhalb der Gruppen besteht eine Unterteilung
nach

a) langfristigen Darlehn

b) mittelfristigen Darlehn

c) kurzfristigen Darlehn ‘
dargestellt als angehdngte Ziffer zur Gruppen-
nummer.

AuBerdem sind drei weitere Gesichtspunkte zu be-
riicksichtigen, die sich nach der Héhe des Zinssatzes
richten, und zwar:

N = normale Zinsen
H = erhdhte Zinsen
S = Sonderzinsen

Diese Unterscheidungsmerkmale sind als Kerben der
Kontokarten eingedruckt, die Markierung erfolgt
durch Ausschneiden der Kerbe. Die Masse der Konten

hat den normalen Zinssatz, der beispiels-

ZINSSTAFFEL

weise fiir den sozialen Wohnungsbau zu-
trifft. Ein erhohter Zinssatz kommt beim
freien Wohnungsbau oder beim Bau ge-
werblicher R&dume zur Anwendung. Son-
derzinsen berechnet man schlieBlich nach
individuellen Vereinbarungen mit dem
Kreditnehmer.

Soll Haben a Umsaltz Saldo
Zinszohlen Toge Zinszahlen Toge Soll Haben Soll Haben 42 70 heshifec NiuD g
bt | 0 g o= 9= oE Die Zinsenrechnung soll auch bei den
) : 30 8 1229 Gomde Darlehnskonten in Verbindung mit der
111 1 23 neand eamne 1062108 Kapitalbuchung automatisch erfolgen, so-
11 4 5 @ 250 56554 281892 fern ein Multiplikationsgerét mit dem
) , 1.0 L il 38 5 colagans Buchungsautomaten gekoppelt ist. Gleich-
14 9 2,50 falls ist jedoch auch zu gewdhrleisten, daB
53 5 1.000,0 0 10531192 . ‘ . .
19 9 2000 die Zinsen im gleichen Ablauf manuell
5. 5 35089 i B BB eingetastet werden kénnen. Zur rationel-
o I L 1258 asemod - len Auslastung der Buchungsautomaten
s 28 A L diand eened 1355490 erfolgt die Buchung unabhédngig vom
2 2 . 2200 guse Kassengeschaft. Dadurch ist es mdéglich,
1 1 o o 359 143882 die Belege nach Darlehnsgruppen bzw.
Zinssdtzen vorzusortieren. Es genligt somit
90 |21 4.9 9 W4 83,755 433986 14389% ein Zahlwerk fiir die Aufnahme des jewei-
— ligen Zinsfaktors. Bei der Darlehnsgruppe

SOLLTAGE UND HABENTAGE

DER KONTROLLSALDO KANN

mit Sonderzinsen haben die meisten

= 30 IM  MONAT MAXIMAL UM | GROSSER : HYH s > s

= 50’ M QUARTAL SE1N HOS IOER SAEOD. Konten individuelle Zinssdatze. Vor jeder
WEIL AUT. 1 ADDIERT
ZAHLEINS FOR TAGE ,
FALLS SALDO AUF O ENDET Bild 6. Zinsstaffel

mit Nachweis der Zinszahlen und Zinstage
und automatischer Abstreichung mit  Auf-
rundung
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Buchung berechnet deshalb die Maschine zundchst
den jeweiligen Zinsfaktor.

Im Buchungsablauf kommen drei unterschiedliche
Multiplikationen fiir die Zinsenerrechnung vor. Bei
Kapitalausleihung errechnet die Maschine den bis
zum ndchsten Falligkeitstermin  anfallenden Zinsen-
betrag. Bei der Sollstellung werden die Zinsen fir
die neue Periode (Quartal, Halbjahr oder Jahr)
selbstdndig auf der Basis des Restkapitals ermittelt.
SchlieBlich 16st die Buchung einer Zahlung, sofern
damit eine Kapitaltiigung erfolgt, eine Zinsenrtick-
rechnung aus. Die bis zum Ende der Zinsenperiode
vorgerechneten Zinsen reduziert die Maschine selb-
stéindig durch die Zinsenriickrechnung auf die richtige
Hohe.

43 Buchungsmethode
Die Buchung der Darlehnskonten erfolgt mit den

Die Berechnung von Zinseszinsen ist bei den Dar-
lehnskonten nicht zuldssig, deshalb wére die Kapi-
talisierung der Darlehnszinsen unzweckmdBig. Auf
dem Konto weist man deshalb Kapital und Zinsen-
betrdge aus. Zahlungen sortiert die Maschine auto-
matisch nach félligen Zinsen und Kapitaltilgung.
Zahlungen diirfen aber das Zinsensoll erst dann
tilgen, wenn diese Betrdge fdllig geworden sind, d. h.
nach Ablauf einer Zinsenperiode. Anderenfalls wiirde
der Darlehnsnehmer benachteiligt. Das Konto weist
deshalb zwei Zinsenbetrdge aus, vorgerechnete und
fallige Zinsen.

Die einzelnen Buchungen und die gegenseitige Ver-
rechnung der Betrdge geht aus dem Zahlenbeispiel
(Bild 7) hervor. Es bliebe nur noch etwas zur Konten-
auflésung innerhalb einer Zinsperiode zu sagen. Die
Forderung besteht, daB Kapital und die bis zum
Tag der Riickzahlung félligen Zinsen nachgewiesen

gleichen Maschinen, auf denen auch
Sparverkehr, Kontokorrent Wechselabrech- - =
nung u. a. gebucht werden. Dazu ist nur
die Steuerbriicke auszuwechseln, auf der Tilgungsplan
alle automatischen Funktionen fiir den
jeweiligen Arbeitsgang fest programmiert
sind. Das Auswechseln der Steuerbriicke
ist so einfach, daB es von der Bedienungs- T ey Guilahnsbeiron i
kraft mit einem Hebelzug sogar im Sitzen 1961 29375 500000000 33687500
auszufiihren ist. Die Konten haben trotz der -
hinzugekommenenZinsenspalten das hand- dohe GO THigvid Saikaie A e
liche DIN A 4-Format behalten. Sie kon- 1961 5.00 0.0 00,00 0
nen selbsténdig durch eine automatische 1961| 14687500 19000000 4810000,00| 33687500
Einzugsvorrichtung  zeilengenau ausge- 196} . wad200ipa) . JBSANRE N GG AR BISSTVSNE
. : i ¥ v . 1962 13554855 20132645 441309230 33687500
richtet jeweils auf die né&chste Buchungs 1228 We2iiesl Seidiciz aeeasidsl 3leattio
zeile eingezogen oder auch von Hand 1963 12354689 21332811 399252377| 33687500
vorgesteckt werden. Kapitalausleihungen 1963 11728038 21959462 377292915 33687500
mitZi env 1964 11082879 226046421 354688294 33687500
. .ns 1) ?rclusrechnung .und Z.ahllungen 1964 10418868 23268632 331419662 33687500
mit Zinsenriickrechnung bei Kapitaltilgung
. " ¥ 1965 97.3546,52 239.520,48 307467614 33687500
lassen sich mit der gleichen Programm- 1965 9031861 25655639 282811975 33687500
steuerung durcheinander buchen. Zinsen- 1966 83.07601| 25379899[- 257432076 33687500
. . . “ 1966 7562067 261.254,33 23130664 3| 33687500
belastung mit Benachrichtigungsbeleg fiir
; . s 1967 67.9u632| 26892868 204 4137,75| 33687500
den Kreditnehmer und gleichzeitiger 1967 6004654 27682846 1767.30929| 33687500
Zinsen-Vorausrechnung fiir die né&chste 1968 51.914,71| 28496029 1482349,00| 33687500
Periode sind auf einer anderen Pro- 11208 ol et 4 B2UARAST A2 B8R w0
1969 3492740 30194760 887.070:60| 33687500
grammsteuerung angeordet. 1969 26057:69| 31081731 57625309 33687500
i i ' 1970 1692743 31994757 25630552| 33687500
Die Buchung ist so aufgebaut, daB die 1573 752897 25630582 26383692
Verzinsung entweder automatisch durch -
; . - 1664459495 5000000007 B
elektronische oder mechanische Multipli- BEGIGRIZNDN s =
kation erfolgt oder auch manuell durch
Eintasten der Betrdge moglich ist. k L
= N H ) Bild 8. Tilgungsplan
(_ - Herrn Djm Shetee DM AS O i “'bek = _\ Nach Eintasten der Betrage im
Kewiifir | Franz K ndieps Letshog: %! "°"i;%20 L 61 Formularkopf lauft die Bu-
' i — 5 1 "
. herese geb. Schaitz e T i chung| des gesamten Tilgungs-
Aporlegt: Gepry planes automatisch ab
Neustadt Zingsatz g' 1
Silberbergstrafie 82 6,5 voob 30.4.61 eA
RS e e T e T i
4620[30 IV 61| 1200000 13000 12000,0 0 130,00 12130,00%
v62027 v 61 200,00 o 1,19 11800,00 d 12881 11.92881%
4620|220 V1 61 50,00 0 9 117 50,00 a 128,72 11.87872%
L6203 V1 61 of 19094 117 50,00 128,72 19094 1206966
4620| 2 V0 61 0 10000 11.7 50,0 0f 2877 19094 1196966%
4620(2 Vil 61 9 6.2 8| 2872 7 a 1165372 a 19024 11.863,96%
4620[30 O 61 o 18937 11653720 19024 18937 1203333x Bild 7. Langfristiges Darlehn
u620/18 X & 347§ 19024 Wy 1161896 q 18892 11.80788% mit aut. Verrechnung der Zah-
4620|% X1 61 1161896 0 6294 o qd 125,98 12598+ |ungen nach Zinsen- und Ka-
4620[% O 61 o 0 a o 12594 12598 0% pitaltilgung und aut. Zinsen-
riickrechnung
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und ausgebucht werden. Die vorzeitig berechneten
falligen Zinsen sollen aber auf dem Konto ersicht-
lich bleiben, weil sie zur néchsten Sollstellung am
Quartalsende mit zu erfassen und auf dem Gruppen-
konto fortzuschreiben sind. Die Buchung erfolgt in
zwei Arbeitsgéngen. Zundchst bucht man die Tilgung
des Restkapitals. Dabei erfolgt automatisch die Redu-
zierung der vorgerechneten Zinsen auf die Héhe der
bis zum Rechnungstag tatsdchlich zu zahlenden Zin-
sen. SchlieBlich folgt die Buchung der Bezahlung
dieser Zinsen. Die Verrechnung auf dem Konto voll-
zieht sich auch hier automatisch.

44 Tilgungsplan

Bei Darlehnsausleihung wird meist ein Tilgungsplan
aufgestellt, der die periodische Zinsverpflichtung und
das Tilgungssoll ausweist. Diese Arbeit 1&Bt sich mit
den gleichen Buchungsautomaten ebenfalls recht
zweckmdBig durchfiihren. Sofern ein Multipliziergerét
mit dem Buchungsautomaten gekoppelt ist, lauft die
Buchung des gesamten Tilgungsplanes automatisch
ab (Bild 8). Im Formularkopf sind nur folgende Werte
einzusetzen: Jahreszahl, Zinssatz, ausgeliehenes Ka-
pital und Annuitat. Pro Tilgungsplan 1&Bt sich durch
Eintasten einer Kennziffer vorher bestimmen, ob bei
vierteljahrlicher Annuitat viermal, bei halbjéhriger
Zahlungsverpflichtung zweimal oder bei j&hrlicher
Falligkeit einmal die gleiche Jahreszahl abdruckt, be-
vor die Maschine automatisch auf das folgende Jahr
weiterschaltet. Die Errechnung des Zinsensolls auf der
Basis des jeweiligen Restkapitals, die Ermittlung der
Kapitaltilgung als Differenz zwischen Annuitdt und
Zinsensoll und die Reduzierung des Kapitals um den
Tilgungsbetrag laufen solange selbsténdig ab, bis
das Restkapital kleiner als der Annuitédtsbetrag ge-
worden ist. In diesem Fall schaltet die Maschine
automatisch auf ein anderes Programm um. Das
Restkapital erscheint als Tilgung und zusammen mit
dem letzten Zinsensoll wird die letzte Rate ausge-
wiesen.

Die Programmierung der automatischen Maschinen-
ansteuerung berticksichtigt auch Abweichungen von
den normalen Buchungen, sofern bereits vor Auf-
stellen des Tilgungsplanes Zahlungen geleistet wur-
den, die Tilgung nicht mit der ersten Ratenzahlung
beginnt oder die Darlehnausleihung nicht zu Be-
ginn des Quartals oder Halbjahres erfolgt.

5. SchluBbetrachtungen

Die gezeigten Buchungsarbeiten stammen alle aus
der Praxis. Sie haben sich hinsichtlich einfacher Be-
dienung, Schnelligkeit, Buchungssicherheit und Kon-
trollméglichkeit bewdhrt. Die Umstellung erfolgte
stufenweise, dadurch blieben die unvermeidlichen
Umstellungsschwierigkeiten auf ein vertretbares MaB
beschrankt. Das Bedienungspersonal muBte zundchst
fir einen Arbeitsgang griindliche Ubungen fiir die
laufenden Buchungen, fiir alle auftretenden Korrek-
turmoéglichkeiten und fiir die Abschliisse bekommen,
bevor dos ndchste Arbeitsgebiet in Angriff genom-
men wurde. Es gait auch, innerbetriebliche Schwierig-
keiten zu tiberwinden, die aber durch den Rationa-
lisierungserfolg bald von selbt verschwanden. Von
vornherein waren die Forderungen der Innenrevision
nach Kontrollzahlen und einfacher Priifungsméglich-
keit zu beriicksichtigen, die auch im vollen Umfange
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erfullt wurden. Der Erfolg fiir das Kreditinstitut ist
ganz besonders deshalb so giinstig ausgefallen, weil
die Revisionsabteilung von Anfang an bei der Um-

stellung groBe Unterstiitzung gegeben hat.
NTB 659

Vypodetni a Organizaéni Technika

(Rechen- und Organisationstechnik), eine neue Fachzeit-
schrift aus der €SSR

Die besonders in der CSSR mit beispielhaftem Elan durch-
gefiihrte Mechanisierung und Automatisierung des Produk-
tionsprozesses fiihrte ebenfalls zu einer beachtlichen Ent-
wicklung der Organisation und Mechanisierung der Ver-
waltungsarbeit.

Es war deshalb nur eine Frage der Zeit auch in unsersm
sozialistischen Nachbarstaat, eine eigene Fachzeitschrift auf
diesem Gebiet herauszubringen. Wir freuen uns ganz be-
sonders, daB nunmehr der Betrieb VHJ Jana Svermy, Brno,
die Zeitschrift VOT herausbringt. Als Chefredakteur zeich-
net Vladimir Svoboda, Kanceldrske stroje, nar. podnik,
Praha 2, Stepdanskd 34.

Bereits das erste vorliegende Heft enthdlt eine Reihe von
Beitrdgen, die auch in unserer Republik stark beachtst
werden.

Inhalt des 1. Haftes

B. Pojsl: Mit voller Verantwortung in den dritten Fiinfjahrplan
K. Prevratsky: Warum wir die Fachzeitschrift VOT herausgeben
Die Biiromaschinen-Industrie auf der BMM 1961

M. Kuba: Fachschulung — der Weg zur besseren Ausniitzung der
Biiro-Mechanisierungsmittel

M. Langer, Ripa: Einsatzmdglichkeiten der Buchungsmaschine Ascota

J. Riha: Einige Bemerkungen zur Erh8hung des Nutzeffektes der Loch-
kartenstellen

Marousek: Aritma feierte 10jahriges Jubilaum

Koldr:Der EinfluB neuer Maschinen Aritma auf die Mechanisierung
der Verwaltungsarbeiten

J. Mldzovsky: Einige neue Arbeitsvorgdnge fiir Aritma 520
M. Kuba: Der Elektronen-Rechner Robotron 18

Vldsek: Die neue Kontrolleinrichtung Optimatic

Die Methodik der analytischen Arbeit

B. Sloup: Forschungs-Rechenzentrum VEB Kanceldrské stroje, Prag
Kurzberichte ’

Mitteilungen aus aller Welt

Wir wiinschen unseren tschechoslowakischen Freunden von
der VOT einen vollen Erfolg in ihrem Bemiihen, allen inter-
essierten Fachleuten stédndig mit neuen Informationen zur
Verbesserung ihrer Arbeit zu dienen.

Die Redaktion der Zeitschrift ,Neue Technik im Biiro" er-
wiinscht sich mit der Zeitschrift VOT eine gute Zusammen-

arbeit.
NTB 669

Fiir den Jahrgang 1961 unserer Zeitschrift kénnen

Einbanddecken

in Ganzleinen zum Preise von 2,50 DM je Stiick
schon jetzt bestellt werden

Auslieferung etwa im Februar 1962

Zum gleichen Zeitpunkt liegt der
Jahrgang 1961 gebunden
zum Preise von 28,50 DM vor

Vorbestellungen bitten wir mdglichst bald einer
Buchhandlung oder dem Buchhaus Leipzig, Leipzig
C 1, Postfach 91, zuzuleiten
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Der EinfluB austauschbarer Teile und Baugruppen auf den Aufbau einer Produktionsmatrizen- s
‘ 1ogn ' [ ' . Aufbaues der Anzahl : ; Formeln zur Berechnung
a kartei fiir das maschinelle Lochkartenverfahren in Betrieben des Maschinenbaues a Produiiions. der | Bekkaran Vorteile Nachteile doh Al Bsrbechiaried
atrz
’ . . L " . .
| mit vorwiegender Serienfertigung, unter besonderer Beriicksichtigung :
| 28
i | i Teile- | Mater.-| Arb.- | Ge-
i | der verwendUﬂgSkﬂrtel Nei} Bezgichnung karten | karten | karten | samt
= W. ZIEGELER, Zentralinstitut fiir Fertigungstechnik, Karl-Marx-Stadt und - e ‘
.. D. i U i - Traktorenbau, Leipzi ) o -
! Lo D KOCH, Institur fie Lomdmoschinen- ond P29 1a | Stammkartei 10 10 100 120 Alle Karten in einer Kartei, | Sehr groBe Anzahl der Karten, K — (atbic) m-
| y . maschinelles Ziehen der | umfangreicher Anderungsdienst,| |K = (@+b+c)-m-n
| Lochkarten mit Hilfe von Lochkarten der konstruktiven . -
Die Verfasser beschdftigten sich im Arbeitskreis ,Lochkartenorganisation — Maschinenbau” mit Planlochkarten. ‘ X‘é're%?gn?"dggslt'r‘ffl’jir\‘/ez"tvv'(igggr’]
der lochkartenmaschinellen Produktionsorganisation [1]. | holung zusammen.
| Unter Beriicksichtigung neuer Erkenntnisse untersuchten sie die Einsatzmdglichkeiten einer Ver- |
1‘! wendungskartei. Dazu war die Analyse bestimmter Varianten des Aufbaues einer Produktions- { |
1 matrizenkartei erforderlich. Da diese Problematik fiir viele Betriebe des Maschinenbaues von 1b | Stammkartei 10 1 10 21| Alle Karten in einer Kartel, Lochkarten der konstruktiven | =
‘1; besonderer Bedeutung ist, halten es die Verfasser fiir notwendig, ihre Erkenntnisse zu verdffent- gg:;Eggf)&“ég;‘r'u"sgsﬁ?égesql X‘é're"‘:ﬁ(’:n?l‘iggslt'ri%mefr‘:'t\/\/’(i:&t:: dakhaiie
1 lich Sind auf bestimmten Loch- holung zusammen, vorwiegendes
| ichen. besti | h .
i N . . . . . . arten inweise zum ur- lenen der zu einem artensatz
| karten H Auf-| Ziehen d Kart t
il | Der vorliegenden Ausarbeitung wurde das achtzigspaltige Lochkartenverfahren in Betrieben mit finden der ArbeitsglanE- | Gehorend. Lochkarten an minlde-
| i i i tai A i i und Materialkarten als Lo- stens 2 verschiedenen Stellen
Einzelanlagen zugrunde gelegt. Mit geringfiigigen Anderungen gelten die Ausfiilhrungen auch oy anthalten. so ist | dor Stammiaril
| fiir das neunzigspaltige Lochkartenverfahren. E?elzllféindidgermiiiwl?:rltlsr? 1 \%Tgir?ogitgg:rimze-ZSerAMu;ftigﬂ:E
: 5 . : . moglich. | karten nicht als Lochung ver-
1. Einleitung gungen sind Gegenstand der vorliegenden Aus- | ‘Ferkt. ‘so erfolgt vorwiegend
arbeitung | manuelles Ziehen der einer kon-
Die sozialistische Rekonstruktion als Hauptkettenglied ' ; ﬁg;é‘,ﬂ'é'iﬂ )\Arln'ai?ti?ﬂlé?%nténﬁf;
| zur Erfiillung der Aufgaben des Slebenjahrplc.nes er- 2. Méglichkeiten des Aufbaues der Produktions- ‘\ f,%ﬁiﬂ't‘éan'é‘?g'mi‘s'gﬁi'ggﬁ'é ist dann
fordert nicht nur eine Verbesserung der Fertigungs- matrizenkarte: eines dio. 2usatzlich Verwen-
| technik, sondern u.a. auch einen hohen Stand der _ ) _ ‘gungﬁn eln%st;r?:‘fnsdgder;aft'gﬁf
| Organisation. Wesentliche Aufgaben, die sich aus der Die Produktionsmatrizenkartei kann nach verschle.(-:le— | s:tgg;upg:r Stammkartei  nicht
| sozialistischen Rekonstruktion ergeben, sind die radi- nen Gesichtspunkten aufgebaut werden. “Gr.unds?tb moglich.
kale Standardisierung und die Mechanisierung der lich bestehen folgende Aufbewahrungsmdoglichkeiten - ‘ |
| Verwaltungsarbeiten durch den komplexen Einsatz von fir Lochkarten: .
| Lochkartenmaschinen, besonders in Betrieben des Ma- a) nach Erzeugnissen gegliedert (alle Lochkarten der 2 | Stammkartei — — — Eehtr geringe Anzahl der kMapueIIEs.ZiehePodﬁzeWiscéfrheonl- [ K = et b i
b . . . . . . . . . . . arten, | arten, Keine geloc n wen- !
; schinenbaues mit vorwiegender Serienfertigung. Produktionsmatrizenkartei oder eines Karteiteiles, &, geringer Anderungsdienst. dung_snum,'?em und -stiickaahlen,|
| : ; . : 5 ik : z. B. der Stammkartei) — vorteilhaft fiir die Aus- 12 Karten der konstruktiven | 2U einem Kartensatz gehdrende
il Die Serienfertigung bedeutet eine zeitliche Wieder- : ‘ ) . 1 Wiederholung liegen ge- Karten liegen teilweise in 2 Kar-
’ 2 . . fertigung der Arbeitsbelege in Form von Verbund- Wiederhol- 1 1 10 trennt. von den anderen | teien.
| holung der Produktion bestimmter Erzeugnisse, wdh- berben kartei LeChkarten.
1‘ rend die Standardisierung die Austauschbarkeit von . ) )
\ 5 Teilen und Baugruppen (im folgenden als konstruk- b) nach Kartenc‘lrten gegllec!ert = ‘{f)rte‘lhaﬁ fir 'IOCh' Stammkartei — — = Geringe Anzahl der Kar- | Zu einem Kartensatz gehérende | 7o — =
tive Wiederholung bezeichnet) gewdhrleistet. Somit kartenmaschinelle Arbeiten fiir die Betriebs- 3 ten, Méglichkeit der loch- | Karten liegen teilweise in 2 Kar-| |K = @tbtctm) n
(| . : . 3 Icmung = Wiederhol- kartenmaschinellen | teien. .
. wird der ProduktionsprozeB immer mehr von einer P Kartei 1 1 10 Auswertung der geloch-
; t ‘ zeitlichen und gleichzeitig einer konstruktiven Wieder- Da die konstruktive Wiederholung der Teile und Bau- Len"dv_esrn’]iﬂg;ﬁlgf]"gg;”;ﬁr_”‘
I [ ‘ holung der Teile- und Baugruppenproduktion gekenn- gruppen sich auf diese beiden Gliederungsmoglich- Verwendungs-| 10 _ _ 29 ;?eehrelyafcljz?te}é,rtgastcizr-
' , zeichnet.. Der Umfang dieser konstruktiven Wieder- keiten im wesentlichen nicht unterschiedlich auswirkt, ‘\‘/ae':\?vién%i[:ﬁg Stamm- und Wiederhol-
i 3 holung ist abhdngig wurde fiir die nachfolgenden Ausfithrungen, auBer fur je Karte Va;rﬁ,'emc;ugg%(‘a?tcer; ;‘g_' |
i ; . : f : i -Dienst, -
| ! a) von der Anzahl der austauschbaren Teile und Bau- die Wiederhol- und Verwendungskartei, die zuerst Sdar trg;ge:jeén kOnSI?Trl]JsktiV(};?r
i gruppen und genannte und auf dem Montageschema beruhende Wiederholung liegen ge- | Zu einem Kartensatz gehérende ‘ i
| E Gliederundsmbglichkeit einer Prodiktisnsmatrizenkar- Verwendungs- trennt von anderenKarten. Karten liegen teilweise in 2 Kar- ‘K = (a+b+c+—) ‘n
b) von der Anzahl der Verwendungen je Teil oder ! 9 9 g karteien, 3 _ _ 15 teien, der maschinelle Ablauf ist s
' tei zugrunde gelegt mehrere Ver- f zeitaufwendiger als beim Einsatz
l i Baugruppe. ) wendungen (ae‘ii von Verwendungskarten, die eine
| T i Sinngemd&B beziehen sich die nachfolgenden Ausfiih- je Karte (4) gets | Verwendung speichern.
] Daraus und unter Beriicksichtigung des komplexen
|
i

Einsatzes von Lochkartenmaschinen ergibt sich die
Forderung, neue, zweckmdBige Formen der betrieb-
lichen Organisationen auszuarbeiten. Eine derartige
Form ist, unter Voraussetzung der Anwendung des
Vorlochprinzips [2], eine zweckmdBig aufgebaute Pro-
duktionsmatrizenkartei. In dieser Lochkartenkartei sind
Daten der Arbeitsplanstammkarten in Lochkarten ge-
speichert, die lochkartenmaschinell ausgewertet wer-
den, und zwar vorwiegend fiir Zeitaufwands-, Zeit-
fonds-, Mengen-, Terminberechnungen, Herstellung
von Arbeitsbelegen in Verbundkartenform, d. h. fiir die
Produktionsorganisation und Betriebsplanung.

Der zweckmdBige Aufbau dieser Produktionsmatrizen-
kartei unter Beriicksichtigung der Austauschbarkeit der
Baugruppen und Teile, die Voraussetzungen zum Auf-
bau einer Verwendungskartei und deren Auswertungs-
moéglichkeiten unter den zugrunde gelegten Bedin-
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rungen auch auf die Gliederungsmdglichkeit einer
Produktionsmatrizenkartei nach Kartenarten.
Unabhdngig von der erwédhnten Gliederung sind fol-
gende Varianten des Aufbaues einer Produktions-
matrizenkartei moglich:

a) Stammkartei,

b) Stammkartei und Wiederholkartei,

c) Stammkartei, Wiederholkartei und Verwendungs-
kartei.

21 Stammkarie!

Bei dieser Art der Produktionsmatrizenkartei sind alle
Arbeitsgang-, Material-, Teile-, Baugruppen- und Er-
zeugniskarten, gleichgiiltig ob sie eine ausschlieBlich
zeitliche Wiederholung der Produktion von Erzeug-
nissen, Baugruppen und Teilen oder eine zeitliche
und gleichzeitig konstruktive Wiederholung der Bau-
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Bild 1 Gegeniiberstellung von 4 Varianten des Aufbaues einer Produktionsmatrizenkartei

Erlduterungen:

K = Anzahl der Karten der Produktionsmatrizenkartei

a = durchschnittliche Anzahl der Arbeitsgangkarten je konstruktives
Wiederholteil oder -baugruppe

b = durchschnittliche Anzahl der Materialkarten je konstruktiv be-
dingtes Wiederholteil (allgemein = 1) oder -baugruppe

gruppen- und Teileproduktion betreffen, in einer
Kartei abgelegt. Diese ist deshalb nach Erzeugnissen
gegliedert. Es gibt soviel Lochkarten von einem be-
stimmten Teil oder einer Baugruppe, wie konstruktive
Wiederholungen vorhanden sind (siehe Bild 1, Va-
riante 1 a).

Weiterhin kann eine Stammkartei aufgebaut werden,
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¢ = durchschnittliche Anzahl der Teilekarten je konstruktives Wieder-
holteil (allgemein = 1) bzw. Baugruppenkarten je konstruktive
Wiederholbaugruppe

m = durchschnittliche Anzahl der Verwendungen

n = Anzahl der konstruktiven Wiederholteile oder -baugruppen

y = durchschnittliche Anzahl der in einer Verwendungskarte gespei-

cherten Verwendungen eines Teiles oder einer Baugruppe

bei der die Anzahl der Arbeitsgang- und Material-
karten, z. B. fir ein der konstruktiven Wiederholung
unterliegendes Teil, nicht um die Anzahl der weiteren
Verwendungen erhdht ist, wenn die entsprechenden
Teilekarten einen Hinweis tragen (z. B. in Form einer
Lochung), hinter welcher dieser Teilekarten die dazu-
gehdrigen Arbeitsgang- und Materialkarten liegen.

363




Gleiches gilt fiir die Wiederholbaugruppenkarten
(siehe Bild 1, Variante 1b). Die Nachteile der Va-
riante 1b sind folgende:

a) Bei nicht als Lochung vermerkten Hinweisen auf
den Lochkarten der Stammkartei

— Keine Maglichkeit zur vollstandig maschinellen
Entnahme eines die zusdtzlichen Verwendungen
eines Teiles oder einer Baugruppe betreffenden
Kartensatzes der Stammbkartei (z. B. mehrere
Arbeitsgangkarten, eine Materialkarte, eine
Teilekarte). ,

— Vorwiegend manuelles Ziehen der Arbeitsgang-
und Materialkarten fiir Teile und Baugruppen,
die einer konstruktiven Wiederholung unter-
liegen.

- Vorwiegendes Ziehen der zu einem Kartensatz
gehdrenden Lochkarten an mindestens 2 ver-
schiedenen Stellen der Stammkartei.

— Karten fiir konstruktive Wiederholteile liegen
mit Lochkarten der nicht konstruktiven Wieder-
holteile zusammen.

b) Bei als Lochung enthaltenen Hinweisen auf den
Lochkarten der Stammbkartei ;
— Keine Mdglichkeit zur vollstdndig maschinelle

Entnahme eines die zusdtzlichen Verwendun-
gen eines Teiles oder einer Baugruppe betref-
fenden Kartensatzes ohne maschinelle Sortier-
arbeit.

— Vorwiegendes Ziehen der zu einem Kartensatz
gehorenden Lochkarten an mindestens 2 ver-
schiedenen Stellen der Stammbkartei.

— Lochkarten der konstruktiven Wiederholung
liegen mit Karten der nicht konstruktiven Wie-
derholung zusammen.

Die Nachteile der Variante 1a bestehen in der groBen
Anzahl der Lochkarten, im umfangreichen Anderungs-
dienst und darin, daB auch bei dieser Variante Loch-
karten der konstruktiven Wiederholung mit Karten
der nicht konstruktiven Wiederholung in der Stamm-
kartei zusammenliegen. Der zuletzt genannte Punkt
ist vor allem bei einer ausgeprégten Lagerfertigung
nachteilig.

22 Stammkartei und Wiederholkartei

Mit steigendem Standardisierungsgrad kann die
Produktionsmatrizenkartei in eine Kartei fiir sich aus-
schlieBlich zeitlich wiederholende Produktion von Er-
‘zeugnissen, Baugruppen und Teilen (Stammkartei)
und eine Kartei fiir die sich zeitlich und gleichzeitig
konstruktiv wiederholende Produktion von Bau-
gruppen und Teilen (Wiederholkartei) gegliedert
werden.

Die Stammkartei ist auch bei dieser Variante nach
Erzeugnissen aufgebaut, die Wiederholkartei nach
Baugruppen und Teilen einschlieBlich der selbstzu-
fertigenden und der konstruktiven Wiederholung
unterliegenden Teile. Hinter den Baugruppen- bzw.
Teilekarten der Wiederholkartei liegen die ent-
sprechenden Material- und Arbeitsgangkarten.

Auf Erzeugniskarten der Stammkartei werden alle die
zur Endmontage des Erzeugnisses notwendigen und
der konstruktiven Wiederholung unterliegenden Bau-
gruppen und Teile mit der Angabe der Baugruppen-
oder Teilenummer und der Stiickzahl, auf den Bau-
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gruppenkarten der Stammkartei alle die zur Bau-
gruppe gehérenden und der konstruktiven Wieder-
holung unterliegenden Teile mit der Angabe der
Teilenummer und der Stiickzahl manuell vermerkt,
deren Karten in der Wiederholkartei aufbewahrt
werden. Dazu eignen sich besonders die Riickseiten
dieser Lochkarten.

Unabhéngig von der Anzahl der konstruktiven
Wiederholungen ist die Lochkarte nur einmal in der
Wiederhoikartei enthalten. Aus ihr ist deshalb die
Verwendung eines Teiles oder einer Baugruppe loch-
kartenmdBig nicht zu erkennen.

Die Nachteile dieser Aufteilung der Produktions-
matrizenkartei bestehen darin, daB auf Karten der
Stamm- oder Wiederholkartei die von der jeweiligen
Verwendung abhéngigen Stiickzahlen austausch-
barer Teile und Baugruppen, auf den Karten der
Wiederholkartei die Angaben zur Kennzeichnung der
Baugruppen- oder Erzeugniszugehérigkeit nicht als
Lochung vermerkt sind sowie im manuellen Ziehen der
Lochkarten aus der Wiederholkartei zwecks Komplet-
tierung des Kartensatzes fiir ein Erzeugnis oder eine
Baugruppe.

23 Stammkartei, Wiederholkartei und
Verwendungskariei

Die unter Abschnitt 2.2 geschilderte Produktions-
matrizenkartei wird um eine Kartei zur lochungs-
méaBigen Darstellung der durch die konstruktiven
Wiederholungen bedingten Verwendungen von Bau-
gruppen und Teilen, zur Lochung der Verwendungs-
stiickzahlen und zur lochkartenmaschinellen Auswer-
tung dieser Daten erweitert. AuBerdem werden die
Lochkarten dieser Kartei zum maschinellen Entnehmen
von' Lochkarten aus der Wiederholkartei benutzt.
Diese Kartei wird als Verwendungskartei bezeichnet.
Im Vergleich zur Variante gemd&B Abschnitt 2.2 ist in
den Erzeugnis- und Baugruppenkarten der Stamm-
kartei nur die Kennlochung ,Verwendungskartei” ent-
halten, die bedeutet, daB Lochkarten der Verwen-
dungskartei maschinell auszuwerten sind, wenn ein
kompletter Lochkartensatz fiir ein Erzeugnis oder eine
Baugruppe zusammengestellt werden soll. Die nicht
gelochten Angaben iiber Stiickzahlen und Sachnum-
mern (Zeichnungsnummern) auf den Erzeugnis- und
Baugruppenkarten der Stammkartei entfallen.

2.3.1 Verwendungskartei

Im Gegensatz zur Stamm- und Wiederholkartei
besteht die Verwendungskartei nur aus Lochkarten
fir zu beziehende Baugruppen und Teile und zu
fertigenden Baugruppen und Teile, die der konstruk-
tiven Wiederholung unterliegen. Wéhrend die Loch-
karten der Stamm- und Wiederholkartei vordruck-
technisch gleichgestaltet sind, bestehen zwischen den
Lochkarten der Verwendungskartei und denen der
Stamm- und Wiederholkartei - grundsétzliche Unter-
schiede. '

Fiir alle der konstruktiven Wiederholung unterliegen-
den Teile und Baugruppen werden je nach der An-
zahl der Verwendungen Karten gelocht. Diese Ver-
wendungskarten enthalten mindestens das Karten-
kennzeichen, die Nummer des Erzeugnisses oder die
der Baugruppe (Verwendungsnummer), in die die
konstruktiv.  bedingte ~ Wiederholbaugruppe  oder
das konstruktiv bedingte Wiederholteil eingeht, wenn
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aus der Sach- oder Zeichnungsnummer des Teiles
oder der Baugruppe nicht die Verwendung zu erken-
nen ist, weiterhin die Sach- oder Zeichnungsnummer
des Teiles oder der Baugruppe und die Verwendungs-
stiickzahl.

Die Verwendungskarte kann

a) zur Speicherung der Daten ausschlieBlich einer
Verwendung einer Baugruppe oder eines Teiles
oder

b) zur Speicherung mehrerer Verwendungen einer
Baugruppe oder eines Teiles, in der Regel bis
zu 4 Verwendungen,

benutzt werden.

Die Verwendungskartei dient u.a. als lochkarten-
maschinell auswertbare Briicke zwischen der Stamm-
und der Wiederholkartei und kann als lochkarten-
maBiger Nachweis der Erzeugnis- und Baugruppen-
zuordnung der in der Wiederholkartei enthaltenen
Baugruppen- und Teilelochkarten angesehen werden.
Die Verwendungskartei ist in 3 Abschnitte gegliedert:

a) Verwendungskarten fiir Teile, die in das Erzeugnis
direkt eingehen und nicht zur Baugruppen-
montage notwendig sind, unterteilt in zu produ-
zierende Teile und zu beziehende Teile,

b) Verwendungskarten fiir Baugruppen, unterteilt in
zu montierende und zu beziehende Baugruppen,

c) Verwendungskarten fiir Teile, die in Baugruppen
eingehen, unterteilt in zu produzierende und zu
beziehende Teile.

24 Gegeniberstellung von vier Vari-
anten des Aufbaues der Produk-
tionsmatrizenkariei

Die Gegeniiberstellung ist aus Bild 1 zu ersehen.
Die Berechnung der Anzahl der Lochkarten wurde
als Reprdasentativbeispiel ein Teil mit 10 Arbeits-
géngen, das in 10 verschiedenen Baugruppen mon-
tiert werden soll, zugrunde gelegt.

Die zur Berechnung der Anzahl der Lochkarten der
Varianten des Aufbaues der Produktionsmatrizen-
kartei angegebenen Formeln sind fiir jeden Betrieb

- allgemein anwendbar.

Wie aus Bild 1 ersichtlich ist, (iberwiegen unter den
festgelegten Bedingungen bei der Variante 1a die
Nachteile. Wie weiterhin zu sehen ist, wdre — an der
erforderlichen Anzahl von Lochkarten gemessen — der
Variante 2 vor den Varianten 1a, 1b und 3 der Vor-
zug zu geben. Dem stehen jedoch die nicht gelochten
Verwendungsnummern und -stiickzahlen sowie die

2 ke 0 8 2 rung der Produktionsmatrizenkartei (Gewdhlt: 1 Teil 2
mit 10 Arbeitsgang-, 1 Material- und 1 Teilkarte)

Anzohl der Wiedertalfeile od ~baugruppen
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manuelle Zieharbeit an der Wiederholkartei gegen-
tiber, welche mit steigendem Grad der konstruktiven
Wiederholung und damit einer gréBeren Anzahl von
Lochkarten wesentlich zunimmt. Andererseits ist jedoch
der geringe hohere Kartenanfall der Variante 3 ge-
geniiber der Variante 2, gemessen an der Mdéglich-
keit der maschinellen Auswertung der Verwendungs-
nummern und -stiickzahlen und der Méglichkeit der
maschinellen Zieharbeit an der Wiederholkartei,
nicht entscheidend. Beim Einsatz von Verwendungs-
karten, die mehrere Verwendungen auf einer Karte
enthalten, z.B. 4 Verwendungen, wird die Karten-
anzahl der Produktionsmatrizenkartei weiter ver-
ringert.

Die Gegeniberstellung der Varianten 1b und 3
ist die wichtigste und muB vor der Festlegung des
Aufbaues einer Produktionsmatrizenkartei in  Ab-
héngigkeit von den betrieblichen Bedingungen be-
sonders gepriift werden. Die Anzahl der Lochkarten
beider Varianten ist beim Einsatz von Verwendungs-
karten, die ausschlieBlich eine Verwendung speichern,
fast gleich und bei der Variante 3 beim Einsatz von
Verwendungskarten, die mehrere Verwendungen
speichern, geringer. Dafiir ist der maschinelle Ablauf
zeitaufwendiger als bei der Arbeit mit Verwendungs-
karten, die eine Verwendung speichern. Die Ursache
liegt im Nebeneinander mehrerer Lochfelder eines
Auswertungsbegriffes. Die Variante 3 laBt eine ge-
sonderte Bearbeitung von Baugruppen-, Teile-,
Material- und Arbeitsgangkarten, die einer konstruk-
tiven Wiederholung unterliegen, zu, ohne daB diese
Lochkarten vorher von Karten, die nur die zeitliche
Wiederholung  charakterisieren, getrennt werden
miiBten, was u. a. fiir die Lagerfertigung von Bedeu-
tung ist. Ist der zum Auffinden von Arbeitsgang- und
Materialkarten notwendige Hinweis auf den Teile-
und Baugruppenkarten der Produktionsmatrizenkartei
nach der Variante 1b nicht als Lochung vermerkt, so
hat die Variante 3 bei hdufiger und umfangreicher
Zieharbeit der Kartensdtze weiterhin den Vorteil, daB
diese vollkommen maschinell durchgefiithrt werden
kann. Die Vorteile der Variante 3 werden um so be-
deutungsvoller, je mehr die Anzahl der austausch-
baren Teile und Baugruppen (siehe Bild 2) und die
Anzahl der Verwendung je Teil oder Baugruppe
(siehe Bild 3) [3] zunimmt.

Die Verwendungskartei ist somit rationell anwendbar,

wenn

a) die betriebliche Produktion durch eine zeitliche
und gleichzeitig durch eine intensive konstruktive
Wiederholung gekennzeichnet ist,

= L ] Bild 2
I~ Funktionsbild 1@ Variante 1| 1
1000 | Funktionsbild 2 #Variante2 | Die Abhdngigkeit der Anzahl der Lochkarten von der

;ﬁ/;;//bn/s_b(i//daé‘l’ar/bn/ea Anzahl der austauschbaren Teile oder Baugruppen
ﬁe;,ﬁ/f f’””.z‘(” unter Beriicksichtigung der Méglichkeiten der Gliede- : T
i~ Frodoktionsmalrizen~ rung der Froduktionsmatrizenkartei (Gewdhlt: 10 Ar- Fanktionshild 12 Variante 1
- beitsgang-, 1 Material- und 1 Teilekarte je Teil oder 751 *[::kh./::jb;/de,_\&zz]é;
'§ Baugruppe, bei 10facher Verwendung) Funktionsbild 3 2 Varianted ! |
S s 1 H
Ssp0 | S (der Gliederung der |
£ N 100 \— Froduktionsmatrizenkarte)) 7 1
N & f i
Bild 3 & " ‘
EZ—/’ Die Abhdngigkeit der Anzahl der Lochkarten von der . 3 |
L | = Anzahl der Verwendungen der Teile oder Baugruppen 2;* —___———————”2_]
=] 1| [ unter Berlicksichtigung der Méglichkeiten der Gliede- @ J
0 7%

]
Anzah der Verwendungen
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I I b) eine Wiederholkartei zweckmdBig ist, d. h. wenn
il der Umfang der konstruktiven Wiederholung die
Ausgliederung von Lochkarten aus der Stamm-
| kartei rechtfertigt,

1 c) gegeniiber der Variante 2 die Verwendungsstiick-
‘ zahlen und -nummern lochkartenmaschinell aus-
i ] gewertet werden sollen,

I | d) auf entsprechenden Teile- und Baugruppenloch-
karten der Stammkartei der Variante 1b Hinweise
] | tber die Stelle der Aufbewahrung der dazugeho-
| renden Arbeitsgang- und Materialkarten nicht als

falls ist als Verwendungsnummer zusétzlich die Er-
zeugnisnummer anzugeben. Geht ein Teil in eine
Baugruppe ein, die der konstruktiven Wieder-
holung unterliegt, so ist die Verwendungsnummer
eine Baugruppennummer. Geht ein Teil in ein
Erzeugnis ein, aber nicht in eine Baugruppe, so
ist als Verwendungsnummer die Erzeugnisnummer
“zu vermerken. Fiir Baugruppen sind die Verwen-
dungsnummern grundsétzlich Erzeugnisnummern,

haufig und umfangreich vorkommt, daB es zweck-

und welche maschinellen Arbeiten vorwiegend aus-
mdBiger maschinell durchzufiihren ist. \

_ gefithrt werden, zweckméBiger als die Variante 3 sein.
Die Varianten 1a und 2 erscheinen unter Beriicksichti-
gung der festgelegten Bedingungen fiir die organi-
satorische Praxis nicht geeignet.

Mit Hilfe der allgemeingiiltigen Formeln (Bild 1) und
der Nomogramme (Bilder 4, 5, 6 und 7) [4] kann in
der praktischen Organisationsarbeit schnell die Aus-
wirkung des Aufbaues der Produktionsmatrizenkartei
auf die Anzahl der Lochkarten festgestellt werden.
Dadurch wird die Entscheidung iiber die im Ma-
schinenbaubetrieb anzuwendende Variante des Auf-
baues der Produktionsmatrizenkartei wesentlich er- c) Sach- oder Zeichnungsnummern zur Kennzeich-
leichtert. nung der Baugruppe oder des Teiles, soweit es

Der Vergleich der Varianten gilt fiir den Einsatz eines
Kartenmischers uneingeschréinkt und die Variante 3
ist dann die vorteilhafteste. Bei Verwendung von
Sortiermaschinen kann die Variante 1b, je nachdem i
wie umfangreich die konstruktive Wiederholung ist

Lochung vermerkt sind'), werden Verwendungs- o, arbe cm =21 sich nicht um zu beziehende Teile oder Baugruppen
karten, die eine Verwendung speichern, benutzt, ) 3. Lochfelder der Verwendungskartei handelt,
\ . 2000 20 . o . . -
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Fiir Verwendungskarten, die mehrere Verwendungen
speichern sollen, kénnen gemdB der nachstehenden
Aufzdhlung folgende Lochfelder vorgesehen werden:
a, coder f, b,d, b,d, b, d...

4. Gewinnung der Verwendungskarten

Zur Lochung und zur Beschriftung der Verwendungs-
karten kénnen verschiedene Unterlagen heran-
gezogen werden. Es seien deshalb nur die wichtigsten
genannt:

a) nicht aus Lochkarten bestehende Wiederholteile-
und Standardteilekarteien, z. B. in Konstruktions-
biiros,

b) Arb‘eitsplanstamrﬁkarten mit Angabe von Ver-
wendungsdaten, z. B. auf der Riickseite,

c) Konstruktionsstiicklisten. '

Die Verwendungskarte kann als in der Uberlochzone
bedruckte Karte — Normalkarte (siehe Bild 8) — oder
Verbundkarte benutzt werden. Daher sind entweder
die Daten von den genannten Unterlagen abzulesen
und mittels manueller Lochung in die Verwendungs-
karten zu ibernehmen oder in diese einzutragen und
anschlieBend manuell zu lochen. Danach sind die
Karten zu priifen.

Werden die Ablochunterlagen erst zusammengestellt,
so kénnen lochbanderzeugende Schreibmaschinen
und lochbandverarbeitende Locher bzw. mit Lochern
gekoppelte Schreibmaschinen eingesetzt werden. Beim
Alphabetverfahren entfallen die manuellen Eintra-
gungen. Sollte eine Beschriftung der Verwendungs-
karten mit Hilfe von Umdruckoriginalen im Betrieb
zweckmd@Big sein, erfolgt die Lochung nach der Be-
schriftung, es sei denn, daB die Lochung durch Be-
stdtigung einer mit einem Kartenlocher gekoppelten
Schreibmaschine vorgenommen wird.

5. Auswertung der Verwendungskartei

Die nachstehenden Auswertungen beziehen sich, dem
Charakter der Verwendungskartei entsprechend, auf
austauschbare Baugruppen und Teile und kénnen
fiir die Perspektiv-, Jahresplanung und operative Pla-
nung vorgesehen werden. Sollen die Daten aller Bau-
gruppen und Teile ausgewertet werden, so sind noch
die Lochkarten der Stammkartei und bei Bedarf die
Arbeitsgangkarten der Wiederholkartei, werden Ver-
wendungskarten zur Speicherung einer Verwendung
benutzt, maschinell zu verarbeiten. Beim Einsatz von
Verwendungskarten, die mehrere Verwendungen spei-
chern, kédnnen noch zusdtzlich die Materialkarten der
Wiederholkartei zur Auswertung notwendig sein.
Werden fast alle Teile und Baugruppen eines Be-
triebes mehrmals verwendet, so ist abzuwdgen, ob
nicht die auBerordentlich wenigen, nicht der konstruk-
tiven Wiederholung unterliegenden Baugruppen und
Teile fiir die Lochkarten in der Stammkartei enthalten
sein mussen, auBerdem in Form fiktiver Verwendungs-
karten zur Vervollstandigung der Verwendungskartei
in diese eingereiht werden sollen.

Den nachfolgenden Auswertungen wurden Verwen-
dungskarten zur Speicherung einer Verwendung zu-
grunde gelegt. Die Verwendungskarten zur Speiche-
rung mehrerer Verwendungen kénnen bei verdnderten
maschineilen Abldufen fiir die in den Abschnitten
5.1, 5.2, 5.4, 5.5 und 5.6 beschriebenen Auswertungen
benutzt werden.
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Ausgangspunkt der Auswertungen ist der Produktions-
plan. Vom Produktionsplan werden die Erzeugnis-
daten: Sachnummer oder Zeichnungsnummer (Erzeug-
nisnummer), Stiickzahl und Endtermin (Planabschnitt)
in Planlochkarten iibernommen. Diese werden durch
manuelle Lochung, Lochband oder wdhrend des
Schreibens auf mit Lochern gekoppelten Schreib-
maschinen gewonnen und dienen zum maschinellen
oder manuellen Ziehen der Lochkarten der Stamm-
und Verwendungskartei sowie zum Stanzen der ge-
lochten Daten in Duplikatkarten dieser Karteien und
gegebenenfalls der Wiederholkartei.

51 Ermittlung des Bedarfs an Bau-
gruppen
Die Baugruppenverwendungskarten werden an Hand
der Planlochkarten aus der Verwendungskartei
maschinell aussortiert. Die gelochten Daten dieser
Verwendungskarten, auBer der Lochung des Karten-
kennzeichens, werden in Arbeitskarten gedoppelt und
die Stiickzahl und der Endtermin von den Planloch-
karten in die gleichen Arbeitskarten gestanzt.
Im Rechenlocher werden die Bedarfsstiickzahlen der
Baugruppen und die Beginnplanabschnitte ermittelt.
AnschlieBend werden die Arbeitskarten sortiert und
die Stiickzahl je Baugruppe verdichtet. Die Angaben
tiber die Stiickzahlen der zu montierenden und zu be-
ziehenden Baugruppen werden um den Lagerbestand
korrigiert. AnschlieBend kann auch fiir die zu mon-
tierenden Baugruppen die Anzahl der Montagelose
lochkartenmaschinell errechnet werden.

52 Ermittlung des Bedarfs an Teilen

Die unter Abschnitt 5.1 genannten Baugruppen-Ar-
beitskarten werden zum maschinellen Aussortieren
der Verwendungskarten fiir die in Baugruppen ein-
gehenden Teile benutzt, die unter Abschnitt 5.1 ge-
nannten Pianlochkarten zum maschinellen Aussortieren
der Verwendungskarten der zur Erzeugnismontage
notwendigen Teile, die nicht in Baugruppen montiert
werden. Die gelochten Daten der aussortierten Teile-
verwendungskarten, auBer Kartenkennzeichen, werden
gedoppelt. AuBerdem wird in die Teilearbeitskarten
die Erzeugnis- oder Baugruppenstiickzahl tibernom-
men. Dazu ist das Stanzen dieser Daten von den
Baugruppen-Arbeitskarten oder Planlochkarten not-
wendig. Im Lochkartenrechner wird der Teilebedarf
errechnet. Die Teilearbeitskarten werden nach Teile-
nummern sortiert und die Angaben der Stiickzahlen
verdichtet. Der Bedarf an zu fertigenden oder zu be-
ziehenden Teilen ist um den Lagerbestand zu redu-
zieren. AnschlieBend kénnen fiir die zu fertigenden
Teile die Anzahl der Teilelose und abhdngig von der
Baugruppen- bzw. Erzeugnisterminierung die Beginn-
termine (Planabschnitte) der Losproduktion errechnet
werden.

53 Ermittlung des Bedarfs an Grund-
material

Die unter Abschnitt 5.1 und Abschnitt 5.2 genannten
und den Bestand an Baugruppen und Teilen bertick-
sichtigenden Baugruppen- und Teilearbeitskarten
werden nach Materialnummern sortiert, dem Rechner
zugefiihrt, der d’e Materialmengen ermittelt und locht.
AnschlieBend werden die Mengenangaben je Mate-
rialart maschinell verdichtet und die Bereitstellungs-
iermine angegeben.
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54 Ziehen der Lochkarten der Wieder-
holkartei

An Hand der Baugruppen- und Teilearbeitskarten
oder der Originalverwendungskarten kénnen die
Baugruppen-, Teile-, Material- und Arbeitsgang-
karten, z. B. zum maschinellen Herstellen der Arbeits-
belege in Verbundkartenform, maschinell aus der
Wiederholkartei aussortiert werden.

55 Doppeln der Verwendungsnummern
und -stiickzahleninlLochkarten des
Auftragssatizes

Werden Lochkarten der Wiederholkartei zur Her-
stellung von Lochkarten des Auftragssatzes verwendet,
so ist das Doppeln der Verwendungsnummern und
-stiickzahlen von Lochkarten der Wiederholkartei nicht
mdglich. Diese Daten werden mit Hilfe von Duplikat-
karten der Verwendungskarten oder der Original-
karten in Lochkarten des Auftragssatzes, die Daten
von Lochkarten der Wiederholkartei enthalten sollen,
gedoppelt.

56 Nachweis der Verwendungen der
Teile und Baugruppen

Die unterschiedliche konstruktive Wiederholung der
Teile und Baugruppen kann, unter Beriicksichtigung
der unterschiedlichen Stiickzahlen, durch Tabellieren
der entsprechenden Verwendungskarten oder deren
Duplikatkarten maschinell nachgewiesen werden.
Dies kann auch durch Einsichtnahme in die Kartei er-
folgen.

6. SchluBbemerkung

Bekanntlich hdngt der Umfang des Einsatzes von
Lochkartenmaschinen maBgeblich von mehreren be-
trieblichen Bedingungen ab, die mit der Unterschied-
lichkeit der Betriebe auch in der Gewichtung
variieren.

Wéhrend fiir einige Betriebe vorerst nur das Nach-
lochverfahren geeignet erscheint, so ist in wieder
anderen Betrieben das Vorlochprinzip vorgesehen.
Im letzteren Falle bestimmen weitere betriebliche Be-
dingungen den Aufbau einer Produktionsmatrizen-
kartei.

Die Ausfiihrungen sind deshalb stets als Hinweise zu
werten. Sie sollen dazu beitragen, daB aus der
Analyse der betrieblichen Voraussetzungen die rich-
tigen SchluBfolgerungen fiir die Vorbereitungsarbeiten
zum Einsatz von Lochkartenmaschinen — speziell fiir
den zweckmdBigen Aufbau einer Produktionsmatrizen-
kartei — gezogen werden. Hinweise und Anregungen
nehmen die Verfasser gern entgegen. NTB 657
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Elektronische Analogrechner in der Datenverarbeitung
Dipi.-Math. A. SYDOW, Institut fiir Regelungstechnik (Analogrechenstation) Berlin

1. Einleitung

Im allgemeinen sind fir die Datenverarbeitung Digital-
rechner im Einsatz. Elektronische Analogrechner da-
gegen waren urspriinglich nur fir die Simulation von
dynamischen Vorgdngen gedacht. Inzwischen ist das
Anwendungsgebiet des elektronischen Analogrechnars
durch Erweiterung der Zahl seiner Rechenelemente um
stetige und unstetige lineare und nichtlineare Rechen-
bausteine vergroBert worden. Im weiteren werden Ein-
satzmoglichkeiten fiir den elektronischen Analogrechner
beschrieben, die zur MeBwertverarbeitung und damit im
weiteren Sinne zur Datenverarbeitung zéhlen.

Aufgaben der beschriebenen Art wurden bzw. werden
im Institut fiir Regelungstechnik (Analogrechenstation)
mit dem elektronischen Analogrechner Unimar geldst.

2. Zerlegung von Kurven in eine Summe von GauB-Kurven

Die Beurteilung der Qualitét eines Produktes macht die
Zerlegung einer aus MeBwerten entstandenen Kurve
(x) in eine Summe von Dichtefunktionen der Gaul3schen
Normalverteilung notwendig:
1 n 1 — (x— Xy )?
f X == e — $ o 0, 2
(x) /,,2 - ¥ 7 e 2 oy
v—1

o, : Streuungsparameter
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Der Grundgedanke bei der Losung der Aufgabe mittels
des elektronischen Analogrechners ist folgender:

Man erzeugt die Dichtefunktionen durch analoge Rechen-
schaltungen, wobei die unabhéangige Veranderliche der
analogen Dichtefunktionen die Zeit ist, multipliziert die
analogen Dichtefunktionen mit den Streuungspara-
metern und summiert sie. Die Streuungsparameter
miissen nun durch systematisches Probieren so be-
stimmt werden, daB die Summenspannung der vor-
gegebenen Kurve f (x) analog ist.

Die analoge Lésung dieser Aufgabe ist nur dann zweck-
méaBig, wenn die Kurve f (x) durch eine geringe Anzahl
von Dichtefunktionen approximierbar ist und die Ge-
nauigkeitsanforderungen nicht sehr hoch sind.

Zur analogen Erzeugung der Dichtefunktion

—(t—t)*

2.6y * @)

Yg= e

1
| 27 g,
programmiert man diejenige Differentialgleichung fiir
den Analogrechner, deren Losung gerade die Dichte-
funktion (1) ist [1]. Durch Differenzieren von Y, und

Substituieren der Funktion (1) erhalt man sofort die ge-
suchte Differentialgleichung
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dvy _ t—ty ®
dt oy °

mit der Anfangshedingung

YO = e  20° ®
'l/ 27 oy
Bild 1 zeigt die Rechenschaltung mit zwei Integratoren,
einem Summator und einem Multiplikator fiir die analoge
Losung der Differentialgleichung (2) mit der Anfangs-
bedingung (3). Die noch notwendige Ergdnzung dieser
Rechenschaltung (Bild 1) ist auf Bild 2 dargestellt.

Die maximal mégliche Zahl der Summanden Y,,, mit der
die analoge Lésung der Aufgabe méglich ist, wird durch
die Zahl der vorhandenen Multiplikatoren bestimmt,
denn Multiplikatoren stehen im allgemeinen mit einer
wesentlich geringeren Anzahl als Integratoren zur Ver-
fiigung.

3. Linear Programming [6]

Eine wichtige Aufgabe fiir den Einsatz von Rechen-
gerdten ist die ProzeBoptimierung [2]. Oftmals ist ihre
Lésung moglich durch das sogenannte linear pro-
gramming [1] [3] [6]. Die zum Problemkreis des linear
programmings — speziell der Linearplanung — gehéren-
den Aufgaben werden an einem Beispiel erldutert und
dann allgemein formuliert.

3.1 Linear Programming

Es sei zunédchst ein Gasmischungsproblem betrachtet
[6]. Zwei Gase (1) (2) mit den Herstellungskosten a,,
a, (DM/m?®), den Heizwerten h,, h, (WE/m?® sind zu
einem Heizgas der Menge m zu mischen mit einem
zwischen zwei Schranken h,h liegenden Heizwert. Das
zweite Gas ist nur in beschrédnktem MaBe vorhanden.
Das Optimalproblem besteht in der Bestimmung der
Gasmengen x,, X,, so daB die geforderten Bedingungen
erfiillt werden und die Kosten minimal sind.

Die Funktion
p = a,x, + a,x, (Kostenfunktion) (4)
soll also unter den Nebenbedingungen
Xy = X = M
hX, + hx, < h m

hix; + hyx, = hm (5)
X, = A
Xg=0 v=1,2
minimiert werden.
X1

obere Herzwertschranke

_ konvexer ﬂm’//

~

Bild 1 d

Die Losung dieser Aufgabe nennt man Linearplanung.
Allgemein formuliert:

Zu optimieren ist die Kostenfunktion

s

p= ay Xy (6)

v=1

unter den Nebenbedingungen

n
2 hjk xk =< mj
k=1

J=1.2; wosy M (7)

X =0 k=12, ...,n (8

Die Losung der Aufgabe lehrt also, sich unter bestimm-
ten festen (technisch-dkonomischen) Nebenbedingun-
gen optimal zu verhalten beziiglich einer linearen
(Kosten-)Funktion. Die Behandlung von Optimierungs-
problemen mit variablen Nebenbedingungen, die ins-
besondere von entgegengesetzten (technisch-dko-
nomischen) Interessen beeinfluBt werden, fiihrt auf die
Theorie der Spiele, die von dem Mathematiker J. v. Neu-
mann entwickelt wurde.

Zur Loésung der Gasmischungsaufgabe mit zwei Un-
bekannten und zur Ableitung eines wichtigen Satzes
der allgemeinen Theorie der Linearplanung wird die
geometrische Anschauung herangezogen. Die Un-
gleichungen (5) bestimmen in der x,-x,-Ebene einen
konvexen Bereich, in denen die x,, x,-Werte zuléssig
sind (s. Bild 3). Die Optimierungsaufgabe besteht im
Aufsuchen des Punktes im konvexen Bereich, der von
der in Bild 3 eingetragenen Geraden

a,X, + a,Xx, = const

einen minimalen Abstand hat. Auf Grund der geo-
metrischen Verstellung kann man im Falle der Gas-
mischung mit zwei Gasen sofort die giinstigsten Gas-
mengen X, X, angeben. Die optimalen Werte liegen auf
einer Ecke des konvexen Polygons. Allgemein gilt: Die
Lésung (xy, X, - - - X, ) der Optimierungsaufgabe (6), (7),
(8) liegt stets auf einer Ecke des konvexen Polygons,
das durch die Ungleichungen (7), (8) bestimmt wird.

\ e

S
Schranke honvever Berech =
Herzwer?-""~ fir das Gas(2) // /
schranke Zo.f!l\f?giO urikt /
yro (7 ) a, Xt @pxy=const. s K grad p
~Yer f(t) ~

po—D— N

: X orn; iy 7-te beradelHypersbens)

1 K /
Bild 2 Bild 3 Bild 4
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3.2 Linear Programming mittels Analogrechner

Der Grundgedanke bei der analogen Linearplanung [3],
[6] ist folgender:

Man konstruiert zu der gegehenen Kostenfunktion (6)
ein Differentialgleichungssystem, dessen LoOsungs-
punkt (x,, X5, ...X,) sich im n-dimensionalen Raum in
Richtung des Gradienten der Kostenfunktion bewegt.
Sobald der Losungspunkt aus dem konvexen Polygon,
das von n -+ m Hyperebenen eingeschlossen wird,
heraustritt, beginnt ein Regelungssystem zu arbeiten,
das ihn wieder in den zuldssigen Bereich holt. Der
Losungspunkt wandert nun in der auf Bild 4 gezeigten
Bahn auf den Hyperebenen der optimalen Lésung zu.

Zur mathematischen Realisierung des Grundgedankens
wird der Geschwindigkeitsvektor der Bewegung eines
Lésungspunktes

m
V= Kgrad p + 2 n; 9 (9)
J=1
wobei
mo dxg
B = W 1k
j=1
n ¢
gradp = 2 2
ox
k =
ik (k=1,2, ...,n): Einheitsvektoren des n-dimensionalen
Raumes sind, n; (j=1,2,...,m) die Normalen der

Hyperebenen bezeichnen und ¢; null oder eins wird, je
nachdem ob die j-te Nebenbedingung erfillt ist oder
nicht; d. h.

n
=0, falls 2 hy xx = mj

k=1
0 (10)
n
=1, falls 2 hjk Xk > mj
k=1
Die Normale der j-ten Hyperebene ist durch
n .
ny=— X i hj (11)

k=1
gegeben.

Mit dem Ansatz (9) ist ein Differentialgleichungssystem
konstruiert worden, fir das der Geschwindigkeitsvektor
der Bewegung des Losungspunktes (X,, X, «..,Xy) in
der Richtung des groBten Abfalls der Kostenfunktion
liegt. Der zweite Term von (9) verschwindet im zu-
lassigen Polygonraum. Er ist gerade so gewdhlt, daB3 er
bei Erreichen der j-ten Hyperebene die Geschwindig-
keitskomponente, die den Lésungspunkt aus dem zu-
lassigen Bereich hinausfiihrt, aufhebt.

Aus der Gleichung (9) folgt durch Koeffizientenvergleich
der Einheitsvektoren iy

dX m
— k = Kag — 2 hyd; k=12...,n (12)
dt !
j=1
Die Optimierung der linearen Funktionen (6) unter
den Nebenbedingungen (7) ist damit zuriickgefiihrt auf
die Lésung des Differentialgleichungssystems (12)

mit (10).
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Tk

X @ :’_ P
s %

Bild 5

33 Programmierung und gerdtetech -

nische Realisierung

Die analoge Nachbildung des Differentialgleichungs-
systems (12), der zweiwertigen Funktion 9; (10) und
der Bedingung (8) fiihrt auf die in Bild 5 gezeigte
Rechenschaltung. Zur gerdtetechnischen Realisierung
der Rechenschaltung werden auBer den (iblichen
analogen Rechenelementen wie Summierintegratoren,
Summatoren, Potentiometer noch unstetige Nicht-
linearitéten bendtigt. Der Aufbau solcher Nicht-
linearitat, die der zweiwertigen Funktion 0 ent-
sprechend fiir positive Eingangsspannungen den Aus-
gang sperren und fiir negative Eingangsspannungen
vollstéindig 6ffnen, erfolgt durch Rechenverstarker mit
Dioden in den Rickfiihrungen [5]. Die Realisierung
der Nebenbedingung (8) auf dem Analogrechner er-
fordert ebenfalls Dioden in den Riickfiihrzweigen der
Integratoren.

Die Genauigkeit der analogen Rechnung hdngt nun
insbesondere von der Giite des Unterdriickungs-
bereiches und der Knickpunkte der analog nachgebil-
deten nichtlinearen Kennlinien ob.

Insgesamt erfordert die analoge Linearplanung fir die
Aufgabe (6) (7) (8) (s. Bild 5) maximal -

n Integratoren mit Dioden in den Riick-
fihrungen

m Summatoren

2 (n-+m) = Potentiometer

m Rechenelemente fiir die Nachbildung der

Entscheidungsfunktion.
NTB 652
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SIE SPAREN GELD

durch den Einsatz einer vollelektrischen Schreibmaschine aus Sémmerda,

Superetall
Modeli GSE, ist die Schreibmaschine mit neuer, fortschrittlicher Schreibtechnik.
Sie bietet lhnen u. a. {olgende Vorteile:

Elektrischer Antrieb des Typenanschlages und der Segmentumschaltung, 9stelliger
Dezimaltabulator, Randsauslésung, Postkartenhalter mit Zeilenanzeiger, Setztabulator
mit Einzel- und Gesamtléschung sowie automatische Unterstreichung. Ein Anschlag-
regler kann entsprechend der Anzahl der Durchschldge eingestellt werden.

VEB BUROMASCHINENWERK, SOMMERDA / THUR.

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 12 - 1961

Aus der Organisationspraxis des VEB Biirotechnik

Operative Kapazitétsauslastung und -iiberwachung mit
Ascota-Buchungsautomaten Kl. 170/45 und Elektronenrechner
Robotron R 12 im VEB MeBgerétewerk Zwénitz

W. MULLER, Organisator im VEB Biirotechnik, Karl-Marx-Stadt, u. a.

Der VEB MeBgerdtewerk Zwénitz produziert etwa
25 verschiedene Gerdte, die in mehreren Varianten
und Ausfiihrungen hergestellt werden. Die Produk-
tionsauflage bei den einzelnen Gerdten ist sehr ver-
schieden, so daB zum Teil in Klein- und auch in GroB-
serien produziert werden muB. Durch das Anwachsen
der Produktion sowie durch die Erhéhung des Sorti-
ments der Gerdte war die frither lbliche Steuerung
der Produktion nach einzelnen Geréten in der bis-
herigen Weise nicht mehr mdglich. Besonders in den
Abteilungen der mechanischen Vorfertigung traten
Riickstande auf, die erst spater beim Fehlen der ent-
sprechenden Teile in den Montagen festgestellt
wurden.

AuBerdem war keine vollkommene Ubersicht dartiber
vorhanden, wie stark die einzelnen Maschinen der
verschiedenen Produktionsabschnitte (Kostenstellen)
belastet oder sogar tiberbelastet waren.

Die bisher angewandten Methoden zur Terminisie-
rung der Produktion nach vorher genau festgelegten
Fertigungs- bzw. Vorlaufabschnitten waren ohne un-
vertretbar hohem Aufwand nicht durchfithrbar. Dies
war auch besonders dadurch begriindet, daB auf
Grund des Produktionsprogrammes mit einer be-
sonders hohen Anzahl von Einzelteilen und Arbeits-
géngen eine ins einzelne gehende Vorbereitung und
Festlegung der Termine nicht méglich war.

Erschwerend kommt noch dazu, daB jéhrlich Ver-
schiebungen in den LosgréBen eintreten, die die
Festlegung auf durchschnittliche LosgréBen als Vor-
aussetzung fiir eine feste Einteilung der Vorlaufab-
schnitte zur Unméglichkeit macht. Ferner hatte durch
viele konstruktive und technische Anderungen sowie
Verdnderungen der Normzeiten ein Anderungsdienst
durchgefiihrt werden miissen, der in seinem Arbeits-
aufwand einer jéhrlichen Neuaufstellung der einzel-
nen Vorlaufabschnitte gleichgekommen wadre.

Aus diesen Uberlegungen heraus entstand der Ge-
danke, die Kapazitdtsauslastung und Uberwachung
operativ, also unmittelbar vor Beginn der Fertigung
des Finzelteiles bzw. des Gerdtes vorzunehmen und
die generelle, friihzeitige Einschdtzung der Kapazitats-
auslastung nur Gberschldgig durchzufiihren.

Es stand die Aufgabe, etwa 15 bis 20 gleichzeitig
laufende Fertigungsauftrage in 35 Produktions-
abschnitten (Kostenstellen) und auf 165 Maschinen-
gruppen bzw. Arbeitspldtzen nach diesen 3 Gesichts-
punkten zu erfassen. Erwédhnt sei noch, daB in einem
Produktionsabschnitt (Kostenstelle) im Hoéchstfall bis
zu 10 Maschinengruppen stehen. In erster Linie ging
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es darum, die Belastung der einzelnen Maschinen-
gruppen bzw. Arbeitsplétze zu erkennen. Von sekun-
dérer Bedeutung war die Zeit fiir die einzelnen Fer-
tigungsauftrége. Auf diese Zeit sollte jedoch nicht ge-
nerell verzichtet werden.

Aus diesen Uberlegungen und gestellten Bedingun-
gen ergab sich der nachstehende organisatorische
Ablauf.

Kapazitdtsbilanzierung

Nachdem der technologische Ablauf ausgearbeitet
und auf Arbeitsplanstammkarten (Bild 1) festgelegt
ist, wird durch eine besondere Gruppe innerhalb der
Abteilung Fertigungstechnologie eine Aufstellung
iiber alle Maschinenzeiten eines Gerdtes angefertigt.
Diese Aufstellung (Bild 2) enthélt in der Senkrechten
samtliche Teile eines Gerdtes und in der Waage-
rechten Maschinengruppen der mechanischen Vorferti-
gung bzw. die Arbeitsplatze in den Montagen. An den
Schnittpunkten wird die aus den Arbeitsplanstamm-
karten ersichtliche Zeit je Teil und Maschinengruppe
bzw. Arbeitsplatz eingetragen. Sinn und Zweck dieser
Aufstellung ist die Erfassung der Fertigungszeiten
eines Gerdtes je Maschinengruppe bzw. Arbeitsplatz
um daraus die Maschinenbelegung fiir die Kapazi-
tatsauslastung ableiten zu kénnen. Die Gesamtzeit
je Maschinengruppe bzw. Arbeitsplatz wird pro Ge-
rat von der Technologie an die Produktionsleitung
als Unterlage fiir die Kapazitatsbilanzierung tber-
geben.

in der Produktionsleitung wird an Hand dieser Zah-
len und des Jahresproduktionsplanes unter Beach-
tung der geplanten Normerfiillung, der Steigerung

. —alte &K 1
B3 80 - & v, 29.7.61
643 B, R P RN
122 Siheibe 8647, 0sti—02028(5) 284
@ B335.00u—01650 AK 120  Blech 2 DH 541 8. ¥ 23
T 177570173 575 6K B ©0,0275

48 x 1000 =~

Bild 1. Arbeitsplanstammkarte
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derArbeitsproduktivitétund
einiger anderer Faktoren,
die Gesamtbelastung der
einzelnen Maschinengrup-
pen Utber das ganze Jahr
und fir das gesamte Pro-
duktionsvolumen ermittelt.
Die Zeiten fiir die Maschi-
nengruppen in der mecha-
nischen Fertigung werden
dabei nur nach Erfahrun-
gen tliberschldgig auf etwa
3 bis 4 Monate vor Beginn
der Vor- bzw. Endmontage
verteilt. Auftretende Uber-
oder Unterbelastungen kén-
nen durch entsprechende
Verlagerung der Produk-
tion in andere Zeitrdume
oder bei einer generellen
Uberbelastung durch ent-
sprechende Kooperations-
maBnahmen ausgeglichen
werden. Mit dieser Kapazi-
tatsbilanzierung  wird ge-
sichert, daB tber 1 Jahr
gesehen, die Kapazitat an
den Maschinen der mecha-
nischen  Fertigung  aus-
reicht.

Operative Kapazitdtsaus-
lastung und -iiberwachung

Die operative Kapazitats-
auslastung  und  -ilber-
wachung erfolgt zentral in
der  Produktionsvorberei-
tung. Hier werden die ver-
vielfaltigten Arbeitsablauf-
papiere nach Abteilungen
zusammengestellt und der
Kapazitétsstelle zur Termi-
nisierung Ubergeben. Als
Grundlage fiir die Termi-
nisierung dienen der Ka-
pazitétsstelle einerseits die
von der Produktionslenkung
pro Teil angegebenen Fer-
tigungsfolgen und Ferti-
gungstermine. Zum ande-
ren wird durch die Kapazi-
tdtsstelle monatlich errech-
net, welche Kapazitat vor-
handen ist (Arbeitstage,
Arbeitskrafte, Schichten,
Normerfiillung u. &.).

Bild 3
Liefermeldung

Bild 2
Aufstellung  iiber
zeiten

Maschinen-

Die Terminisierung wird je Abschnitt (Kostenstelle)
nach Monaten und innerhalb der Monate nach 3 De-
kaden vorgenommen. Dabei wird grundsdtzlich so
verfahren, daB 1 Abschnitt fiir die Bearbeitung des
Auftrages einen Zeitraum von einer Monatsdekade,
also etwa 10 Tage, zur Verfiigung hat. Die Termine
werden mittels Stempel auf den Liefermeldungen
(Bild 3) angebracht.

Nach der Terminisierung erfolgt die Buchung iiber
den Buchungsautomaten und die Errechnung der
Minuten tiber den Elektronenrechner. Als Buchungs-
unterlage dient eine Liefermeldung aus dem Satz der
Arbeitsablaufpapiere, die je Arbeitsgang im Zuge
der Vervielféltigung des gesamten Satzes mit er-
stellt wurde.

Maschinelles Buchen (Kapazitétsbelastung)

Die als Buchungsunterlage dienenden Liefermeldun-
gen werden in der Kaparzitdtsstelle nach Auftragen
und innerhalb der-Auftrdge nach Abschnitten (Kosten-
stellen) sortiert. In einem Buchungsgang an der
Buchungsmaschine wird grundsétzlich ein  Auftrag
gebucht.

Arbeitsablauf

Der Buchungsautomat hat folgende Walzenteilung,
links 160 mm, rechts 460 mm. Auf der schmalen Wal-
zenteilung wird ein 15 cm breiter Tippstreifen ein-
gefihrt.

Eintasten der Auftrags- und Abschnittsnummer
(Kostenstellennummer). Das Komma trennt die links
stehende Auftrags- von der rechts stehenden Ab-
schnittsnummer.

Zur besseren Ubersicht erfolgt der Abdruck in Rot.
Nach Eintasten der im Lieferschein stehenden Stiick-
zahl und der Stiickzeit pro 100 Stiick erfolgt die Er-
rechnung der Gesamtminuten durch den Robotron-
rechner und sofortiger Abdruck. AnschlieBend werden
die Rustzeitminuten eingetastet. In der ndchsten
Spalte ,Lohngruppe” werden die in einem Abschnitt
(Kostenstelle) vorkommenden bis zu 6 Lohngruppen
durch Driicken der Speicherwerke 22 bis 27 erfaBt.
In der ndchsten Spalte werden die in einem Ab-
schnitt (Kostenstelle) vorkommenden bis zu 10 Ma-
schinengruppen 00 bis 09 angewdhlt.

Die Buchungen auf dem Tippstreifen werden solange
fortgesetzt, bis alle Maschinengruppen eines Auf-
trages in diesem Abschnitt (Kostenstelle) erfaBt wer-
den. Nunmehr erfolgt das Vorstecken der Maschinen-
gruppenkarten im DIN A 5-Hochformat. Lediglich
durch Motortastenanschlag erfolgt die Niederschrift der
Auftragsnummer.

In Spalte ,Minuten” wird das fiir die Maschinen-
gruppenkarte giiltige Register gedriickt (00 bis 09).
Es erfolgt automatisch Niederschrift.

NEUE TECHNIK IM BURO -
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Bild 4. Auftragsjournalblatt

In Spalte ,Vortrag” Ein-
tasten desselben.

In Spalte ,Gesamt-Minu-
ten” erfolgt automatische
Niederschrift.

Gileichzeitig lduft der Wa-
gen in Spalte ,Auftrags-
und Abschnittsnummer” der
Maschinengruppenkarte
zuriick.

Asticzg Absdain |

In  gleicher Weise kdnnen
die in einem Abschnitt auf
dem Tippstreifen durch Driicken der Register 00 bis
09 angewdhlten Maschinengruppen auf die in einem
Abschnitt anfallenden bis zu 10 Maschinengruppen-
karten gebucht werden.

Sind alle Maschinengruppenkarten gebucht, wird in
Spalte ,Null-Kontrolle” durch Taste S Il Druck eine
Kontroli-Null ausgeworfen.

Da auf dem Tippstreifen in Spalte ,Maschinen-
gruppe” das Werk Il in Plus und auf der Maschinen-
karte in Spalte ,Minuten” in Minus eingesetzt wurde,
muB bei Absummierung aller auf dem Tippstreifen
gebuchten Maschinengruppen die Kontroll-Null er-
scheinen.

AnschlieBend erfolgt das Vorstecken der Lohn-
gruppenkarte, die wiederum die Erfassung der
Minuten nach den 6 Lohngruppen (Lohngruppe |
und I, VII und VIII sind zusammengefaBt) nach Auf-
trag/Abschnitt vorsieht.

Der Arbeitsablauf ist vollautomatisch bis auf die
Spalte Register-Abschnitt, in der die Gesamt-Minuten
nach Abschnitten nochmals durch Driicken der Re-
gister 10, 11, 18, 19, 20, 21, 28, 30 bis 39 erfaBt
werden.

In Spalte ,Null-Kontrolle" erscheint wiederum eine
Null, weil auf dem Tippstreifen die Minuten in Spalte
Lohngruppe im Werk ,K“ in Plus und in Spalte Re-
gister-Abschnitt in der Lohngruppenkarte im Werk , K"
in Minus gesteuert ist.

Mit dieser Absummierung erfolgt gleichzeitig auto-
matischer Ubertrag der 6 Lohngruppensummen aus
den Werken 22 bis 27 in die Werke 12 bis 17 zur Ge-
samtspeicherung fiir den Auftrag.

Nach Buchung aller Produktionsabschnitte eines Auf-
trages — maschinen- und lohngruppenmdBig — er-
folgt die Absummierung der gesamten Lohngruppen-
minuten aus den Registern 12 bis 17 auf dem Auf-
tragsjournalblatt (Bild 4).

Die Gesamtabsummierung der in der Lohngruppen-
kartei angewdhlten Register nach Abschnitten wird
auf einem neutralen Blatt vertikal durchgefiihrt. Aus
diesem Blatt ist ersichtlich, wieviel Minuten auf die
einzelnen Produktionsabschnitte entfallen.

Kapazitdtsentlastung

Die Entlastung, d. h die Buchung der von den Werk-
statten bearbeiteten Stiickzah!l erfolgt in der gleichen
Weise. Hierfiir sind getrennte Maschinen- und Lohn-
gruppenkarten vorhanden.
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Aulirags-Journal (Belastung)

/\/\_/-\,;M/W\"_’

MaBgebend fiir die Entlastung ist die Stiickzahl, die
von den Werkstétten tatséchlich geliefert wurde und
handschriftlich auf den Liefermeldungen angegeben
worden ist.

Durch Gegentiberstellung der Maschinengruppen-
bzw. Lohngruppenkarten der Belastung mit denen der
Entlastung, ist jederzeit die tatsdchliche, von den ein-
zelnen Maschinen- oder Lohngruppen verbleibende
Leistung fiir die gesamte Produktion eines bestimmten
Monats zu ersehen. Um einen Uberblick iber die noch
zu leistenden Arbeitsstunden fiir einen Auftrag zu
erhalten, ist die Gegeniiberstellung der Belastungs-
sournale und der Entlastungsjournale erforderlich.

Stellt sich bei der monatlichen Abrechnung der er-
brachten Leistung heraus, daB bestimmte Maschinen-
gruppen die vorgegebenen Arbeiten nicht restlos er-
ledigten, wird die Summe der Restminuten auf die
Belastungskarte fiir den néchsten Monat vorge-
tragen.

Nach der soeben geschilderten organisatorischen und
arbeitstechnischen Lésung wurden in diesem Betrieb
gute Erfahrungen gemacht und eine operative Steue-
rung der Kapazitdtsauslastung erreicht.

NTB 661

Automaten fiir Fahrkartenverkauf ‘
:,,.‘1.'\.}_”

Eine Rechenmaschine fiir den Fahrkartenverkauf wurde vom
Staatlichen Konstruktionstechnischen Biiro fiir die Projek-
tierung von Rechenmaschinen in Leningrad konstruiert. Die
Maschine ,KD" ist fiir den Kartenverkauf auf Vorortsstrecken
bestimmt. Sie druckt die Karten und gibt sie aus, gleich-
zeitig kassiert sie das Geld, registriert Zahl und Wert der
verkauften Karten und fixiert die durchgefiihrten Opera-
tionen auf einem Abrechnungskontrollstreifen. Im Lenin-
grader Versuchswerk fiir Rechenmaschinen wird die ,KD"
gegenwdrtig Uberprift, in ndchster Zeit soll sie in die
Betriebspriifung kommen.

Die Leningrader Konstrukteure projektieren jetzt eine
weitere Maschine, die Fahrkarten fiir Fernziige drucken
wird, Quittungen ausgibt, Strecke, Reiseziel, Stationen,
Waggonklasse, Preis, Giiltigkeitsfrist ermittelt und auf der
Karte locht. Der Arbeitsaufwand wird um die Halfte ge-
senkt, die Betriebskosten sinken bei den Vorortsziigen sogar
auf ein Zehntel und im Fernverkehr auf etwa ein Drittel.
Durch die Automaten kénnen sechs Millionen Rubel im
lahr eingespart werden. Die neuen Automaten wiirden
sich in zwei bis vier Jahren amortisieren.




ASCOTA und
SUPERMETALL

auf der
Internationalen Messe Lissabon

Ein wichtiges Moment zum Ausbau bestehender Han-
delsbeziehungen, der Gewinnung neuer Interessenten
und Ké&ufer sind seit jeher Messen und Ausstellungen.
Auf vielen internationalen Messen und Ausstellungen
ist die Biiromaschinen-Industrie der Deutschen De-
mokratischen Republik in diesem Jahr mit eigenen
reprdsentativen Sténden vertreten. Uber den Rahmen
der durch die Kammer fiir AuBenhandel oder dem
AuBenhandelsunternehmen, Biiromaschinen-Export
GmbH. Berlin, organisierten und getragenen Beteili-
gungen an Messen und Ausstellungen im Ausland,
gab es Beteiligungen unserer Generalvertreter mit

eigenen Sténden.

So beteiligten sich in diesem Jahr die Vertretungen

in Skandinavien, ltalien, Frankreich, Belgien, Bundes-

Bild 2. Besucher verfolgen die Vorfiilhrung des ASCOTA-Buchungs-

automaten

republik und Portugal mit eigenen Stédnden an natio-
nalen und internationalen Messen und Ausstellungen.
AnlaBlich der Internationalen Messe Lissabon vom
9. Juni bis 23. Juni 1961 zeigte die Firma REGIS-
CONTA, als portugiesische Generalvertretung unserer
Fabrikate ASCOTA und SUPERMETALL auf einer
Standfléche von 100 m” ihr Vertreterprogramm. Uber
die Hdalfte der Standflache nahmen die Modelle un-
serer Biiromaschinen ein. Hauptanziehungspunkt des
Standes  waren  ein  ASCOTA-Buchungsautomat
Klasse 170 und eine SUPERMETALL-Fakturiermaschine
Modell FME 111/3. Alle weiteren Exponate kamen aus

Bild 1. Stirnseite des Standes der Firma REGISCONTA. Im Bild
sichtbar der ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 170

dem Fabrikationsprogramm des VEB Biiromaschinen-
werkes Sémmerda, eben die SUPERMETALL-GroB-
schreibmaschine Gs, die Addiermaschine AES, die
Rechenmaschine KEL Il ¢cR und der Rechenautomat
SAR Il c. Die Vorfilhrungen der einzelnen Modelle
waren wie auf allen Messen und Ausstellungen stets
von einer Schar Interessenten und Neugieriger um-
lagert. Zufriedenstellende Abschliisse und erste Ge-
schaftsanbahnungen waren das Ergebnis der Aus-
stellung durch die Generalvertretung REGISCONTA.

NTB 644 Meyer

Bild 3. ...und das Ergebnis, da staunt selbst der Fachmann!

&
il B
|
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Von Stenos und Schreibmaschinen

Ein kurzer Abrif tiber die Entwicklung der Schreibmaschine und des Maschinenschreibens

Seit die Menschen zum ersten Mal versucht haben,
ihre Gedanken in Schriftzeichen auszudriicken, sind
bis zu unseren Tagen, in denen die Schreibmaschine
das vorherrschende Schreibgerdt ist, Jahrtausende
vergangen. Fir die Entwicklung des Schreibens
(Bild 1) spielen in diesem langen Zeitabschnitt die
letzten 90 Jahre aber eine gréBere Rolle als etwa
500 Jahre der Frithzeit oder des Mittelalters. In dieser
Zeit entstand die Schreibmaschinenindustrie, die
heute ausgereifte Konstruktionen entwickelt und mit
ihren Produkten tiberall anzutreffen ist. Aber trotzdem
ist der Weg von der ersten Schreibmaschine bis zur
Entwicklung der heutigen modernen Biiromaschinen

Bild 1. Die Schreibwerkzeuge der Menschen bis zum 20. Jahrhundert
(Hammer und MeiBel, Rohrfeder, Pinsel, Génsekiel, Stahl-
feder, Bleistift, Fiillhalter und Schreibmaschine)

weit, und unsere Schreibkréfte wiirden sicher verzwei-
feln, wenn sie sich heute noch mit einer Maschine
aus den Jahren um 1900 herumplagen miiften.

Als um die Jahrhundertwende eine Vereinigung junger
Mdadchen Maschinenschreibkurse fiir die weibliche
Jjugend ankiindigte, gab es an vielen Stellen in
Deutschland Protest. Man forderte ein Verbot, weil
bei diesen Anstrengungen die Mddchen und Frauen
zusammenbrechen wiirden. Und wenn es damals nicht
einen klugen Mann gegeben hdatte, wer weiB, ob wir
dann heute bereits die vielen Hunderttausend berufs-
tatigen Maschinenschreiberinnen hétten. Der einsich-
tige Mann war Hermann von Budde, Leiter des Eisen-

tung um 1875
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Bild 4. Sholes & Glidden Typewriter P
(spater Remington) 1876

4 Bild 2. Schreibmaschine mit FuBschal-

bahnwesens. Er beschéftigte zuerst weibliche Hiifs-
kréfte, denen er Briefe ansagte, die dann mit der
Maschine geschrieben wurden.

Der gleiche Mann setzte 1903 auch durch, daB keine
Kanzlisten mehr eingestellt wurden, die nicht Kurz-
schrift und Maschineschreiben beherrschten.

Wenn wir dann noch weiter zuriickblicken, finden wir
als erste Frau, die iberhaupt jemals an einer Schreib-
maschine saB, die Tochter Lilian des Schreib-
maschinenerfinders Sholes. Es existiert jedenfalls ein
Bild aus dem Jahre 1872 von ihr. Dieses Frdulein
mag aber nur ihrem Vater zu Gefallen geschrieben
haben, nicht aus Erwerbsgriinden. Aber ihre Lands-
mdnnin, Mary Sounders, behauptet, daB sie als
,Schreibmaschinen-Fraulein” bereits im Jahre 1875
engagiert worden sei. Sie erhielt die Stellung unter
etwa 300 Bewerberinnen, weil sie auf einer damaligen
Maschine, die noch FuBschaltung (Bild 2) besaB,
60 Buchstaben in der Minute schreiben konnte.

Als Erfindungsjahr fiir die Schreibmaschine kann das
Jahr 1714 bezeichnet werden, in dem der Englénder
Henry Mill sich auf eine ,Maschine oder ein kiinst-
liches Verfahren, um Buchstaben drucken oder schrei-
ben zu kdénnen", ein Patent ausstellen lieB. Nach ihm
kamen Franzosen, Amerikaner, ltaliener und auch der
als Erfinder der Draisine, unseres heutigen Fahrrades,
bekannte badische Forstmeister von Drais (um 1830).
Anerkennende Gutachten wurden Drais ausgespro-
chen, aber trotz dieser Beflirwortung fand der Er-
finder Ablehnung beim badischen Ministerium; ja,
man nannte seine Maschine ,eine mechanische Narr-
heit und alberne Erfindung”. In fast allen Féllen wur-
den diese ersten Schreibmaschinen fiir Blinde her-
gestellt, und es blieb trotz miihevoller Arbeit der Er-
finder meist bei einem Modell.

Erst dem Tiroler Peter Mitterhofer gelang es nach
jahrelangen Versuchen, im Jahre 1867 eine Schreib-
maschine zu bauen, die in ihrer Konstruktion als Vor-
lgufer der heutigen Tastaturmaschinen angesehen

4 Bild 3. Das Modell einer Schreib-
maschine des Tischlers Peter Mitter-
hofer aus Osterreich (1864)
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werden kann. Da er das Tischler- und Zimmererhand-
werk erlernt hatte, baute er seine Maschine aus Holz
(Bild 3). Er fertigte mehrere Modelle an, opferte seine
ganzen Ersparnisse und hoffte 30 Jahre auf Unter-
stiitzung und Anerkennung. Auch sein gliicklicherer
Konkurrent in Amerika, C. L. Sholes, der die erste
Typenhebelschreibmaschine in die Praxis einflihrte, ern-

4 Bild 5. Die erste fabrikmaBig
hergestellte Schreibmaschine
war die ,Schreibkugel” von
Malling-Hansen,  Kopenhagen
(1872—1886)

tete damit keine groBen Reichtiimer. Von Haus aus war
er Buchdrucker. Als ihm das Geld ausging, um seine
Maschine (Bild 4) selbst verwerten zu kénnen, sah er
sich zum Verkauf der Patente gendtigt.

Die erste Schreibmaschine, die tatsdchlich fabrikméBig
hergestellt und in einigen hundert Exemplaren in
Deutschland, Osterreich, Ddnemark und Frankreich
verkauft und praktisch im Biiro benutzt wurde, war
die Schreibkugel des Dénen Malling-Hansen (Bild 5),
Pastor und Direktor einer Taubstummenanstalt in
Kopenhagen. Bei dieser Maschine sind die Tasten-
hebel auf einer Art Halbkugel angeordnet, die der
Maschine den Namen ,Schreibkugel” einbrachte. Ob-
wohl sie eigentlich schon eine ganze Reihe von Ein-
richtungen hatte, die denen neuzeitlicher Maschinen
entsprechen, wie beweglichen Papierzylinder, Zeilen-
schaltung, Glockensignal, Leertaste und sichtbare
Schrift, ist sie doch bald wieder in der Versenkung
verschwunden.

Uber dieses fiir die damalige Zeit, sie wurde von 1872
bis 1886 hergestellt, wirklich fortschrittliche Gerat, ist
uns nachfolgender Bericht erhalten geblieben:

,Wohl der erste Europder, der mit Uberlegung fiir
die Schreibmaschinenbedienung junge Méddchen
verwendete, war der Kopenhagener Buchdruckerei-
besitzer Ferslew, einer der ersten, der schon vor
1880 Malling-Hansen einige seiner Schreibkugeln
abgekauft hatte, um sie fiir seinen Betrieb zu ver-
wenden. Da Ferslew auch den Wert gut geschrie-
bener Manuskripte erkannte, lieB er von vorn-
herein alle fiir den Satz bestimmten Handschriften
ebenfalls durch Frauen mit der Malling-Hansen-
schen Schreibkugel ins Reine iibertragen.”

In der Zwischenzeit war es nun Amerika, das die
Entwicklung der Schreibmaschine vorantrieb. Infolge
der Kiirze des uns zur Verfiigung stehenden Platzes
kénnen wir nur einige der bekanntesten Namen nen-
nen: Es sind Crandall, Caligraph, Hammond, Yost,
Bar-Lock, National, Densmore, Remington, Blickens-
derfer und viele andere.

An der Konstruktion der Densmore (Bild 6), die auch
duBerlich schon ein wenig an unsere heutigen Mo-
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Bild 6. Die ,Densmore” (1891), bei der erstmals Kugel- p
lager benutzt wurden. Das Geschriebene konnte
durch Hochheben der Walze mit einem dafiir vor-
gesehenen Hebel sichtbar gemacht werden

delle erinnert, war Franz Xaver Wagner, ein nach
Amerika ausgewanderter Deutscher aus Neuwied am
Rhein, maBgeblich beteiligt. Er wird in einem be-
kannten Handbuch als der ,bedeutendste und ge-
nialste Schreibmaschinenerfinder” bezeichnet.

Als dann im Jahre 1884 die ersten Schreibmaschinen
von Amerika nach Deutschland kamen, fanden sich

nur wenige, die bereit waren, diese mechanischen
Schreibhelfer in ihre Biiros aufzunehmen. Kein Wun-
der, daB es bis 1892 dauerte, ehe in Deutschland
eine Maschine herauskam, die zu gréBerer Bedeutung
und weiterer Verbreitung gelangte. Es handelt sich
um die Typenhebelmaschine (Bild 7) der N&hmaschi-
nenfabrik Frister & RoBmann in Berlin, der sich dann
bald weitere Fabriken und Neugriindungen anschlos-
sen, um die Schreibmaschinenfabrikation aufzu-
nehmen.

Bild 7. Die erste in Deutschland hergestellte Typenhebel-Schreib-
maschine von Frister & RoBmann, Berlin (1892). Sie wurde
nach der amerikanischen ,Calligraph” gebaut, deren Haupt-
patente abgelaufen waren

Bild 8

AEG Modell 3 (1921).
Die Maschine war
bereits 1912 in der
Konstruktion fertig.
Durch den ersten
Weltkrieg wurde sie
aber erst ab 1924 in
Erfurt (heute VEB
OPTIMA Biiro-
maschinenwerk
Erfurt) gebaut.

Sie war eine
Vorderanschlag-
maschine mit
Typenhebelmecha-
nismus, Segment,
Prellanschlag und
Typenfiihrung
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Bild 9. Nach den Modellen 4, 5, 6 und 7 mit weiteren Verbesserun-
gen wurde ab 1934 bis zum Jahre 1950 die Olympia Modell 8
gebaut

Aus den Erfahrungen all dieser Mdnner und in dem
Bestreben, die Schreibmaschine zu einer wirklichen
Helferin des Menschen zu machen, entstand die heu-
tige moderne Schreibmaschine.

Auch die OPTIMA-Erzeugnisse kénnen heute auf eine
fast sechzigjahrige Entwicklung zuriickblicken. Ein
Modell ist durch das andere abgeldst worden (Bild 8,
9 und 10). Jede neue Konstruktion wurde immer von

Das Betriebsgeschehen in 80 Spalten

Bild 10. Die OPTIMA M 12 ist das letzte Modell in der langen Ent-
wicklungsserie, das mit 4 Wagenbreiten ausgestattet werden
kann und heute auch mit Kohleband-Einrichtung, Hektoschrei-
ber und Papiereinwerfer geliefert wird

dem Bestreben geleitet, in Formgebung, Material und
Ausfiihrung das Beste auf den Markt zu bringen.

Die heutigen Schreibmaschinen sind mit all den Ein-
richtungen versehen, die das Maschineschreiben leicht
machen, so daB — man mochte beinahe sagen — ohne
Begrenzung auf ihnen hdchste Geschwindigkeiten er-
reicht werden kénnen. NTB 618 K. Boettger

Teil X: Wie kann die Materialabrechnung mit Hilfe der Lochkartentechnik vollmaschinell durchgefiihrt werden?

Diplomwirtschaftler G. PUTTRICH und Ing. W. RINN, Dresden

1. Die Materialabrechnung, ein konventionelles Ar-
beitsgebiet des maschinellen Lochkartenverfahrens

Es gibt im industriellen Rechnungswesen kaum ein
zweites Arbeitsgebiet, das fiir die Mechanisierung so
geeignet ist wie das der Materialabrechnung. Alle
Voraussetzungen, die fiir eine wirtschaftliche Mecha-
nisierung notwendig sind, sind hier gegeben:

Eine Vielzahl gleichartiger Geschéftsvorfélle (Material-
zugénge und -abgdnge);

eine Haufigkeit gleichartiger Arbeitsverrichtungen
(Lesen, Rechnen — Verrechnungspreis mal Menge —,
Schreiben, Sortieren);

ein mengenmdBig hoher Beleganfall (in einem GroB-
betrieb monatlich etwa 25000 bis 35000 Material-
bewegungen).

Deshalb wurde dieses Arbeitsgebiet auch schon friih-
zeitig in das Lochkartenverfahren einbezogen. Die
lochkartenmaschinelle Abwicklung der Materialabrech-
nung zdhlt zu den konventionellen Verfahren der
Lochkartentechnik. Den meisten Verfahren haftet je-
doch mehr oder weniger der Mangel an, daB die
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Mechanisierung nur stiickweise und nicht umfassend
durchgefiihrt wurde.

In diesem Artikel wollen wir nach dem heutigen Stand
der Lochkartentechnik die Méglichkeit einer vollmaschi-
nellen Materialabrechnung im Rahmen der kom-
plexen Mechanisierung der Verwaltungsarbeiten im

" Betrieb darstellen.

Es ist zweckmdBig, bei einer schrittweisen Einfihrung
der Lochkartentechnik mit der Abrechnung der Mate-
rialbewegungen zu beginnen. Durch die unmittelbare
Verwendung der vorhandenen Materialbelege und
-karteien als Ablochunterlagen ist die Umstellung
einfacher durchzufithren und bringt schneller wirt-
schaftliche Erfolge als bei anderen Arbeitsgebieten.
Weitere Vereinfachungen, wie z. B. die Umstellung
auf Verbundkarten, kénnen Zug um Zug eingefiihrt
werden, ohne den Gésamtablauf zu stéren.

Die fiir die Materialabrechnung entwickelten Schltissel-
systeme (Kontenplan, Kostenstellenplan u.a.) bilden
zugleich die Grundlage fiir die Umstellung der an-
deren Grundrechnungen, der Buchhaltung, der Kosten-
rechnung, der Planung usw.
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2. Der Umfang der Materialabrechnung

In diese Abhandlung sind in die Materialabrechnung
folgende Aufgaben einbezogen:

21 Materialplankonirolle

(1) Die Feststellung von Abweichungen zwischen Ma-
terialvorgabe und -verbrauch nach Art, Menge

und Wert.

(2) Die Aufbereitung der mengen- und wertmdBigen
Differenzen
nach Kostentrégern und Kostenstellen als Grund-
lage fiir Analysen, '
nach Planpositionen fiir Zwecke der Nachdispo-
sition und evtl. Nachbeschaffung bei nicht ab-
gedecktem Mehrverbrauch.

(3) Das Feststellen der Uber- bzw. Unterplanbesténde
nach Menge und Wert gemd&B Richtsatzplan.

22 Preisverrechnungskontrolle

(1) Das Bewerten der Materialbewegungen (Bewer-
ten = Ubernahme des Materialverrechnungsprei-
ses, der Mengeneinheit und der Material-Plan-
positionsnummer auf die Belege).

(2) Der wertmdBige Nachweis der Materialbewegun-
gen und der Materialbesténde je Materialposition.

(3) Die Kontrolle der Richtigkeit der ausgewiesenen
Materialwerte je Materialposition.

23 Mengenverrechnungskontrolle

(1) Der mengenmdBige Nachweis der Materialbewe-
gungen und der Materialbestdnde.

(2) Die maschinelle Kontrolle zwischen dem auf der
Urkartei (Fachkartei oder Dispositionskartei) ma-
nuel errechneten Bestand und dem in der Loch-
kartenstelle maschinell errechneten Bestand je
Materialposition (theoretische Bestandskontrolle).!)

24 Materialbuchungen

(1) Das Aufbereiten der Materialbewegungen nach
Zugangs- und Abgangsarten (Grundbiicher).

(2) Das Aufbereiten der Materialbewegungen und
der Materialbestdnde nach den Bestandskonten
der Finanzbuchhaltung. i

25 Materialstatistik

Die Auswertung der Materialbewegungen und der
Materialbestéinde nach Materialplanpositionen und
Materialschliisselnummern fiir innerbetriebliche und
tiberbetriebliche statistische Meldungen.

3. Organisatorische Voraussetzungen

Im folgenden sollen die organisatorischen Voraus-
setzungen auf dem Gebiete der Beschaffung, Lager-
haltung und Rechnungslegung néher betrachtet wer-
den, soweit dies fiir das Lochkartenverfahren von un-
mittelbarer Bedeutung ist.

Eine grundlegende Abhandlung iber die zweck-
méBigste Organisation der Materialwirtschaft kann in
diesem Rahmen nicht gegeben werden.

3.1 Materialordnung

Zu beachten ist, daB alles eingehende Material aus-
schlieBlich tiber die Materialeingangskontrolle dem

!) Siehe Abschnitt 4.2
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Materiallager zugefiihrt wird und auch nur von die-
sem bezogen werden kann. Das bedeutet fiir die
Verrechnung des Materials eine wesentliche Verein-
fachung, da alle Materialbewegungen im Lager zu-
oder abgebucht werden kénnen.

Die genaue Einhaltung der festgelegten Schliissel-
systematik ist dabei eine unabdingbare Voraus-
setzung, um spdter mit den Auswertungslisten der
Lochkartenstelle einwandfrei und kontinuierlich arbei-
ten zu kdnnen.

32 Materialkartei

Die in der Materialwirtschaft verwendeten Karteien
(Materialdispositionskartei, Lagerfachkartei und Lager-
buchhaltung) werden in der Praxis verschiedentlich
kombiniert. So wird z. B. die Materialdispositionskartei
mit der Materialabrechnung oder mit der Lagerfach-
kartei gekoppelt.

Alle Arten und Formen der Karteien haben den Zweck,
der Materialversorgung als dem

planenden, lenkenden, abrechnenden und kontrol-

lierenden Organ der Materialwirtschaft des Betriebes

jederzeit einen genauen Uberblick zu verschaffen {iber
Materialbedarf, Materialeingang, Materialver-
brauch und Materialbesténde.

Diese Aufgabe wird bei ordnungsgemé&Ber Fiihrung
der Karteien im allgemeinen auch erfiillt. Es muB
jedoch untersucht werden, ob sie strukturell an der
richtigen Stelle gefiihrt werden und ob dies die wirt-
schaftlichste Form darstellt.

Die zweckmdBigste Form ist die Unterbringung der
Materialdispositionskartei am jeweiligen Lagerort un-
ter gleichzeitiger Verschmelzung mit der Lagerfach-
kartei. Die Lagerbuchhaltung kommt in der {iblichen
Form durch die lochkartenmaschinelle Auswertung
ohnehin in Wegfall.

3.3 Materialbelege

Das Material darf nur gegen einen entsprechenden
Beleg eingelagert und ausgegében werden. Dieser
Beleg ist auch die Grundlage fiir die Buchungen auf
den Karteikarten sowie die Ablochunterlage bzw. bei
Verbundkarten die Lochunterlage fiir die maschinelle
Verarbeitung.

Die im Lager anfallenden Materialbelege sind um
die Lagerstellen-Nummer,
die Karten- und Zeilennummer der manuellen Bu-
chung auf der betr. Karteikarte,
die eingelagerte bzw. ausgegebene Menge,
den auf der Kartei ausgewiesenen Restbestand,
den Ausgabetag
sowie die Unterschrift des Ausgebers

zu ergdnzen.

34 Permanente Inventur

Durch eine Inventur (die kérperliche Aufnahme der
Besténde durch Zéhlen, Messen und Wiegen) wird
der gesetzlich vorgeschriebene Nachweis fiir die in
der Buchhaltung ausgewiesenen Werte erbracht. In
der Materialwirtschaft ist diese Aufnahme auch aus
Dispositionsgriinden notwendig.

Das Aufnahmeergebnis ist auf einer Material-Inven-
turkarte (Verbundkarte) festzuhalten und in der Ma-
terialkartei auf eine neue Zeile vorzutragen. Die
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Inventurkarte erféhrt die ibliche Behandlung der
sonstigen Materialbelege.

35 Material-Verrechnungskontrolle

Die Lagerbuchhaltung in der althergebrachten Form
mit ihren Artikelblattern und den handschriftlichen
Eintragungen von ‘Materialzu- und -abgéngen und
ihrem mengen- und wertmd&Bigen Bestandsnachweis
kommt in Fortfall, da das'gesamte Rechnungswerk auf
lochkartentechnischer Basis volimaschinell durchgefiihrt
wird. Lediglich zur Berichtigung der im maschinellen
Rechnungswerk aufgezeigten Fehler, zur Ausstellung
von Buchungsunterlagen fiir die Finanzbuchhaltung
und zur Analysierung der maschinellen Auswertungen
verbleibt ein verhdltnismdBig geringer Mitarbeiterstab,
der zweckmdBigerweise in einer Abteilung mit der Be-
zeichnung ,Materialverbrauchskontrolle” zusammen-
gefaBt wird.

Uber die Materialverrechnungskontrolle werden alle
abzulochenden Unterlagen der Lochkartenabteilung
zugeleitet und ebenso werden alle Auswertungen der
Lochkartenabteilung ausschlieBlich iiber die Material-
verrechnungskontrolle den interessierten bzw. zustdn-
digen Abteilungen zugdnglich gemacht.

Hier in der Materialverrechnungskontrolle findet auch
eine nochmalige Uberpriifung sémtlicher Belege auf
Ablochreife und eine Abstimmung der ausgehenden
Auswertungen statt.

36 Schliisselzahlenfiirdielochkarten-
technische Bearbeitung der Material-
abrechnung

Die Materialabrechnung mit Lochkarten setzt folgende
Hilfsmittel voraus:

Materialschliissel-Nummer zur Kennzeichnung des
Materials und Bestimmung der Materialordnung,
Lagerstellenschliissel zur Kennzeichnung des Lager-
ortes,

Mengeneinheitsschlissel,

Kostenstellenplan zur Kennzeichnung der einzelnen
Betriebs- und Verwaltungsabteilungen,
Auftragsnummern zur Kennzeichnung der Kostentréger,
Materialplanpositions-Schliissel zur Kennzeichnung
des Materials nach staatlichen Kennziffern
(Schliisselsysteme siehe NTB 5/1960, Seite 146 ff.).

37 Lochkarten,diefiirdieMechanisie-
rungderMaterialabrechnungbenotigt
werden

Bild 1. Druckwerk- und Material-

abrechnung

Lochkarteneinteilung  fiir die

3.71 Allgemeines

Die benétigten Kartenarten sowie die Einteilung der
Lochkarten ist aus Bild 1 ersichtlich. Die Loch-
karten werden zur optischen Kennzeichnung mit far-
bigem Aufdruck und Randstreifen (am oberen Rand
der Karte) versehen:

- : Auf-  Rand-
Ka;tr?n Bezeichnung dr:ck strZifen
00 Material-Bewertung rot -
01 Material-Bestand rot blau
02 Material-Eingang zu Verr. Pr. rot rot
03 Material-Riickgabe rot gelb
04 Material-Umbuchung im Eing. rot griin
05 Material-Entnahme rot orange
06 Material-Verkauf rot braun
07 Material-Verschrottung rot violett
08 Material-Umbuchung i. Entn. rot grau
09 Material-Inventur rot weinrot

3.72 Erlduterung zu den einzelnen Kartenarten

KA 00 Materialbewertungskarte
(Siehe NTB 1/1961, S. 24)

KA 01 Material-Bestandskarte

Die Karte dient zur Aufnahme des mengen- und wertméBigen
Endbestandes des vergangenen Monats bzw. des Vortrags-
bestandes des neuen Monats.

Entsprechend der Lochkarteneinteilung der Material-Bestands-
karte sind von der Materialwirtschaft die geforderten Angaben
in Listenform der Lochkartenabteilung zur Ablochung zu iiber-
geben. Das ist ein einmaliger Vorgang. Die weiteren Bestands-
karten werden maschinell gewonnen.

Lochkarteneinteilung

Loch- Loch- Loch-

Bezeichnung Erlauterungen

feld hinw.2) spalten
1-5 S 1-5 KA, Werk, Monat wie KA 00
Jahr

6 SuS  6-11 Mindestnorm

12 SuS 12-17 Héchstvorrat

18 SuS 18-23 Vorratsnorm It. Richtsatz

24 SuS  24-30 Finanzbedarf It. Richtsatz

31 SuS  31-34 Mat.-Plan-Pos.

35 SuS 35 Mengeneinheit

36 SuS  36-37 Lagerstellen-Nr. Lagerort des Materials

38 SuS  38-46 Material-

Schliissel-Nr.
47 SuS  47-50 Karten- / der letzten Bewegungs-
Zeilen-Nr. karte?)

51 R 51-57 Vortragsmenge wird durch Addition der
Eingénge und Abgdnge
und anschlieBende Sal-
dierung beider Sum-
men maschinell errech-
net und eingestanzt

2) Zeichenerkldrung: A = Ablochen

R = Rechnen

V = Vorlochen

L = Lochschriftiibersetzen
S = Stanzen

D = Doppeln

N = Nachlochen

SuS = Summenstanzen

%) Siehe auch Erlduterung zu KA 02
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;-ecl'gh- hﬁﬁ:" :;acn;n Bezeichnung Erlauterungen
58 SuS  58-64 Karteibestands- It. letzter Bewegungs-
menge karte. Durch Saldie-
rung mit der Vortrags-
menge (Lf. 51) wird die
Ubereinstimmung  zwi-
schen  manuell und
maschinell errechneten
Bestand kontrolliert
(theoretische Bestands-
kontrolle)
65 SuS 6571 Material-
Verrechnungs-
preis
72 R 72-80 Material- wird durch Addition der
Bestandswert Eingangswerte und Aus-

gangswerte und an-
schlieB. Saldierung ma-
schinell errechnet und
eingestanzt

KA 02 Material-Eingangskarte

Die Karte dient der Erfassung aller Materialeingénge und gibt
im Zuge ihrer Auswertung neben anderem Auskunft iiber die
Herkunft des Materials (Inland, Ausland), seinen mengenmdBi-
gen Umfang, seinen Wert und die Lagerung.

Grundlage fiir die Erfassung des Materialeinganges ist die
Materialeingangsmeldung.

ErlGuterung der Lochfelder, die noch nicht
beschrieben wurden

Loch-

feld

Loch- Loch-

Bezei
hinw. spalten szeichoung

Erlduterungen

6

20

47

51

A 6-10 Material- laufende Nummerie-
Eingangs-Nr. rung der Materialein-
(We-Nr.) gangsscheine

\ 11-18 Bestell-Nr. die Bestellnummer be-

inhaltet die Aufkom-

mensart und die lau-

fende Nummerierung

der Bestellungen

das Lochfeld dient im
Zuge der Abwicklung
des Rechnungsein-
ganges der Aufnahme
des Kennzeichens fiir
solche Materialein-
gdnge, fir die im lau-
fenden  Monat noch
keine Rechnungen vor-
liegen

A 19 Abgrenzung

\ 20-25 Bestellmenge die Einlochung der Be-
stellmenge in die Loch-
karte erméglicht die
maschinelle Feststel-
lung des Einkaufs-
obligos sowie die ma-
schinelle Abrechnung
der Lieferungen der
Vertragspartner ‘

A 47-50 Belegnummer wird eine Fachkartei
47-48 Blatthummer gefiihrt, ist die Lager
der Karteikarte fachkarten-Nr. einzutra-
gen, sind Dispositions-
kartei und Fachkartei
zu  einer  Fachkartei
vereinigt, ist die Blatt-
nummer der Disposi-
tionskarte einzusetzen
49-50 laufende es ist die Nummer der
Zeilennummer Zeile anzugeben, auf
der der Vorgang ge-
bucht wurde. Die An-
gaben aus Lochfeld 47
dienen der Feststellung
der letzten Bewegung
im Monat
A 51-57 Eingangsmenge von der Kontrolle zur
Einlagerung frei-
gegebene Liefermenge

KA 03 Material-Riickgabekarte

Werden fiir die Fertigung entnommene Teile oder Werkstoffe
nicht benédtigt, miissen sie mit einem Beleg (MR) an das La-
ger zurlickgeleitet werden. Die Karte dient nicht nur zur Fest-
stellung eines Lagereinganges sondern auch zur Berechnung
des tatsdchlichen Fertigungsverbrauches.

Die Karte wird als Originalbeleg, also als Verbundkarte ver-
verwendet.

Diese Kartenart entspricht sowohl im Aufbau als auch in der
Einteilung der Material-Entnahmekarte (KA 05).

KA 05 Material-Entnahmekarte

Die Karte dient der Erfassung der Entnahme von Grund- und
Hilfsmaterial aus dem Lager.

Der Bezug von Grundmaterial erfolgt vorerst auf Material-
Entnahmescheinen.

Zur Entnahme von Hilfsmaterial werden manuell ausgestellte
Verbundkarten benutzt. Die Verbundkarten werden als Urbeleg
und als Lochkarte verwendet.

Nach Ubernahme auch der Materialplanung in das Lochkarten-
verfahren wird das Grundmaterial grundsdtzlich, das -Hilfs-
material weitestgehend mit Lochkarten aus dem Lager entnom-
men, in die die Sollangaben bereits eingelocht wurden und
die am oberen Kartenrand mit dem Lochschriftiibersetzer be-
schriftet wurden (Vorlochprinzip). Im ,Nachlochverfahren” sind
dann lediglich die Istwerte in die Lochkarte zu iibernehmen.?)

Erlduterung der Lochfelder, die noch nicht
beschrieben wurden

Loch- Loch- Loch-

Bezeichnung Erlguterungen

feld hinw. spalten
6 D,L 6-18 Auftragsnummer sieche NTB 5/1960,

Seite 148

19 D,L 19-25 Vorgabemenge fiir den jeweiligen Auf-
trag bendtigte Mate-
rial-Sollmenge

26 N 26-30 Kostenstelle siehe NTB 5/1960,
Seite 146

51 N 51-57 Ausgabemenge die Istmenge, die vom

Lager ausgegeben
wurde

KA 06 Material-Verkaufskarte

KA 07 Material-Schrottkarte

Die Einteilung und Bestimmung der Lochfelder entspricht der
Material-Entnahmekarte. Beide Karten dienen zur Aussonderung
der Materialbeziige, die nicht zum Grund- und Hilfsmaterial-
verbrauch gehéren.

KA 0

&

Material-Umbuchungskarte (Materialeingang)

@

KA 08 Material-Umbuchungskarte (Materialentnahme)

Mit den Material-Umbuchungskarten werden Berichtigungen
von Buchungsfehlern durchgefiihrt sowie Umlagerungen erfaBt.
Als Ablochunterlage dient eine besonders hierfiir entwickelte
Umbuchungsliste.

Die Lochkarteneinteilung der Kartenart KA 04 entspricht der
Einteilung der Material-Eingangskarte und die der KA 08 der
Material-Entnahmekarte.

KA 09 Material-Inventurkarte

Die Material-Inventurkarte dient der Erfassung des aufgenom-
menen, also tatsdchlich kérperlich am Lager vorhandenen Be-
standes und nimmt eventuelle Differenzen zu dem ausgewie-
senen Buchbestand auf.

Erlduterung der Lochfelder, die noch nicht
beschrieben wurden

Loch- Loch- Loch-

Bezeichnung Erlduterungen

feld hinw. spalten
15 A 15-21 Inventurbestands- durch kérperliche Auf-
menge nahme (Z&hlen, Mes-
sen, Wiegen) ermittel-
ter tatsdchlicher Lager-
bestand
22 A 22-25 Konto sieche NTB 5/1960
51 A 51-57 Differenzmenge Differenz zwischen
Buch- bzw. Kartei-
bestand und Aufnahme-
menge
72 R 72—-80 Material- Ergebnis der Multipli-
Differenzwert kation von Mengen-

differenz und Material-
Verrechnungspreis

4. Die wesentlichsten Schwerpunkte bei der Anwen-
dung der Lochkartentechnik fiir die Materialrechnung

41 Die Anwendung des Vorlochprinzips
Die Anwendung des Vorlochprinzips, d.h. das Ein-

%) Siehe NTB, Teil VIII, Abs. 4.7, S. 285
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lochen konstanter Daten (z. B. Auftragsnummer,
Bestellnummer, Materialschliissel-Nummer, Vorgabe-
menge, Bestellmenge) in die Lochkarten bereits vor
dem Lagereingang bzw. der Lagerentnahme hat den
Vorteil, daB die Durchfiihrung der Materialabrech-
nung in der Lochkartenstelle wesentlich beschleunigt
wird, da manuell lediglich noch die Ist-Daten (Ein-
gangs- bzw. Ausgabemenge) nachzulochen sind. Die
Bewertung (einstanzen von Planposition, Mengenein-
heit und Material-Verrechnungspreis) sowie das Aus-
rechnen des Materialwertes erfolgt ohnehin maschi-
nell. Damit erfahrt die Lochkartenstelle am Monats-
ende eine fiihlbare Entlastung hinsichtlich des zu die-
sem Zeitpunkt immer bestehenden Termindruckes.
Werden die Daten aus vorhandenen Matrizenkarten
tibernommen?®), ergibt sich dariiber hinaus eine er-
hebliche Einsparung an Loch- und Priifarbeit.

42 Die mechanisierte Materialbuch-
haltung

Die Menge-Wert-Saldierung (MWS)?) bildet das Kern-
stiick innerhalb der lochkartentechnischen Abrechnung
der Materialbewegungen. Sie 18st die auf dem manu-
ellen Buchungsverfahren aufgebaute althergebrachte
Materialbuchhaltung ab. Damit miissen aber in der
MWS auch alle jene Faktoren enthalten sein, die die
Aufgabe einer Materialbuchhaltung ausmachen, nam-
lich die Materialeingdnge und -ausgénge liickenlos
zu verfolgen und die Bestdnde buchmdBig auszu-
weisen. Die MWS wird diesen buchhalterischen Erfor-
dernissen in weit sicherem AusmaB gerecht als ihr
Vorgdnger, die Materialbuchhaltung. Die im Programm
vorgesehene maschinelle Kontrolle der Ubereinstim-
mung der auf der Urkartei manuell errechneten Lager-
bestéinde mit den lochkartenmaschinell errechneten
Bestandsmengen (theoretische Bestandskontrolle), so-
wie die Uberpriifung der wertmdBigen Richtigkeit der
Materialbewegungen und -bestandswerte je Material-
position beschréankt die manuelle Tétigkeit auf die Be-
seitigung der im Rechnungswerk ausgewiesenen Diffe-
renzen. Danach kénnen Bestandsdifferenzen am Lager
nur noch kérperliche Differenzen sein (z. B. Schwund),
da Rechen- und Buchungsfehler erkannt und berichtigt
worden sind. Wird die maschinelle Kontrolle (theore-
tische Bestandskontrolle) in der vorgesehenen Form
nicht durchgefiihrt, dann erfordert die Ordnungs-
méBigkeit des Rechnungswesens ein Abhaken aller
maschinell errechneten Bestdnde mit den Kartei-
besténden der bewegten Materialdispositionen. Das
bindet u. U. mehrere Arbeitskréfte im Monat.

43 Die maschinelle Material-Plan-
bestandskontrolle

Die Aufnahme der Mindestnorm, des Héchstvorrates,

der Vorratsnorm (lt. Richtsatz) und des Finanzbedarfs

(It. Richtsatz) in die Materialbestandskarte (KA 01) er-

méglicht monatlich die maschinelle Bestandskontrolle

nach den genannten Normen.

Durch Saldierung der Normen mit dem je Material-

position maschinell errechneten Bestand wird

a) die Unterschreitung des Mindestvorrats

b) die Uberschreitung des Héchstvorrats

c) die Uber- oder Unterschreitung der Vorratsnorm
(mengenmdBig)

5) Siehe Abschnitt 5.05
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d) die Uber- oder Unterschreitung der Vorratsnorm
(wertmdBig)
ausgewiesen.")

Eine solche systematische Kontrolle der Planbestdnde
bis auf die Materialdisposition (Materialart, -gtite und
-abmessung) ist wirtschaftlich nur mit Hilfe der Loch-
kartentechnik durchzufiihren.

Als wesentlicher Bestandteil der Materialplankontrolle
ist weiterhin die Erfassung solcher Materialien von
Bedeutung, die ldngere Zeit unbewegt am Lager
liegen. Der Ausweis dieser Bestidnde (Lagerhiiter) wird
mit der Lagerhiiterliste’) maschinell vorgenommen.

Die maschinelle Gegeniiberstellung der Vorgabe-
mengen zu den effektiven Materialentnahmen bzw.
-riickgaben nach Materialarten und nach Kostentrégern
und Kostenstellen zeigt die Abweichungen von dem
It. Materialverbrauchsnormen geplanten Mengen.®)

(Fortsetzung folgt)
6} Siehe Abschnitt 5.19

7) Siehe Abschnitt 5.13
%) Siehe Abschnitt 5.16, 5.17, 5.18

Berichtigung zum Beitrag ,Betriebsgeschehen in

80 Spalten”, Heft 10/1961; Seite 317:

Bild 1 zeigt nur die Vorderseite der Grundmittel-Ver-
bundkarte. Die Riickseite enthdlt folgende Angaben,
die nicht abgelocht werden:

Néhere Bezeichnung des Grundmittels:
Hersteller/Lieferer/Empféanger,

Planpos.-Nr., Waren-Nr., Hersteller-Nr., Motor-Nr.,
Baujahr, Wareneingang-Nr. (WE-Nr.), Liefertag,
Inbetriebnahme im ersten /im eigenen Betrieb.
Aufstellung der Urbelege:

WE-Nr. / Bezeichnung / Beleg- oder Rechn.-Nr. / DM,

Summe = aktivierter Neuwert.
Unterschriftsfelder: (wie Bild 2).

Buchbesprechungen

Wie arbeitet eine elektronische Rechenmaschine?

Von Kitow/Krinitzki, Ubersetzung aus dem Russischen.
Fachbuchverlag Leipzig, 1960. 1. Auflage, 125 Seiten, 30
Bilder, 5 Tabellen, kart., Format 12 % 19 cm, 6,80 DM.

Automatisierung von Produktions- und Verwaltungsprozes-
sen, Fernsteuerung von interkontinentalen kosmischen Ra-
keten, die den Menschen auf ferne Himmelskérper tragen
wird, geben neben dem Nutzbarmachen der Atomenergie
fir friedliche Zwecke der gegenwdrtigen Entwicklung in der
Technik das Geprdge.

Schlagworte, wie Kybernetik, Elektronik und Elektronen-
hirne, lesen wir in diesem Zusammenhang immer wieder in
populérwissenschaftlichen Zeitschriften und Artikeln, ohne
daB ndher auf das Wesen und die Wirkung eingegangen

wird.
Dem interessierten Leser solcher Artikel, der fragt ,Was ist
Kybernetik?", ,Wie arbeitet eine elektronische Rechen-

maschine, und wo kann man sie anwenden?" gibt die vor-
liegende Ubersetzung eine hinreichende Auskunft.
Ausgehend von der Entstehung der Kybernetik wird durch
Beispiele aus dem tdglichen Leben der Begriff .Informa-
tion" sehr ausfiihrlich erklart.

Daran anschlieBend werden die informationsverarbeitenden
Maschinen, die Elektronenrechner, beschrieben. Nach einer
kurzen Darlegung der Arbeitsweise der Analogierechner,
ohne jedoch auf die technische Ausfiihrung einzugehen,
folgt ein vereinfachtes Blockschaltbild eines elektronischen
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programmgesteuerten Digital- oder Ziffernrechners. Sehr
gut versteht es hier der Autor, die komplizierte Arbeitsweise
eines solchen Automaten zu beschreiben, indem er dem
Leser am Beispiel einer Addition mit einem Handrechen-
gerdt die wesentlichen Teile eines jeden programmgesteuer-
ten Ziffernrechners, ndmlich Speicher, Rechen- und Kom-
mandowerk erkennen 1aBt. Jedoch ist auch hier der tech-
nische Aufbau nur kurz behandelt.
Die Beschreibung der wesentlichsten sowjetischen pro-
grammgesteuerten  Ziffernrechner ,Ural”, ,Strela” und
+BESM" und deren Zusatzgerdte lassen die komplizierte
Struktur am konkreten Beispiel erkennen und zeigen, daB
die extrem kurzen Rechenzeiten nur durch einen hohen
technischen Aufwand an Schaltmitteln, wie Réhren, Tran-
sistoren und das Ineinandergreifen vieler physikalischer
GesetzmdBigkeiten mdglich sind.
Der darauffolgende groBe Abschnitt gibt im Rahmen dieses
Heftchens eine recht umfangreiche Einfiihrung in die Pro-
grammierungstechnik. Programmierungsbeispiele, aufgebaut
auf der Befehlsliste des sowjetischen programmgesteuerten
elektronischen Ziffernrechners ,Strela”, sollen die allgemei-
nen Darstellungen leichter erkennen helfen.
Anwendungsbeispiele der Ziffernrechner, wie Schachspiel,
automatische Sprachiibersetzung und Vollautomatisierung
von technischen Prozessen geben einen sehr guten Ein-
blick in die Vielfaltigkeit der Informationsverarbeitung und
die groBen Perspektiven, die die Anwendung von elzktro-
nischen Rechenmaschinen im sozialistischen Produktions-
prozeB schafft. Das vorliegende Buch, insbesondere der
Abschnitt liber die Programmierungstechnik, gibt dem
Leser, an den im Beruf das Problem der Informationsverar-
beitung von der organisatorischen Seite herantritt, einen
Einblick in die Theorie der internen Organisation und der
Programmierungstechnik programmgesteuerter Elektronen-
rechner in einer Art und Weise, die mathematische Grund-
kenntnisse, aber keine Spezialkenntnisse voraussetzt.

NTB 663 W. Rudolf

Grundlagen der Statistik — Lehrbuch
Von E. Herrde und O. Kuhn,

4. verbesserte Auflage. Verlag Die Wirtschaft, Berlin 1960.
484 Seiten, 150 Tabellen, 75 Schemata, 8 Abb., 1 Formular,
14,50 DM.
Das vorliegende Buch enthdlt u. a. Kapitel tber Erfassung
und Aufbereitung statistischen Materials, liber Mittelwerte
und StreuungsmaBe, Verhdltniszahlen, statistische Reihen,
Korrelationsrechnung, tiber die Analyse statistischer Daten
usw.
Das vorliegende Buch ist als Lehrbuch anerkannt, und seine
Herausgabe hat sich als unbedingt notwendig und erfor-
derlich erwiesen. Es ist hervorzuheben, daB es Praktikern
und Studenten gleichermaBen dienlich sein wird. Auch als
Grundlage fiir die Auffrischung statistischer Kenntnisse sei
dieses Lehrbuch empfohlen.
Die vorliegenden Ausfiihrungen werden sehr nitzlich von
zahlreichen Darstellungen usw. untermauert.

NTB 645 Dr. A. Henze

Sozialistische Rekonstruktion — Wie geht es weiter?
Verlag Die Wirtschaft, Berlin 1961.

Bereits 1957 griff die Wirtschaftswissenschaftliche Fakultat
in Leipzig mit der Konferenz {iber die Bestimmung des
Nutzeffekts von Investitionen (vgl. Schriftenreihe Diskus-
sionsbeitréige zu Wirtschaftsfragen, Heft 32) einen Fragen-
komplex von groBer Bedeutung auf. Das trifft in gleicher
Weise auf die Konferenz zu, deren Materialien jetzt in der
genannten Broschiire vorliegen.

Wie umfassend der gegenwdrtige Stand und die Aufgaben
der sozialistischen Rekonstruktion auf dieser Konferenz
untersucht wurden, geht daraus hervor, daB nach grund-
satzlichen Erérterungen im Plenum 5 Arbeitskreise spezielle
Teilfragen aufgriffen und deren Ergebnisse in Berichten
niederlegten.
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Im ersten Teil der Verdffentlichung ist das Hauptreferat von
Prof. Dr. J. Schmidt enthalten, das zur grundsdtzlichen Be-
deutung und zu den Hauptproblemen der sozialistischen
Rekonstruktion der Industrie der DDR Stellung nahm. An-
schlieBend erscheinen die wichtigen Diskussionsbeitrdge,
wie Aufgaben der Wirtschaftswissenschaftler bei der Ver-
wirklichung der sozialistischen Rekonstruktion (Wikarski)
sowie Nutzeffekt und sozialistische Rekonstruktion (Macher).
Die Ergebnisse des Arbeitskreises | beschdaftigen sich mit
Problemen der Standardisierung, Spezialisierung, Koopera-
tion, Konzentration und Kombination bei der sozialistischen
Rekonstruktion, wie mit der Bestimmung des Spezialisie-
rungsgrades, mit der Nutzensbestimmung der Spezialisie-
rung und Kooperation usw.
Der Arbeitskreis Il hatte die sozialistische Rekonstruktion
und die 6konomischen Probleme der Einfiihrung der neuen
Technik als Thema gewdhlt. Hier wurde u. a. zur Bestim-
mung des Nutzens von Investitionen und Reparaturen, zur
Bestimmung des Mechanisierungsgrades und des Welt-
niveaus gesprochen.
In den anschlieBend verdffentlichten Diskussionen des
Arbeitskreises Il wurden die Fragen der sozialistischen
Rekonstruktion in der &rtlichen Wirtschaft aufgegriffen und
damit die oft vernachldssigten besonderen Probleme der
ortlichen Industrie erdrtert.
SchlieBlich behandelte der Arbeitskreis IV den Zusammen-
hang zwischen sozialistischer Rekonstruktion und Arbeits-
kréften, wobei insbesondere arbeitsékonomische Fragen
der Rekonstruktion, die Uberwindung des Arbeitskrafte-
mangels usw. zur Diskussion standen.
Rekonstruktionsprobleme im Bereich der Verwaltungsarbeit
sozialistischer Industriebetriebe standen im Mittelpunkt der
Tatigkeit des Arbeitskreises V. Es erscheinen in diesem Kon-
ferenzprotokoll Beitréige zur Mechanisierung von Verwal-
tungsarbeiten, zu rationellen Organisationsverfahren der
Verwaltung im Maschinenbau, zur Verbindung zwischen
konventionellen Buchungsmaschinen und Lochkartenanlagen
durch die Lochstreifentechnik usw.
Allein dieser Uberblick gestattet die SchluBfolgerung, daf3
breiteste Kreise der in der sozialistischen Industrie Beschaf-
tigten mit diesen Materialien angesprochen werden. Es ist
nicht zu viel gesagt, wenn dieses Konferenzprotokoll jeder
VVB und jedem Industriebetrieb Anregungen fiir die Ver-
besserung der Arbeit zur Erfiillung des Programms der sozia-
listischen Rekonstruktion vermittelt. Dariiber hinaus kann
diese Broschiire allen ékonomischen Hoch- und Fachschulen
fiir die Bereicherung der Lehrarbeit empfohlen werden. Sie
enthdlt jedoch auch wichtige Ankniipfungspunkte fiir die
Fortfiihrung der dkonomischen Forschungsarbeit.

NTB 650 Dr. Dyllc

Kontrolle der Verwaltungskosten im Betrieb (Band V)
Econ-Verlag, Diisseldorf 1960. 151 Seiten, 12,80 DM

Die vorliegende Schrift enthdlt Erfahrungen und Anregun-
gen fiir die Biirorationalisierung. Dabei werden Fragen der
Planung und Praxis sowie Mittel und Methoden der Ratio-
nalisierung im Biiro behandelt. SchlieBlich finden sich wich-
tige Hinweise fiir die Anwendung der modernen Mittel der
Unterlagenbearbeitung.
Besondere Aufmerksamkeit wird der Kostensenkung zuge-
wandt. Wichtige Fragen fiir die Praxis werden auch bei der
Modernisierung des Biirobetriebes behandelt. Es wird ver-
merkt, daB es darauf ankommt, unnétige Biiroarbeiten zu
beseitigen und wichtige Arbeiten zu vereinfachen und zu
verwissenschaftlichen. Auf entsprechende Methoden wird
hingewiesen.
Die vorliegende Schrift verschafft einen Uberblick {ber
Notwendigkeiten und Mdglichkeiten der Biirorationalisie-
rung und gibt eine Ubersicht iiber deren mogliche Me-
thoden. Damit ist das vorliegende Buch eine wichtige
Arbeitsgrundlage fiir Verbesserungen der Praxis der Ver-
waltungsarbeit.

NTB 646 Dr. A Henze
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