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Die Méglichkeiten der Mechanisierung des Rechnungswesens

und deren Wirtschaftlichkeit

Dr. oec. H.-F. MEUCHE, Erfurt

In einer Vielzahl von Verdffentlichungen wurde bereits auf
die Notwendigkeit der Mechanisierung des Rechnungs-
wesens und anderer Verwaltungsabteilungen hingewie-
sen. Die vorliegende Arbeit ist eine Untersuchung tiber
die Méglichkeiten der Mechanisierung des Rechnungs-
wesens und deren Wirtschaftlichkeit. Gerade fir die Me-
chanisierung dieses Verwaltungsbereiches existieren giin-
stige Voraussetzungen, die sich wie folgt zusammenfassen
lassen:

1. Es bestehen fiir das Rechnungswesen der Betriebe der
cinzelnen Industriezweige  einheitliche  Branchericht-
linien, die in den grundsdtzlichen Fragen eine Uber-
einstimmung zwischen allen Betrieben gewdhrleisten.

2. Das Belegwesen fiir die Erfordernisse des Rechnungs-
wesens kann vereinheitlicht werden.

@ Im Rechnungswesen fallen groBe Mengen Schreib-, Re-

chen-, Sortier- und Buchungsarbeiten an, die mit Hilfe
von Maschinen erledigt werden kdnnen.

4. Viele Industriezweige in der Deutschen Demokrati-
schen Republik gliedern sich in territoriale Zentren, die
bei der Einrichtung von Rechenstationen von Bedeutung
sind.

5. Das Produktionsprogramm der Biiromaschinenindustrie
der Deutschen Demokratischen Republik umfaBt gegen-
wdrtig ein groBes Sortiment an Rechenmaschinen, Bu-
chungsmaschinen, Buchungsautomaten und Lochkarten-
maschinen sowie elektronischen Zusatzaggregaten, die
zur Mechanisierung des Rechnungswesens gut geeignet
sind.

6. Auf dem Gebiet der Mechanisierung des Rechnungs-
wesens liegen bereits groBe Erfahrungen vor, die ent-
sprechend den Belangen des jeweiligen Industriezwei-
ges abgewandelt werden kénnen.

In seiner Arbeit ,Der menschliche Faktor in der Verwal-

tungsarbeit” kommt MICHON zu der SchluBfolgerung, daB
Elemente der Produktionsmerkmale in der Arbeit der Ab-
teilungen des Rechnungswesens vorhanden sind. Diese Tat-
sache zeigt besonders deutlich, daB eine objektive Mdg-
lichkeit der Mechanisierung des Rechnungswesens existiert.
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MICHON fiihrt folgende Analogien zwischen Charakter

und Ablauf der Produktionsarbeiten, insbesondere vom

Dienstleistungstyp, und der Spezifik der Arbeit des Rech-

nungswesens an:
JIn keinem anderen Zweig der Betriebsverwaltung treten
mit derartiger Héufung gleichartige und sich wieder-
holende Arbeiten auf wie im Rechnungswesen (Material-
buchfithrung, Lohnrechnung, Kostenrechnung u. G.).
Der Charakter der Arbeiten erlaubt nicht nur, sondern
fordert geradezu die Organisation fester Arbeitskollek-
tive, die miteinander verbunden und durch den Rhyth-
mus des Dokumentationsdurchlaufes sowie die Bearbei-
tungstermine bestimmter Teilaufgaben voneinander ab-
héngig sind.
Ahnlich wie in Produktionsbetrieben der Polygrafie
(Druckereien) so tritt auch im mechanisierten Rechnungs-
wesen (Stationen analytischer Rechenmaschinen) als ge-
meinsames charakteristisches Merkmal der Arbeit das
Verhéltnis Mensch—Maschine auf. Unter Beibehaltung
entsprechender Bedingungen kann der ProzeB dieser
Arbeiten teilweise oder komplex mechanisiert werden
(analytische ~ Rechenmaschinen, elektronische  Aggre-
. gate)."!)

Fiir die Mechanisierung des Rechnungswesens kommen all-

gemein drei Grundstufen der Entwicklung in Frage:

die Kleinmechanisierung,
die mittlere Mechanisierung,
die GroBmechanisierung.

Diese Grundstufen der Entwicklung sind wie nachstehend
zu definieren.

Die Kleinmechanisierung

Unter Kleinmechanisierung ist die Ausstattung mit Hand-
rechenmaschinen, Additionsmaschinen und Vierarten-Re-
chenmaschinen zu verstehen.

1) Michon, F.: Der menschliche Faktor in der Verwaltungsarbeit (Be-
obachtungen und Hinweise zur Arbeit der Buchhaltungen). Ubersetzung
aus dem Polnischen. Institut fiir Verwaltungsorganisation und Biirotech-
nik, Leipzig.
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Die mittlere Mechanisierung

Unter mittlere Mechanisierung fallt die Anwendung von
Buchungsmaschinen, Buchungsautomaten, Fakturiermaschi-
nen und mit mechanischen oder elektronischen Rechen-
gerdten gekoppelte Buchungsmaschinen und Buchungs-
automaten.

Die Abgrenzung zwischen Buchungsautomaten und Bu-
c.hungsmaschinen wird an Hand der automatischen Funk-
tionen vorgenommen. Vom wissenschaftlich-technischen
Zentrum der Vereinigung volkseigener Betriebe Biiro-
maschinen wird z.B. die Anzahl der automatischen Funk-
tionen der Ascota-Buchungsautomaten und der Optimatic-
‘Buchungsautomaten mit etwa 80 angegeben.

Die GroBmechanisierung

Als  GroBmechanisierung wird die Anwendung von elek-
tromechanischen und elektronischen Lochkartenanlagen
der verschiedensten Fabrikate des In- und Auslandes be-
zeichnet.

Die Vollmechanisierung des Rechnungswesens ist erreicht,
wenn manuelle Buchungsarbeiten vollsténdig ausgeschal-
tet sind.

Die Einordnung der verschiedenen Aggregate der Biiro-
maschinenindustrie in eine dieser Grundstufen der Ent-
wicklung ist beim heutigen Stand der Technik nicht immer
absolut méglich. Dies trifft vor allem bei Kopplungen ver-
schiedener Maschinen zu. So gehért z.B. die Kopplung
einer Vierarten-Rechenmaschine mit einer elektrischen
Schreibmaschine nicht zur Kleinmechanisierung, sondern
zur mittleren Mechanisierung. Andererseits sind die Kopp-
lungen von Buchungsmaschinen oder Buchungsautomaten
mit Lochstreifengeréten oder Kartenlochern eine Uber-
gangsstufe zur GroBmechanisierung. Dennoch sind diese
Aggregate auch weiterhin der mittleren Mechanisierung
zuzuordnen, da Lochstreifen bzw. Lochkarten nicht das
»Hauptprodukt” der Buchungsmaschinen und Buchungs-
automaten darstellen.

Die angefiihrten Grundstufen der Entwicklung des Rech-
nungswesens existieren nicht isoliert voneinander. Beim
Vorhandensein der GroBmechanisierung wird im gleichen
Betrieb oder in der gleichen Institution noch die Klein-
mechanisierung Anwendung finden. Je nach dem Grad der
Anwendung der Lochkartentechnik kann noch die mittlere
Mechanisierung vorkommen. Die Entwicklungsstufe wird
u.ber immer durch die fortgeschrittenste Technik bestimmt,
die im gegebenen Betrieb oder der jeweiligen Institution
angewendet wird.

Neben diesen Entwicklungsstufen der Mechanisierung ist

noch zwischen verschiedenen Entwicklungsrichtungen zu un-
é’terscheiden. Unter Entwicklungsrichtungen sind sowohl der
¢ planmdBige Ubergang von der Kleinmechanisierung zur
¢ mittleren Mechanisierung als auch der planméaBige Uber-

gang von der mittleren zur GroBmechanisierung zu ver-
¢ stehen.

Bei der Festlegung der Entwicklungsrichtungen fiir die je-
weiligen Betriebe ist zundchst der derzeitige Stand der
Betriebsorganisation zu untersuchen und darauf aufbau-
end vom Stand der Mechanisierung des Rechnungswesens
auszugehen. Die sich hieraus ergebende Analyse muB als
Grundlage fiir den einzuschlagenden Weg dienen. Der
planméaBige Ubergang von der einen zur anderen, hdheren
Entwicklungsstufe in der Mechanisierung des Rechnungs-
wesens ist nicht schlagartig moglich, sondern ein Ent-
wicklungsprozeB, der iiber die standige Anhé&ufung von
Quantitdt zu einer neuen Qualitét fiihrt. Dieser Entwick-
lungsprozeB wird sich, je nach dem zu erreichenden End-
ziel, liber einen kiirzeren oder léngeren Zeitraum erstrek-
ken. Alle Vorstellungen, die darauf hinauslaufen, daB mit
der Einflihrung einer hoheren Stufe der Mechanisierung
des Rechnungswesens alle Probleme im Selbstlauf gelost
werden, sind absolut falsch und fiithren zu Fehlern, die nur
unter groBen Schwierigkeiten behoben werden kénnen.
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In den folgenden Ausfiihrungen wird im Detail auf die
mittlere Mechanisierung und die GroBmechanisierung ein-
gegangen. In bezug auf die Méglichkeiten der Kleinmecha-
. nisierung wird auf die Veroffentlichung in Neue Technik im
Biiro, Heft 10/1962, Seite 292, verwiesen.

Die Grundlage fiir die Untersuchungen bildet das Pro-
duktionsprogramm der Biiromaschinenindustrie der Deut-
schen Demokratischen Republik, wie es auf der Leipziger
Friihjahrsmesse 1963 ausgestellt wurde._

Die mittlere Mechanisierung

1. Das Produktionsprogramm der Biiromaschinenindustrie
der Deutschen Demokratischen Republik

A‘.lllf der Leipziger Friihjahrsmesse 1963 wurde von der
Biiromaschinenindustrie der Deutschen Demokratischen Re-
publik ein reichhaltiges Sortiment an Buchungsmaschinen
und Buchungsautomaten angeboten. Im einzelnen umfafBt
das Programm folgende Typen:

a) VEB Buchungsmaschinenwerk,
Karl-Marx-Stadt:
ASCOTA-Duplex-Buchungsmaschine
32 cm breitem Wagen;
ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 170 mit 2, 3, 5, 10,

15, 25, 35, 45 und 55 Zdhlwerken mit Volltextschreib-
einrichtung;

Klasse 117  mit

ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 171 mit 2, 3, 5, 10,
15, 25, 35, 45 und 55 Zdhlwerken ohne Volltextschreib-
einrichtung;

ASCOTA-Buchungsautomat Klasse 170 bzw. 171 mit 45
Zé&hlwerken ELEKTRONIK;

b) VEB Optima-Biromaschinenwerk,
Erfurt

N OPTIMATIC-Buchungsautomat Klasse 900 mit 3,5 1709,
11, 13 und 22 Z&hlwerken ohne Volltextschreibeinrich-
tung;

~, OPTIMATIC-Buchungsautomat Klasse 9000 mit 3 5y 7,

f, 11, 13 und 22 Zahlwerken mit Volltextschreibeinrich-
ung;

c)Mercedes-Biiromoschinenwerk AG i V.,

Zella-Mehlis
Mercedes-Buchungsmaschine Modell SR 42 S$%);

d) VEB Biromaschinenwerk,
Sémmerda (Thiir.)

Elfaktronischer Fakturierautomat Soemtron Modell EFA
mit 20 Rechenspeichern und 9 Ferritkernspeichern in
den WagengréBen I, 32 cm;

Soemtron Modell FME mit 3 bzw. 6 Zdhlwerken in den
WagengréBen Il und 1ll, 32 cm bzw. 45 cm;

Soemtron Modell BMSE mit 3 bzw. 6 Zéhlwerken in den
WagengréBen 1l und 1ll, 32 cm bzw. 45 cm, mit doppel-
ter hholbautomotischer Vorsteckeinrichtung und Schreib-
tisch.

Neben den oben angefiihrten Buchungsmaschinen und Bu-
chungsautomaten wird noch eine Reihe interessanter
Kopplungen mit Zusatzgerdten angeboten, die fiir die
mittlere  Mechanisierung von besonderer Bedeutung sind
utncliI z.T. einen Ubergang zur GroBmechanisierung dar-
stellen.

Hierzu gehéren:
Der von den Mercedes-Biiromaschinenwerken AG i. V.,

Zella-Mehlis, produzierte

Cellatron SER 2 (ein programmgesteuerter Vierarten-
Rechner fiir wissenschaftlich-technische Berechnungen
und fiir 6konomische Aufgaben).

?) Die Buchungsmaschine SR 42 S wurde nicht ausgestellt, liegt aber im
Produktionsprogramm 1963.
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Die Kopplungseinrichtung fiir Mercedes-Buchungsmaschi-
nen mit Streifenlochern im fiinf- bzw. acht-Kanalsystem
oder fiir Kartenlocher und die Kopplung der Buchungs-
maschine mit einem mechanischen Multipliziergerdt.

Alle OPTIMATIC-Buchungsautomaten des VEB Op‘timc—1
Bliromaschinenwerk, Erfurt, kdnnen mit mechanischen Multi-
plikationsgergten und Lochkartenzusatzgeréten ausgestat-
tet werden. Von besonderer Bedeutung ist aber die Mdg

lichkeit der Kopplung mit dem elektronischen Multiplizier

gerdt auf Transistorenbasis TM 20, dem elektronischen Sal

denvortrag TS 36 und einem Saldenlesegerdt.

Die ASCOTA-Buchungsautomaten des VEB Buchungs-
maschinenwerk, Karl-Marx-Stadt, Klasse 170 mit 5, 10, 15,
25, 35 und 45 Zd&hlwerken konnen ebenfalls mit einem
mechanischen Multipliziergerét oder mit dem elektroni-
schen Multipliziergerdt auf Transistorenbasis TM 20 gekop-
pelt werden.

AuBerdem ist der AnschluB von Streifenlochern im fiinf-
bzw. acht-Kanalsystem oder fiir programmgesteuerte Kar-
tenlocher fiir die ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse 170
mit 5, 10, 15, 25, 45 und 55 Zdhlwerken méglich. Die ge-
nannten Kopplungen und AnschluBmdglichkeiten betreffen
auch die Buchungsautomaten der Klasse 171 mit der glei-
chen Zahlwerkeinteilung.

Das vom VEB Biiromaschinenwerk, Sémmerda, angebotene
Modell FME wird allgemein als Fakturiermaschine be-
zeichnet. lhr Verwendungszweck ist damit aber zu speziell
angegeben. Es ist vielmehr die Bezeichnung Fakturier- und
Buchungsmaschine zutreffend, da neben reinen Fakturier-
arbeiten auch Buchungsarbeiten, z. B. die Bruttolohn- und
Arbeitszeitrechnung, die Materialrechnung (teilweise) u. d.
mit diesen Maschinen erledigt werden kénnen. Diese Ma-
schinen sind vor allem wegen der vorhandenen Multipli-
kationseinrichtung fiir die Durchfiihrung der genannten
Buchungsarbeiten zweckméBig. Sowohl die FME als auch
die BMSE lassen sich mit Streifenlochern koppeln.

Zu den Buchungsmaschinen und Buchungsautomaten in
Standardausfithrung und den angeflihrten Kopplungsein-
richtungen kommen noch viele Zusatzausstattungen und
Spezialteile, aus deren umfangreichem Sortiment nur
einige genannt werden sollen:

Doppelte Vorsteckeinrichtung mit Carbonfahnenhalter.

Automatische Einzugsvorrichtung fiir eine Kontokarte.

Konstantenspeicher bzw. Konstantenwerk.

Automatische Einzugsvorrichtung fiir Rechnungs-

vordrucke.

Automatische Einzugsvorrichtung fiir Kontokarte

und Kontoauszug.

2. Leistungsdaten von Buchungsmaschinen und Buchungs-
automaten und Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen

In den Tabellen in Heft 3/1963 der Zeitschrift Neue Tech-
nik im Biiro {Seite 91 bis 96) sind Leistungsdaten und
Vergleichswerte von Buchungsmaschinen und Buchungs-
automaten aus dem Produktionsprogramm 1963 der Biiro-
maschinenindustrie der Deutschen Demokratischen Repu-
blik aufgefiihrt. An Hand dieser Gegeniiberstellung 1Bt
sich die Dreigleisigkeit unseres Produktionsprogrammes er-
kennen:
1. Buchungsmaschinen und Buchungsautomaten
wendung der Zehner-Tastatur
VEB Buchungsmaschinenwerk, Karl-Marx-Stadt,

mit An-

Gegeniiberstellung der Buchungszeiten verschiedener Systeme

Ascota
Klasse 170

Manuelle
Buchung

Buchung

Einsparung
gegeniiber der
manuellen

Fiihrung der
synthetischen Konten

Kontokorrentbuchung
kontenlos

Nettolohnabrechnung

1,00 min 0,30 min 0,70 min

0,30 min
0,60 min

0,70 min
2,40 min

1,00 min
3,00 min
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2. Buchungsmaschinen mit Anwendung der Schreibmaschi-
nen-Tastatur
VEB Biiromaschinenwerk, Sémmerda (Thiringen)
Mercedes-Biiromaschinenwerke AG, i. V., Zella-Mehlis,
3. Buchungsautomaten mit Anwendung der Voll-Tastatur
VEB Optima-Biiromaschinenwerk, Erfurt.

Die unter 1 und 3 genannten Buchungsmaschinen und Bu-
chungsautomaten wurden aus Additionsmaschinen entwik-
kelt, die Ausgangsbasis fiir die unter Punkt 2 genannten
Buchungsmaschinen  waren  Schreibmaschinen.  Dieser
Grundaufbau spielt heute noch die entscheidende Rolle
bei der Systemtechnik. Zum Beispiel arbeiten die Merce-
des-Buchungsmaschinen im Schrittsystem, d.h., daB die
Ziffern (1, 2, 3, 4, usw.) einzeln und nacheinander ge-
schrieben werden, wéhrend bei den Optimatic- bzw. As-
cota-Buchungsautomaten die gesamte Zahl (123456) zwar
einzeln eingetastet, aber auf einmal gedruckt wird.

Diese Systemtechnik wirkt sich vor allem auf die Arbeits-
geschwindigkeit aus. Sie liegt fiir die Ascota-Duplex-Bu-
chungsmaschine Klasse 117 bei 160 U/min, bei den As-
cota Buchungsautomaten Klasse 170 und Klasse 171 wer-
den 135 U/min erreicht. Unterstellt man eine volle Aus-
nutzung der Druckwerkskapazitdt von 12 Stellen und eine
dauernde Wiederholung der eingetasteten Zahlen, so kon-
nen maximal 1920 bzw. 1620 Ziffern/min gedruckt werden.
Die Mercedes-Buchungsmaschinen erreichen bei den Re-
chentasten 4,5 Anschldge/s, das sind maximal 270 Zif-
fern/min.

Diese Leistungsziffern, die bei Optimatic-Buchungsautoma-
ten etwa gleich den Ascota-Buchungsautomaten sind, las-
sen sich in der Praxis nicht erreichen. Abstriche von der
maximalen Grenze miissen vorgenommen werden, weil:

1. der anfallende Buchungsstoff nur selten die volle

Druckwerkskapazitdt in Anspruch nimmt,

2. eine dauernde Wiederholung (eine Minute lang) der
einmal eingetasteten Zahlen nicht vorkommt,

die Arbeitsféhigkeit der Maschinenbuchhalter weit un-

ter der Arbeitsgeschwindigkeit der Buchungsmdschinen

und Buchungsautomaten liegt.

Die Arbeitsfdhigkeit ihrerseits wird beeinfluBt durch:

3.1 die Qualifikation der Arbeitskrafte,

3.2 die Qualitdt der Vorbereitung des Buchungsstof-
fes,

3.3 die ZweckmdBigkeit der verwendeten Vordrucke,

3.4 die Art und die Kompliziertheit der durchzufiih-
renden Buchungen,

3.5 die Umweltbedingungen (Klimaverhdltnisse, Ldrm-
entwicklung, Lichtverhdltnisse,  Arbeitsraumgestal-
tung, Arbeitsplatzanordnung usw.).

die Buchungsmaschinen und Buchungsautomaten tech-

nisch bedingte Verminderungen der maximalen Lei-

stungsziffern aufweisen, die z.B. durch den Wagen-
riicklauf entstehen.
Unter Beriicksichtigung dieser Faktoren ergeben sich fol-
gende Durchschnittzahlen, die den weiteren Untersuchun-
gen zugrunde gelegt werden:
Ascota-Buchungsautomaten Klasse 170 und Klasse 171
0,30 min je Buchung

0,30 min je Buchung
0,60 min je Buchung

Fithrung der synthetischen Konten
Kontokorrentbuchungen (kontenlos)
Nettolohnabrechnung

Einsparung
gegentiber der
manuellen
Buchung

Optimatic
Klasse 900

Einsparung
gegentiber der
manuellen
Buchung

Mercedes
SR 42

0,50 min 0,50 min 0,40 min 0,60 min

0,40 min
0,70 min

0,60 min
2,30 min

0,27 min
1,50 min

0,73 min
1,50 min




Tabelle 1. Anwendung der Durchschnittszahlen fiir Buchungszeiten auf Betriebe unterschiedlicher GroBenordnung

Anzahl der Zeitaufwand Zeitaufwand Zeitaufwand Zeitaufwand
Buchungen manuell Ascota Optimatic Klasse Mercedes
Klasse 170 900 oder 9000 Modell SR 42 S

Betrieb A
Fithrung der synthetischen Konten 4 400 (1,0") 4 400" (0,30") 1 320’ (0,40") 1 760" (0,50") 2 200"
Kontokorrent (kontenlos) 5 300 (1,0’) 5300 (0,30") 1590’ (0,40") 2120” (0,73’) 3870’
Nettolohnabrechnung 3600 (3,0”) 10 800" (0,60") 2 160" (0,70") 2 520’ (1,50°) 4900
Gesamtbhuchungszeit 20 500° 5070’ 6 400" 10 970"
Einsparung gegeniiber dem manuellen Verfahren 15 430" 14 100’ 9 530"
Betrieb B o - -
Fiihrung der synthetischen Konten 1 600 (1,0") 1600" (0,30") 480’ (0,40") 640’ (0,50") 800"
Kontokorrent (kontenlos) 1000 (1,0”) 1 000" (0,30") 300’ (0,40) 400" (0,73") 730"
Nettolohnabrechnung 900 (3,0) 2700 (0,60°) 540’ (070’) 630 (1,50") 1350
Gesamthuchungszeit 5 300" 1 320" 1670’ 2 880’
Einsparung gegeniiber dem manuellen Verfahren 3 980" 3 630" 2 420"
Betrieb C o
Fiihrung der synthetischen Konten 1 600 , 1 600" (0,30") 480’ (0,40’) 640’ (0,50) 800’
Kontokorrent (kontenlos) 500 “, 500" (0,30") 150’ (0,40") 200’ (0,73") 365’
Nettolohnabrechnung 500 @3, 1400 (0,60") 300" (0,70") 350" (1,50") 750"
Gesamtbhuchungszeit 3 600" 930" 1190" 1915"
Einsparung gegeniiber dem manuellen Verfahren 2 670" 2 410’

Optimatic-Buchungsautomaten Klasse 900 und Klasse 9000
0,40 min je Buchung
0,40 min je Buchung
0,70 min je Buchung

Fithrung der synthetischen Konten
Kontokorrentbuchungen (kontenlos)
Nettolohnabrechnung

Mercedes-Buchungsmaschine Modell SR 42 S

0,50 min je Buchung
0,73 min je Buchung
1,50 min je Buchung

Fiihrung der synthetischen Konten
Kontokorrentbuchungen (kontenlos)
Nettolohnabrechnung

Stellt man diesen Leistungsdaten die Ergebnisse beim
manuellen Buchen gegeniiber, so zeigen sich folgende
Zeiteinsparungen (s. Tabelle).

Bei den manuellen Buchungen sind sowohl die reine Bu-
chungszeit als auch die Zeit fiir die notwendigen Additio-
nen beriicksichtigt.

Die einzelnen Zeiteinsparungen lassen noch keine Riick-
schliisse auf die Wirtschaftlichkeit des Einsatzes von Bu-
chungsautomaten und Buchungsmaschinen zu. Erst wenn
der Buchungsstoff verschiedener Betriebe auf die entspre-
chenden Zeiten umgerechnet wird, kann die Wirtschaftlich-
keit ermittelt werden. Zu einer solchen Untersuchung wer-
den drei Betriebe angenommen, die in ihrer GréBe und
dem anfallenden Buchungsstoff unterschiedlich sind. Die
Zahlen sind in Tabelle 1 errechnet.

Aus dem Zahlenmaterial geht hervor, daB im Betrieb A
beim Einsatz von

Ascota-Addier-Buchungsautomaten Klasse 170 15 430 min
Optimatic-Buchungsautomaten Klasse 900 14 100 min
Mercedes-Buchungsmaschinen SR 42 9 530 min

reine Buchungszeit je Monat eingespart werden koénnten.

Unterstellt man, daB die Vorbereitungs- und AbschluBzei-
ten, die personlichen Bediirfnisse usw. beim manuellen und
maschinellen Buchen gleich sind, ergeben sich fiir diesen
Betrieb A theoretisch folgende abgerundete Einsparungen
an Arbeitskréften, Lohnfonds, SV-Anteil und Unfallumlage:

Ascota Optimatic ~ Mercedes
Arbeitskrafte 1,30 1,20 0,80
Lohnfonds monatl. 520,—3) 480,— 320,—
Lohnfonds jahrl. 6240,— 5760,— 3840,—
SV-Anteil und UU 740,— 580,— 450,—
Einsparung brutto 6980,— 6340,— 4290,—

Fiir den Betrieb B ergibt sich folgendes Bild:
Arbeitskrafte 0,33 0,33 0,20

Lohnfonds monatl. 140,— 140,— 80,—
Lohnfonds jahrl. 1680,— 1680,— 960,—
SV-Anteil und UU 200,— 200,— 110,—
Einsparung brutto 1880,— 1880,— 1070,—

3) Es wird ein Bruttolohn von 400,— DM je Arbeitskraft angenommen.
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Fiir den Betrieb C zeigt sich folgendes Ergebnis:

Arbeitskrafte 0,25 0,20 0,15
Lohnfonds monatl. 100,— 80,— 60,—
Lohnfonds jéhrl. 1200,— 960,— 720,—
SV-Anteil und UU 140,— 110,— 85—

Einsparung brutto 1340,— 1070,— 805,—

Im Betrieb A konnte theoretisch der anfallende Buchungs-

stoff mit einer Buchungsmaschine bzw. einem Buchungs-

automaten bewdltigt werden. In der Praxis ist dies jedoch

nicht méglich, da

1. der anfallende Buchungsstoff nicht kontinuierlich auf-
tritt und am Monatsende stark zunimmt,

2. die Einhaltung der Termine zu einer beschleunigten
Verarbeitung des Buchungsstoffes zwingt,

3. Terminiiberschneidungen der zu buchenden Vergdnge
vorliegen.

Aus diesem Grunde miissen im Betrieb A zwei Buchungs-
automaten bzw. Buchungsmaschinen eingesetzt werden. In
den Betrieben B und C kann man mit einem Buchungs-
automaten bzw. einer Buchungsmaschine SR 42 auskom-
men.

Damit ergeben sich folgende Wirtschaftlichkeitsberechnun-
gen:

Betrieb A

Ascota Optimatic Mgrcede-;

Klasse Klasse SR 42

171 900
G AP (rund) 29 000,— 22000,— 20 000,—7
Einsparung brutto 6 980,— 6 340,— 4 290,—
Abschreibungen 2 320,— 1760,— 1 600,—
Einsparung netto 4 660,— 4 580,— 2 690,—
RiickfluBdauer 6,2 Jahre 4,8 Jahre 7,4 Jahre
Betrieb B o
G AP (rund) 14 500,— 11 000,— 10 000,—
Einsparung brutto 1880,— 1880,— 1070,—
Abschreibungen 1160,— 880,— 800,—
Einsparung netto 720,— 1000,— 270,—
RiickfluBdauer 20,0 Jahre 11,0 Jahre 37,0 Jahre
Betrieb C -
G AP (rund) 14 500,— 11 000,— 10 000,—
Einsparung brutto 1340,— 1070,— 805,—
Abschreibungen 1160,— 880,— 800,—
Einsparung netto 180,— 190,—77 5—

RickfluBdauer — — —
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Mit der Anwendung von Buchungsmaschinen und Bu-
chungsautomaten bei der Kontenfiihrung, der Kontokorrent-
rechnung und der Nettolohnrechnung ist aber nur ein Teil
des Rechnungswesens mechanisiert. Andere Arbeitsgebiete,
z. B. die Bruttolohnrechnung, die Materialrechnung und
die Nachkalkulation lassen sich mit Hilfe von Einzweck-
buchungsmaschinen und '-buchungsautomaten nur mit we-
nig 6konomischem Nutzen mechanisieren, da ihre Organi-
sation andere Arbeitsgéinge bedingt als z. B. die Kontokor-
rentrechnung, die ausschlieBlich mit Addition auskommt
und in seltenen Féllen Subtraktionen erfordert (Storno-
von Fehlbuchungen u. @.).
Anders ist es bei der Bruttolohnrechnung, deren Arbeits-
gebiet neben Addition vor allem Multiplikationen verlangt
(Stiickzahl < Stiickzeit, Normzeit X Lohnfaktor). Die Me-
chanisierung dieses Arbeitsgebietes wird erst durch den
Finsatz von Buchungsmaschinen oder Buchungsautomaten
zweckmé&Big, die mit mechanischen oder elektronischen
Rechengeriten gekoppelt sind. Den Vorzug haben hier die
Kopplungen mit elektronischen Rechengerdten auf Grund
ihrer hohen Rechengeschwindigkeit.
Die Wirtschaftlichkeit des Einsatzes von Optimatic-Bu-
chungsautomaten Klasse 900 mit 22 Z&éhlwerken und dem
Elektronenrechner Robotron R 12 kann mit folgender Rech-
nung gezeigt werden.
Bei einem monatlichen Anfall von 95000 Einzellohnschei-
nen werden je Lohnschein in der Mehrzahl zwei Multipli-
kationen

Stiickzahl > Norm je Stiick,

Gesamtnormzeit )X Lohnfaktor,

(oder Stiickzahl X DM je Stiick)
erforderlich. Die Errechnung dieser Werte je Lohnschein
mit elektrischen Tischrechenmaschinen und deren Nieder-
schreiben erfordert mindestens einen Zeitaufwand von
einer Minute. Das bedeutet allein fiir diese Rechenopera-
tion einen monatlichen Zeitaufwand von 95000 min. Hinzu
kommen die Eintragungen auf den Bruttolohnsammelbld-
tern und deren Additionen. Es sind drei Eintragungen je
Lohnschein notwendig

Gesamtnormzeit,

Gesamtlohn je Arbeiter,

Gesamtlohn je Kostentréger oder Kostenart.
Fiir zehn Eintragungen und deren Addition wurde eine
Durchschnittszeit von einer Minute ermittelt. Damit ergibt
sich hierfiir ein Arbeitsaufwand von 28 500 min. Insge-
samt wurden somit bisher fiir die Ermittlung des Brutto-
lohnes und der Arbeitszeit fiir Produktionsgrundarbeiter
123 500 min bendtigt.
Die bereits aufgezeigten Durchschnittsleistungen von Op-
timatic-Buchungsautomaten werden auch hier zugrunde ge-
legt. Fir die durch die beiden Optimatic-Buchungsauto-
maten mit dem gekoppelten Elektronenrechner Robotron
R 12 auszufiihrenden Arbeiten sind noch 38 000 min (95 000
X 0,40) erforderlich.
Wird auch bei dieser Untersuchung angenommen, dafB die
Vorbereitungs- und AbschluBzeiten, die persénlichen Be-
diirfnisse usw. beim manuellen und maschinellen Buchen
gleich sind, so ergibt sich folgende Rechnung:
Aufwand an lebendiger Arbeit vor

Einfiihrung des Elektronenrechners 123 500 min
Aufwand an lebendiger Arbeit nach

Einflihrung 38 000 min
Einsparung an lebendiger Arbeit 85500 min

oder rund 6 Arbeitskréfte

GAP fiir 2 Buchungsautomaten
Optimatic Klasse 922 mit
Elektronenrechner Robotron R 12

Einsparungen brutto 32 200,— DM
Abschreibungen 4 560,— DM
Einsparung netto 27 640,— DM
RiickfluBdauer ' 2,1 Jahre

Es zeigt sich, daB durch die héhere Stufe der mittleren
Mechanisierung auch ein hoherer &konomischer Nutzen
eintritt und die RiickfluBdauer trotz der wesentlich héheren
Investitionen kiirzer ist.
Neben der am Beispiel gezeigten Mechanisierung der Ar-
beitszeit- und Lohnrechnung koénnen auch andere Gebiete
des Rechnungswesens durch den Einsatz von Buchungs-
automaten mit elektrischen Rechengerdten mechanisiert
werden, dies gilt vor allem fiir die Materialrechnung, deren
Arbeitsgebiet ebenfalls die Durchfiihrung vieler Multipli-
kationen (Einzelpreis >X Menge) erfordert. Es bleiben aber
immer noch wesentliche Teile des Rechnungswesens uner-
schlossen.
Hierzu gehoren:
die AusschuBabrechnung,
hierzu fehit die entsprechende Anzahl von Zahl-
werken (im Industriezweig Technische Keramik kon-
nen z. B. rund 90 AusschuBarten auftreten),
die Nachkalkulation,
hierzu reicht die Anzahl der zur Verfliigung stehen-
den Zéhlwerke von Buchungsautomaten ebenfalls
nicht aus.
Wesentlich ist noch, daB mit Hilfe der hdheren Stufe der
mittleren Mechanisierung des Rechnungswesens die Ein-
beziehung anderer Verwaltungsprozesse und somit eine
komplexe Mechanisierung nicht zu erreichen ist. Der rie-
sige Zeitaufwand fiir die im Rechnungswesen zu erledi-
genden Sortierarbeiten bleibt nach wie vor manuell zu er-
ledigen.
Die Auswertungsmoglichkeiten der Belege und Unterlagen
sind beschrdnkt. (Fortsetzung folgt)

Interessante Lésungen fiir
Produktions-
Vorbereitung

Lenkung

Kontrolle

mit entsprechenden

Organisationsanlagen
(DP und DGM)

Durchfiihrung kompletter
Betriebsorganisationen

Karl Frech

Buchhaltungs- und
Betriebsorganisation
Dresden A 27

insgesamt rund 57 000,— D

. - Einsteinstr. 8 - Ruf 4 33 37
Einsparungen

Lohnfonds monatlich 2 400,— DM Zur Messe in Leipzig

Lohnfonds jdhrlich 28 800,— DM Bugra-Haus UntergeschoB Ruf 278 50

SV-Anteil und UU 3 400,— DM
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Der Einkauf und seine Organisationsméglichkeiten
unter Einsatz von ASCOTA-Buchungsautomaten Klasse 171/10

E. GLOSS, Wuppertal-Barmen

Nachfolgende Darstellung der Organisation der Einkaufs-
abteilung ist ein Beispiel der Organisationsmdglichkeit, die
praktische Anwendung in einem fiihrenden Werk der Werk-
zeugherstellung und des Gesenkschmiedesektors findet.

Zur BetriebsgréBe ist zu erwdhnen, daB etwa 1000 Lohn-
empfdnger und etwa 150 Gehaltsempfdnger beschaftigt
werden. Fiir alle in der Einkaufsabteilung anfallenden Ar-
beiten sind der Einkaufsleiter mit insgesamt sechs Mitarbei-
tern verantwortlich. Die Aufgaben der Abteilung Einkauf
sind nicht nur in der Beschaffung preiswerter Materialien
zu sehen, sondern es liegen eine Reihe wichtiger Aufgaben-
stellungen vor, die mittel- oder unmittelbar damit zusam-
menhdngen.

Ein allgemeiner Uberblick {iber die vorkommenden Arbei-
ten zeigt, wieviele solcher anderer Arbeiten in der Ein-
kaufsabteilung anfallen.

1. Schnelle Beschaffung von Bezugsquellen.

2. Vergleichsmoglichkeit innerhalb der verschiedenen Be-
zugsmoglichkeiten.

3. Preiswerter und preisglinstiger Einkauf.

4. Kontrolle der Bestellungen nach Lieferscheinen.
Wareneingangskontrolle (bedingt).
Lagerkontrolle.

Ermittlung des sogenannten Einkaufsobligos.
Uberwachung der Bestéande.

9. Rechnungskontrolle.

10. Korrespondenz (Bestellungen und Anmahnungen).

o N o>

Um aus der Vielzahl dieser Arbeiten diejenigen heraus-
zufinden, die einer organisatorischen Verbesserung bediir-
fen, wird zweckmdBigerweise eine Tatigkeitsanalyse des
Istzustandes durchgefiihrt. Diese Analyse zeigt sowohl gute
als  auch verbesserungsbediirftige  Arbeitsabwicklungen
exakt auf,

Aus der Analyse ergab sich als SchluBfolgerung die Not-
wendigkeit einer einheitlichen organisatorischen Gesamt-
konzeption, um einheitliche klare Begriffe zu schaffen und
begriffliche Verwechslungen auszuschlieBen.

Begonnen wurde die organisatorische Verdnderung mit
einem einheitlichen Nummennschliissel (Bild 1), da sich
von diesem viele andere Vereinfachungen ableiten lassen.
Die neu aufgebaute Numerierung wurde intern, spontan
»Stoffnummernschliissel” genannt. Mit diesem Nummern-
schliissel wird eine radikale Ausrottung der Begriffsver-
wechslungen erreicht.

Die aufgefiihrten Texte und Abbildungen sind nur Beispiel
fir den genannten Betrieb, sie kdnnen von keinem Betrieb
anderer Struktur im Original ibernommen werden.

Beim Aufbau des Schliissels wurden in der Industrie be-
kannte Begriffe, wie z.B. die branchenbedingten Kataloge
(Standards usw.), oder das sogenannte Biiromaschinenlexi-
kon fiir die Gliederung miteinbezogen. Dadurch wurden
schon bekannte und von Fall zu Fall seit ldngerer Zeit ver-
wendete Bezeichnungen oder Nummern mit (ibernommen.
Die Ubernahme erleichtert das Einpréigen verhdaltnismaBig
groBer Stoff- oder Artikelnummern. Fiir eine gute Unter-
gliederung werden moglichst 7 bis 9 Stellen verwendet.
Im beschriebenen Fall wurde eine 7stellige Untergliede-
rung festgelegt:

1. Stoff und Verwendung 1 Stelle
2. Aufgliederung der Stoffe und
Verwendungen 2 Stellen

230

3. Begriffe tiber Leistungen und
MaBe eines Artikels 2 Stellen

4, Qualitatsbegriffe 2 Stellen

Neben der numerischen Unterteilung wurde von vornherein
eine Unterscheidung nach farblichen Merkmalen beriick-
sichtigt. Die Unterscheidung nach farblichen Merkmalen
ist fir die Gesamtbearbeitung von Nutzen, und fiir die
Materialbuchhaltung wurde das Kartenmaterial den Farben
des Stoffnummernschliissels entsprechend verwendet.

0 Organisation weil
1 Halbzeuge weif3
2 Maschinenelemente grau
3 Vorrichtungen und Zubehér griin
4 Werkzeuge griin
5 Maschinen und Anlagen rot
6 Maschinen und Anlagen fiir Fertigung rot
7 Zubehdr fiir Instandsetzung blau
8 Hilfs- und Betriebsstoffe blau
9 Fertigung, Zubehodr und Erzeugnisse gelb

Materialbuchhaltung

Im Rahmen der organisatorischen Gesamtkonzeption muf3

die Materialbuchhaltung drei wesentliche Forderungen er-

fullen:

1. Geeignete Kartei und Ablageform.

2. Vielseitige Verwendung der Materialkartei, fiir die hohe
Anschaffungskosten ausgegeben wurden.

3. ZweckmdBige Organisation und Maschine zur Durch-
fithrung aller erforderlichen Buchungen.

Eine rationelle und raumsparende Schnellsichtkartei in be-
sonders dazu geschaffenen Sichtkarteikdsten wurde als be-
sonders vorteilhaft festgestellt und verwendet. Die um-
standliche Arbeit des Anlegens einer Kartei von etwa
20000 Karten wurde dadurch ertréglich gestaltet, daB ein
Formularsatz verwendet wird, der mit einmaliger Beschrif-
tung verschiedene Karteien schafft:

Die Einkaufskartei —

die Material- oder Artikelkartei —

die Stoffnummernkartei.

Der Formularsatz ist am Kopf leicht geleimt, so daB nur
einmalige Beschriftung fiir alle drei Karteien notwendig ist.

Einkaufskartei

Die Einkaufskartei wird vor- und riickseitig verwendet
(Bild 2). Diese Kartei enthdlt alle Angaben, wie Mindest-
bestand, Beschaffungszeit, wirtschaftliche Bestellmenge, Fa-
brikatvorschrift, Qualitatspriifung und wer die Bevorratung
veranlaBt hat.

Angabe des Lieferanten, Konditionen zur Zahlung, Preis-
stellung und Verpackung.

Angaben zur Bestellung selbst, zum Preis, zur Liefermenge
usw. AuBerdem Eintragungen als Verbrauch, unterteilt nach
Quartalen, und eine Rubrik Angebotsvergleich beim Vor-
liegen verschiedener Angebote.

Materialkartei

Die Materialkartei (Bild 3) enthdlt die Angaben iiber Ver-
rechnungspreis und maschinell gebucht den laufenden
Nachweis Gber wert- und mengenmdBigen Zu- und Abgang
sowie den jeweiligen Endbestand wert- und mengenmdBig.
Materialkarte und Einkaufskarte werden gemeinsam in den
Karteikdsten abgestellt. Da die Karten von verschiedenen
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Materfalbeschreibung

Mindestbestand

Verwendungszweck

Beschaffungszeit
Wirtsch. Bestelimenge
Fabrikatvorschrift
Qualitdtsprifung

Bevorratung verantaBt

2?342

Ueterant

Verpackung

Sonderkenditionen

Lieferzait

Seheclle

Bedarls-

Ly meldung

Prels je S7.

Bestell-Nr. u. Tag

Rechnung
yom

6/5.62\405 /5/70%

712095 v. 75/5.62

20- + 6% IZ
90.- + 6% 77

048 v 15/5.62

§/6.62
76/7.61

Angebotsvergleich

VERBRAUCHSSTATISTIK

Verbrauchsmeldung an:

!

1.}

i

|

W

T
Su.

Angefragt
am

Anbieter

Angebot | Preis je Preis jo | Preisje | Preisje Zahlung

vom -

Verpackung

s | sear d Ma

TS

Bedaris-
meldung

Bestell-

menge Prels je

Rechnung|
yom

Liefer-
rlckst.

NEUE TECHNIK IM BURO -

Personen zu verschiedenen Zei-
ten bendtigt werden, 4Bt sich
durch die Schrégstellung sofort
bei der ersten Karte erkennen,
ob alle Karten innerhalb einer
Staffel vorhanden sind. Die vor-
gestellte Materialkarte st mit
einem sogenannten  Schauloch
versehen, so daB der sehr mar-
kante schwarze Punkt auf der
zweiten Karte auch eine iber-
sichtliche Priifung tiber das Vor-
handensein der Zweitkarte (Ein-
kaufskarte) gibt.
Stoffnrummernkarte
Die dritte Karte, die sogenannte
Stoffnummernkarte (Bild 4), wird
in einem gesonderten Kartei-
kasten in rein numerischer Rei-
henfolge abgestellt und bildet
einen lickenlosen Nachweis der
Stoffnumerierung.
Maschinelle Buchung
Die mengen- und wertmdBige
Bestandsaufrechnung  wird  mit
einem Buchungsautomaten AS-
COTA Klasse 171/10 maschinell
gebucht. Um die Arbeit der Ein-
kaufsabteilung  zu  erleichtern
und zu vereinfachen, wurde das
Buchungssystem nach den soge-
nannten Verrechnungspreisen
aufgebaut und die jeweils auf
der Karte vermerkte Mindest-
menge in den Buchungsablauf
einbezogen (Bild 5).
Durch  automatische Steuerung
der Maschine werden auf dem
links vor dem Journal mitlaufen-
den Bestellstreifen die Mindest-
mengenunterschreitung unter
Eintasten  der  Artikelnummer
ausgewieser.
Auf Grund des Bestellstreifens
kann die sofortige Nachbestel-
lung erfolgen. Die Verdnde-
rungswerte werden unter Ver-
wendung der zur Verfligung ste-
henden fiinf Wahlregister ge-
bucht.
Durch den Einsatz dieser Wahl-
register besteht die Moglichkeit,
nach dem Buchungsgang — zu
dem selbstverstdndlich die Be-
lege vorsortiert werden — eine
wertmdBige Absummierung auf
sogenannte  Aufteilungs-  oder
Summierungskarten vorzuneh-
men.
Sortieren der Belege nach Ko-
stenstellen ist bei Materialent-
nahmescheinen {berall mdglich
und, ergdnzt durch getrenntes
Buchen von Ein- und Ausgdn-
gen, wird dadurch eine Unter-
teilung nach

Kostenarten

Kostentragern

bezogenen Teilfabrikaten

Ersatzteilen

Packstoffen

Biiromittel und Werbung

Verkauf an Belegschafts-

mitgliedern

Heft 8 . 1963

W

Materialbeschreibung

Tackenplatto aus 00 18
nach Modell WV
6oo = Boo x 30 ™

Einkaufskarte
a Vorderseite, b Riickseite

28p,56 |, 2
saubey gegossen und goputst,

Materialkarte

Verrechnungspreis

1762 9540

|
|

Stoffnummernkarte Buchungs Lisforanten- oder

datum Kostenarten-Ne.

Mengo

299309 " hbgang

Wort
2Zugang Abgang | o Zech

25 Vil
25 VI &
25 Vil
25 Vi
25 Vi
25 VI

Buchungsablauf

Aufteilungskarten
(zur Vereinfachung wird
nur eine Karte gezeigt)

954500 10,00

9540 ) 1,0 0
19080 2,00
477,00 | 5,0 0
190,80 ofo 2,00
954,00 10,00

erreicht (Bild 6), so daB jederzeit innerhalb eines Monats
des Quartals oder Jahres ein Uberblick iiber die je Ko-
stenstelle angefallenen Kosten moglich ist.

Materialbeschreibung

Tackenplatte eus 00 48

nach Wodell Wi 292,56 M. 2
sandbor gegossen und geputal,
6oo 2 O00 = 3o mm

Verwendungszweck

Stoff-Nr. )
&.66.200

Form . 88.33 033 -2 4,05

Aufteilungs-Karte: Bilromittel’ Werbung

T

Bemerkung
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Mit dem Einsatz eines ASCOTA-Buchungsautomaten
Kiasse 171/10 wird eine gewisse Kostenabrechnung als
gréBtmdglicher Organisations- und Rationalisierungseffekt
erreicht.

Die Ubertragung der sieben Aufteilungskarten wertmaBig
auf die Bestandsverdnderungskarte gibt interessanten Auf-
schluB iber die Bewegungen, Zu- und Abgang je Monat
und iiber das gesamte Jahr hinweg.

Als Skonomischer Nutzeffekt wurde durch diese Organisa-
tion des Einkaufes bisher effektiv eine Arbeitskraft einge-
spart. Die Anzahl der monatlich gebuchten Posten ist von
5000 auf 9000 angestiegen. Bei dieser Steigerung der
Postenzahl ist gleichzeitig im Vergleich zu friiher eine Ver-
ringerung der Buchungszeit von 247 Stunden auf 131 Stun-
den im Monat eingetreten. NTB 867
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[(Wert ] [Henge |
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KK 20 Lohn fiir Grundarbeiten im Leistungs- und Zeitlohn KK 24 Zuschldge (Bild 1) erfassen die Kostenarten:
(Bild 1) Schmutz-, Gefahren- und Hitzezuschldge,

. - KK 21 Lohn fiir Mehrkosten (Bild 1) Feiertags-, Sonntags- und Nachtarbeitszuschlag,

LOChkartenmaschmeIIe Bearbeltung des Komplexes BrUttOIOhn Auf diesen Karten werden folgende Kostenarten er- Zuschlag fiir Brigadiers,

und Quf den L n faBt: Lohngruppen- und Leistungslohnausgleich,
! . Oh be|egen ?Uquuende Auswertungen Ausgleichszahlungen bei Zeitverlusten im Zusammen- Anlernzeit,
fiir die angrenzenden Arbeitsgebiete hang mit der Seifert-Methode, Zuschlag fir Uberstunden,

Ausgleichszahlungen bei Anderungen der Arbeits- Lohnminderungsausgleich,

norm durch einen Verbesserungsvorschlag, Prémienzuschlag bei Zeitlohn.

Lohn fiir Nacharbeit, AuBerdem werden zur Tabelle 200 ,Bruttolohn je Arbeiter”
Zuschldge fir nicht-plangerechtes Material, noch zwei Karten bendtigt:

Zuschldge fiir nicht-plangerechten Arbeitsablauf.

Aus der Organisationspraxis des ,veb biirotechnik”

S. NITSCHE und R. ZIMMERLING,
Organisatoren im veb biirotechnik (Organisationsabteilung Leipzig)

KK 29 Beschéftigten- bzw. Bruttolohn-Stammkarte (Bild 2).

0. Ziel . . . . " . ; ;
Ei . . o ) und .de” angrenzenden Arbeitsgebieten wirtschaftlich ge- K 23 Lobn fur'Hllfsarbelten, Wartezeit und Zusatzlohn Sie wird monatlich in Vorbereitung der Bruttolohn-
in Arbeitsgebiet, auf dem in vielen Betrieben noch ein arbeitet werden kann, soll dieses Beispiel zeigen. Dabei (Bild 1) dienen isiF Erfassurg) der Kostenurian rechnung aus der Beschaftigten-Stammkartei — ge-
groBer manueller Arbeitsaufwand getrieben wird, ist die ist in folgendem die Vorloch- und Verbundtechnik noch Lohn fiir Produktionsarbeiter, die Hilfsarbeiten aus- doppelt. Damit sind alle in ihr enthaltenen Anga-
Bru?tolohnrechr.\ung. AuBerdem werden die Lohnbelege zur nicht einbezogen. Der Ablauf der Arbeit ist aber so ge- ‘ fihren, ben jeweils auf dem neuesten Stand. Die Beschdf-
Erml’(‘tlung Stclltlstl.scher Werte manuell nochmals durchge- 5t0|t€t,.d03, sobald die erforderlichen Stammkarteien aus- Lohn fiir Hilfspersonal, tigten-Stammkarten stellen in der Lohnrechnung die
orbepitit,.und. in vielen Betriel?en erfaBt man den Verbrauch gearbeitet sind, die manuelle Loch- und Priifarbeit weit- Lohn fiir Warte- und Ausfallzeiten, Briicke zwischen Arbeiter-Stammnummer und aus-
T;d rAjflst:eZﬁLtn u:]:i /g«'usfallzelk'(t nc;;lt: in zusotzlcll?hen Listen gﬁhenj %U;Ch rzcschmelles Vorloﬂchen ersetzt werd“en kann, gesetzlicher Urlaub, gesetzliche Feiertage, Haus- zahlender Kostenstelle und zur Beschdftigtengruppe
ist auf Grund ger .Entlrr:zh;)::d:r Ansgt::lnl:]):nunogus :Jenstzrrsn/ieer;e e ol die Ausweriungen gedndert werden missen. helisage, e . T Rl e NOtW@‘?digkeit'
. ‘ ) i i ich- di Angaben in alle Lohnscheine aufzunehmen.
lichen Quellen entweder gar nicht gegeben oder sehr zeit- 1. Voraussetzungen Lohn fiir gesellschaftliche und kulturelle Verpflich ol ° l !
aufwendig. . o ) tungen, AuBerdem werden aus diesen Karten in die Ta-
i e | i " ’ Die Grundlage des Beispieles sind die Lochkarten, die von Schichtpausen und sonstiger Zusatzlohn. belle 200 und damit auch in die Summenkarte je
artenmaschinen in der Bruttolohnrechnung den Lohnbelegen abgelocht werden:

Bild 1 (auf Seite 234). Lochkarten fiir die Lohnbelege Bild 2. Lochkarten fiir die Aufstellung der Tabelle 200
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Arbeiter die Merkmale Steuerklasse, SV-pflichtig
oder nicht, eingestufte Lohngruppe und steuerfreier
Betrag tibernommen.

Soll-Arbeitszeit-
(Bild 2)

Die Angaben, die in diese Karte gelocht werden,
kommen aus der Anwesenheitsliste. Diese Karte hat
die Aufgabe, die nicht durch Lohnscheine belegten
Ausfallzeiten festzuhalten und damit die maschi-
nelle Errechnung der im Leistungslohn gearbeiteten
Zeit zu ermdglichen. Gleichzeitig bildet diese KK 28
die Grundlage fiir die Statistik der unbezahlten
Ausfallzeiten.

und unbezahlte Ausfallzeitenkarte

KK 72 Summenkarte ,Bruttolohn je Arbeiter (Bild 2)

Diese Karte wird beim Schreiben der Tabelle 200
bei Untergruppe im Summenlocher hergestellt. Sie
ermdglicht die Sortierung nach auszahlender Ko-
stenstelle und trdgt alle fiir die Nettolohnrechnung
bendtigten Angaben. Auf Grund der von der KK 29
{ibernommenen Tage ist auch eine Berechnung der
Lohnsteuer auf der Basis der gearbeiteten Tage
méglich. Die Karte wird spdter noch ergénzt.
Auf der Riickseite der Belege, von denen die Lochkarten
KK 21, KK 23 und KK 24 abgelocht werden, sind Felder vor-
gesehen, in denen die Stunden einer Kostenart je Arbei-
ter und Monat gesammelt werden kénnen. Damit wird die
Zahl der Lohnscheine wesentlich reduziert.
Um die Lohnkarten gréBtenteils maschinell bewerten zu
kénnen, ist im Lochfeld ,Lohngruppe” neben der Lohn-
gruppe, in die die jeweilige Arbeit eingestuft ist, eine Zif-
fer ,Bewertungsform” eingelocht. Die Bewertungsformen 1
bis 5 bezeichnen folgende Rechenformeln:
Bewertungsform 1
zu bezahlende Stlick X ts ++ ty = ty-Ist
tx-Ist X Lohngruppenfaktor = Gesamtlohn
Gebrauchte Zeit X Lohngruppenfaktor = Grundlohn
Bewertungsform 2

Gebrauchte Zeit X Lohngruppenfaktor =

= Grundlohn
= Gesamtlohn

Bewertungsform 3

Zuschlagszeit X Lohnsatz X Zuschlagssatz 0 =
samtlohn

Ge-

Bewertungsform 4
Zuschlagszeit X Zuschlagssatz DM = Gesamtlohn
Bewertungsform 5
Durchschnittslohn und andere Entlohnungen sind ma-
nuell zu bewerten. Das Ergebnis wird gelocht.

Bei den Karten KK 20, KK 21, KK 23 und KK 24 sind weiter-
hin folgende Steuerldcher zu beachten:

Steuerloch in Spalte 19

bedeutet Minuskarte (Zeit- und Geldabzug)

Steuerloch in Spalte 72

unterscheidet Zeit in Stunden von Zeit in Minuten. Da
beide Angaben in einem Lochfeld stehen, wird der Un-
terschied durch das Steuerloch gekennzeichnet.

Steuerloch in Spalte 73

kennzeichnet alle nicht in die Zeitrechnung eingehenden
Karten. Es wird bei allen Zeiten gelocht, die nur Basis-
zeiten flir eine Zuschlagsrechnung darstellen. Eine Aus-
nahme bilden die Zuschldge, die fiir Zeiten, die auBer-
halb der normalen Soll-Arbeitszeit liegen, gezahlt wer-
den, z.B. Uberstunden, Sonn- und Feiertagsarbeit.

Steuerloch in Spalte 79

besagt, daB es sich um steuerfreie Zuschldge handelt.
Es verhindert das Einlaufen der Werte in die Zdhlwerke,

236

Durchlaufschema
#Bruttolohn je Arbeiter"

1
|
[
|
i
1

—~L~
nach Durchlaufschema Bild 6

die Grundlohn (nach Tabelle zu versteuern) und Mehr-
leistungslohn (5 9/ zu versteuern) aufnehmen.
Steuerloch in Spalte 64

bedeutet, daB die Stiickzeit auf einer TAN beruht.

Maschinen

Folgender Maschinensatz liegt dem Beispiel zugrunde:
Soemtron-Lochkartenanlage

Magnetlocher Modell 413

Magnetpriifer Modell 423

Sortiermaschine Modell 432

Tabelliermaschine (Modell 401) gekoppelt mit Summen-

locher und Elektronenrechner

Summenlocher Modell 440

Elektronenrechner ASM 18

Kartendoppler gekoppelt mit Elektronenrechner.
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Bruttolohn-Tabelle

Bild 4.

Bruttolohn-Tabelle

’ Anschrift

. Einzel-

posten

Summen

Gesamtlohn

Gebr. Minuten

Gebr. Stunden

Gebr. Minuten | Gesamtlohn

Gebr. Stunden

L.-Gr. Ges.-Vorg.

Ges.-Vorg.
Steuerfr. Lohn

Steuer- ‘ L.-Gr.
klasse

ausz
KSt.

Kontr.-Nr.

gang

Beleg-Nr. / Soll-AZ

Mehrl.-Lohn

Grundlohn

510001010012 030
510001010010 010
510001010012 015
510004010021 006
510002600135 014
510001203021 008
510001020040 023
510001010010 015
510001010012 016
510002600135 021

20000 25

Bruttolohn-Tabelle

Gesamtlohn | Zeichnungsnummer Tg. Arb.-

Gesamtlohn

Steuerfreier

Gebr. Minuten

Gebr. Stunden

Gebr. Minuten

Gebr. Stunden

2. Bruttolohnrechnung

Die Bruttolohnrechnung hat die Aufgabe, den Bruttolohn
je Beschaftigten und fiir den Gesamtbetrieb aus den ein-
zelnen Lohnbelegen zu ermitteln. Wie dies mit Lochkar-
tenmaschinen méglich ist, zeigt das Durchlaufschema
,Bruttolohn je Arbeiter” (Bild 3). Im Beispiel wird beim
Schreiben der Tabelle ,Bruttolohn je Arbeiter” eine Kon-
trolle der vom Arbeiter geschriebenen gebrauchten Zeit
durchgefiihrt, und es werden je Beschdftigten Summenkar-
ten KK 72 gewonnen.

Ges.-Vorg.

\ SV L-Gr. B.-Gr.

Steuer-
klasse

Kontr.-Nr. ausz
KSt.

KK

Zeichnungsnummer Tg. Arb.-

Beleg-Nr. / Soll-AZ

KTr.

KA L-Gr.

KK

gang

Steuerfr. Lohn

Mehrl.-Lohn

Grundlohn

5 634
5 634
5 634
6 581
6 603
6 607
6 615
680 5 634

690 6 634
690 6 603

510001010012 030
510001010010 010
510001010012 015
510004010021 006
510002600135 014
510001203021 008
510001020040 023
510001010010 015
510001010012 016
510002600135 021
174016

20000 25

174017
089120
089122

Anschrift
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335 70* 233 39*

Erlduterungen

beiter"

zum Durchlaufschema

,Bruttolohn je Ar-

Arbeits- Maschine

folge

Beschreibung

1

2
3

Magnetlocher

Magnetprifer
manuell
Sortiermaschine

Sortiermaschine
Sortiermaschine
Sortiermaschine
Sortiermaschine

Doppler mit
ASM 18

Sortiermaschine

manuell
Doppler mit
ASM 18

manuell
Doppler mit
ASM 18

manuell
Doppler mit
ASM 18

Doppler mit
ASM 18

Sortiermaschine

Tabelliermaschine
mit
Summenlocher

Lochen der KK 20, 21, 23 und 24 nach den
Belegen.

Priifen der unter 1 gelochten Karten.
Ablegen der Lohnbelege.

Sortieren der Lohnkarten KK 20, 21, 23
und 24 nach Bewertungsform.

Sortieren der Karten mit Bewertungsform
1 nach der zweiten Stelle des KK.
Sortieren der Karten mit Bewertungsform
2 nach Lohngruppen.

Sortieren der Karten mit Bewertungsform
3 nach Lohngruppen.

Sortieren der Karten mit Bewertungsform
5 nach Spalte 19 als Priifung, ob in jeder
Karte bereits ein Wert eingelocht ist.
Multiplikation:

zu bezahlende Stiick X tg + ta =ty-Ist.

Sortieren der KK 20 und 21 mit Bewer-
tungsform 1 nach Lohngruppen.
Vorsortieren der Lohngruppen-Leitkarten.
Doppelmultiplikation:
ty-Ist X Lohngruppenfaktor
= Gesamtlohn,
gebrauchte Zeit x Lohngruppenfaktor
= Grundlohn,
Vorsortieren der Lohngruppen-Leitkarten.
Multiplikation:
gebrauchte Zeit x Lohngruppenfaktor =
Grundlohn = Gesamtlohn.
Vorsortieren der Lohngruppen-Leitkarten.
Multiplikation:
Zuschlagszeit x Lohnsatz x Zuschlags-
satz = Gesamtlohn.
Multiplikation:
Zuschlagszeit x Zuschlagssatz DM =
Gesamtlohn.
Sortieren aller Lohnkarten nach Arbeiter-
Stammnummer. Dabei sind die einzelnen
Kartenstapel in der auf dem Durchlauf-
schema angegebenen Reihenfolge in die
Sortiermaschine zu geben. Die teilweise
davorliegenden Lohngruppen-Leitkarten
fallen beim ersten Sortiergang in das
Restfach.
Schreiben der Tabelle 200 ,,Bruttolohn
pro Arbeiter'* (Bild 4). Diese Tabelle ist
zweiteilig gestaltet. Die linke Seite wird
an die Bruttolohnrechnung gegeben und
die rechte Seite erhalt der Arbeiter zur
Kontrolle. Der vom Arbeiter geschriebe-
nen gebrauchten Zeit in Minuten beim
Leistungslohn steht die im Leistungslohn
gearbeitete Zeit in Stunden gegenliber.
Sie errechnet sich aus:
Sollarbeitszeit
+ (iber diese Zeit gearbeitete Stunden
(Uberstunden, Sonn- und Feiertags-
arbeit)
./. im Zeitlohn gearbeitete Stunden
./. bezahlte und unbezahlte Ausfallzeit

= mégliche im LL gearbeitete Zeit

Bei Untergruppe (Arbeiter-Stammnum-
mer) wird die Summenkarte KK 72 ge-
stanzt, in die neben den Ergebnissen der
Zeitrechnung und den konstanten An-
gaben auch der Bruttolohn in folgender
Aufteilung tibernommen wird: Gesamt-
lohn, Grundlohn (nach Tabelle zu ver-
steuern), Mehrleistungslohn (5 % zu ver-
steuern) und steuerfreier Lohn.
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Bild 5. Tabelleniibersicht
Tabellenibersicht
Kontrolle der Summenkarten KK rc
- StKL, SV-pfl, T eschrieb. errechnel : .
201 M’/’;; r %‘/l L6 égs(/zp e V”’é";f’_f e gg 5 ﬁc /;/l'/ ;c M};f Grund - Mehrleistungs-| steverfreier | Gesomt-lohn | lGesomi-Lohn
steverfr. Betr. " Hin. St Lohn Lohn Lohn ous Korle awsASM 18
Bruttolohn nach ouszahlenden Kostenstellen |
ausz.| Kontr-| St | stever- | sy-| Vorgabe-Zeit geschrieb errechnele Grund - Hebrleistungs- 7 steverfreier lesom?-
ae R ks | we | 2;%; Ji| i s gelr i Lohn lofn lohn Iohn
Bruttolohn nach ouszahlenden Kostenstellen ~
. e 7- - | geschrigb. | errechn. Basis- | ; ” s ‘
2024 IR kK | ausz Kontr-| St | siever=—\§V-1 7, Zuschl Korm e it Zit | O sy Grund- | Mehrleist davon \steverfrei.| Gesomt- ‘
|| e (K ggjg’g ot "0 5 rfuting | el gebn el |\ TR\ b | dobn | Zischiog doba | Lo \
Lohnfondskontrolle 7 7
Besch| Kontr- Vorgabe- | geschrie. | errechn. Bosis= Gy~ | Mebrleist dawﬁ steverfrei. | Gesomt-
203 A IR | KK Tt br Zeit 5 Stunden ‘ P (e
; M 2 ebr Zei ebr Zeit g
ar. a i ¥ 1 g i 77k | Loh lohn  |Z-duschlag lohn | Lokn
Normerfillung u Abweichung zwischen geschriebener u maglicher gebrouchler Zeif proArbeiter nach ausz. KS1.
ausz.| Kontr. - Norm- Vorgabe - geschrieb. errechnefe  viel 2u wenig
204 KK \kst | wr erfullung Zeit gebr. Zeit gebr. Zeit geschriebene | geschriebeng
Min. Min. Min. Hin. Min.
Kach Normen arbeitende Pradukhonsarbeiter u Normerfullung
Norm
o5 erfillung Anaohl
Zeitvorgaben nach Arbeitsnormen getrennt nach TAN v VAN
- Vorgabe davon davon gebrouchle B
206 Jeil TAN VAN Zeit
, | B Min. Min. Min St
Jm Framienzeitlohn gearbeilete Zeil :
Konfr.- qebrouchte Anzahl
ey i N o et der
_ Std. Kontr.-Nr.
Unbezahlte Ausfallzeiten nach Beschaltiglen -Gruppen
401 Besch-| Kontr. Soll - fatsachliche | Schwonger- Kurzorb. d[’fz// desch. sonst. besch sonstiges | unentschuld. Gesamt -
Gr | Mo | Arbertszeit Arbeitszeit | v Wachenurl. Jugendl. Kronkheit | Arb-unfahig K. fehlen Fehlen Ausfallzeit
Bezahite Ausfallzeilen nach Kostenarten v. Beschaftiglen-liruppen -
Besch = | Kontr.- gebr. Zeit gebr. Zzit ) 7gm,m'-r BN G -
: . esomft
- KK\ Groppe 1 #A p&”/ ;(A Std. Lohn lohn
Jusilzlicher Produktionsoufwand nach Ursachen, Kostenorten u. Koslenstellen o o
br. Zeit ebr. Zeif
X ousl e g Gesomt -
105 ./( 174 KA Kl Min. St Lohn |
Zusitzlicher Produktionsaufwond nach Kostenorten u. Kostenstellen o -
Wb KK A /‘]Z tf; qgebr. Zeif gebr Zeit g} somit -
K5 Hin. Std. Lohn
Hauptleistungen nach Koslentragern u Koslenstellen B B
Ausglichszahly. N usettoge £ | zuschige £ ) B
407 KK fr |t b Kormenind e nicht-plongez. | michi im ez, | Grundlohn Gesomt
KSt Nacharbeit 4 plong
d Verbessergs. V. Material Arbeitsoblovf ‘
Tndirek! zuverrechnender Grundlohn nachKastenarten u. zu belostenden Kostenstellen i
» U ebr.Zeit gebr Zeit R 5
Wi KK KA 9{ ! Gesomt
ﬁl\’g//' Hin. Std. Lohn
Gemeinkosten nach Kostenarfen 7
413 KA (esamt -
Lohn
Hauptleistungen nach Kostenstellen
) Ausgleichszahl Zuschloge f Zuschlige £
417 KK %/5 4 b i‘/v//nmdnn’. }/Z/;;;j]; / nicht-plonger. nicht-plonger: Grundlohn lesomt
| d Verbessergs-V. HMateriol Arbeitsablouf
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Arbeits- Maschine Beschreibung

folge

20 manuell . Abstellen der KK 20, 21, 23, 24, 28, 29.
21 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 201 ,,Kontrolle der

mit ASM 18 Summenkarten KK 72'* (Bild 5). Dabei
erfolgt im ASM 18 die Kontrollrechnung:
+ Grundlohn
+ Mehrleistungslohn
+ steuerfreier Lohn
= Gesamtlohn
 Bei Ungleichheit dieses Ergebnisses mit
Gesamtlohn aus KK 72 erfolgt doppelter
Zeilensprung.
22 manuell Vergleichen der Endsummen der Ta-
bellen 200 und 201.
23 manuell Ablegen der Kontrolltabelle 201
24 manuell Abstellen der KK 72.

Da die Zeit zwischen dem Eingang des letzten Lohnscheines
in der Lochkartenabteilung und dem Termin der Lohnzah-
lung in den meisten Fdllen recht kurz ist, soll auf eine
genaue Kontrolle der geschriebenen Minuten (gebrauchte
Zeit) mit den auf der Tabelle errechneten moglichen Stun-
den vor der Lohnzahlung verzichtet werden. Es ist még-
lich, eine Uberschlagsrechnung anzustellen. Da aber spater
noch eine ausfiihrliche Kontrolle erfolgt, soll hier eine Be-
schreibung unterbleiben. Eine sich aus dieser Gegenliber-
stellung der Zeiten ergebende Nachzahlung oder ein evtl.
notwendiger Abzug kann im ndchsten Monat ohne Um-
stinde erfolgen. Es ist dabei nur zu beachten, daB diese
Karten grundsétzlich ein Steuerloch in Spalte 73 erhalten
miissen und damit nicht in die Zeitrechnung des ndchsten
Monats eingehen. Um evtl. steuerliche Auswirkungen vor-
nehmen zu kénnen, empfiehlt es sich, ein zusdtzliches
Kartenkennzeichen fiir diese Zuschlags- oder Abzugskarten
zu belegen. Diese Abweichungskarten kénnten je Auszahl-

vom Durchlaufschema
‘Brutlolohn pro Arbeiter

Bild 6
Durchlaufschema
»~Nettolohn-
vorbereitung
und Lohnfonds-
kontrolle"

— @@

\
V7 A/
200 203 1®

stelle tabelliert werden und somit die Tabelle 202 ,Brutto-
lohn nach auszahlenden Kostenstellen" ergénzen. Bei den
vorstehenden Ausarbeitungen wird davon ausgegangen,
daB entweder kein Z-Zuschlag gezahlt wird oder daB die-
ser in der ts enthalten ist. Ist aber die jeweilige Vorgabe
bereits um den Z-Zuschlag bereinigt, und ein Stundensatz
als Z-Zuschlag zu der im Leistungslohn gearbeiteten Zeit
errechnet, so besteht die Mdglichkeit, auf einer Karte KK 24
den Z-Zuschlag in die Bruttolohnrechnung einzubeziehen.
Da der Z-Zuschlag aber von der Normerfillung abhdngen
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muB und diese, ebenso wie die im Leistungslohn mogliche
gearbeitete Zeit, erst beim Schreiben der Bruttolohn-Ta-
belle sichtbar wird, ist dieser Weg ohne zusdtzliche Arbeit
nur dann gangbar, wenn im lfd. Monat der Z-Zuschlag
fiir den jeweils vorhergehenden Monat gezahlt wird. In
diesem Fall miiBte einmalig im ersten Monat ein Z-Zu-
schlag in durchschnittlicher Hohe gezahlt werden. Ein wei-
terer Weg ist unter 4. beschrieben.

3. Nettolohnvorbereitung und Lohnfondskontrolle

Diese Auswertungen bauen auf den bei der Tabelle 200
gewonnenen Summenkarten KK 72 auf. Der Arbeitsablauf
ist im Durchlaufschema ,Nettolohnvorbereitung und Lohn-
fondskontrolle” (Bild 6) dargestellt.
Erlduterungen zum Durchlaufschema
tung und Lohnfondskontrolle”

,Nettolohnvorberei-

Arbeits- Maschine Beschreibung

folge

1 Sortiermaschine  Sortieren der KK 72 nach auszahlenden
Kostenstellen.

9 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 202 ,,Bruttolohn
nach auszahlenden Kostenstellen'
(Bild 5).

3 manuell Vergleichen der Endsummen der Ta-
bellen 200 und 202.

4 manuell Weiterleiten der Tabelle 202 an die Netto-
lohnrechnung.

5 Sortiermaschine  Sortieren der KK 72 nach Beschaftigten-
gruppen.

6 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 203 ,,Lohnfonds-
kontrolle nach Beschaftigtengruppen''.
Der Tabellenkopf ist ahnlich dem der
Tabelle 202, nur die Gruppentrennung
erfolgt bei Wechsel der Beschéftigten-
gruppe.

7 manuell Vergleichen der Endsummen der Ta-
bellen 200 und 203.

8 manuell Weiterleiten der Tabelle 203 an den
Sachbearbeiter fiir Arbeitszeitstatistik.

9 manuell Ablegen der Tabelle 200.

10 manuell Ablegen der KK 72.

Da in der Tabelle 202 auch je Arbeiter die Angaben wie
Steuerklasse, SV-Pflicht, steuerfreier Betrag und gearbei-
tete Tage mitgeschrieben werden, entfdllt das Nachschla-
gen in Karteien. Auf den KK 72 auch noch die Zuschlage
fir Kindergeld, Zuschlag fiir Wegfall der Lebensmittelkar-
ten und die Abziige fiir Sparen oder Kasse der gegensei-
tigen Hilfe unterzubringen, ist aus Mangel an freien Stel-
len in der Lochkarte nicht méglich. Dafiir Zuschlags- bzw.
Abzugskarten zu schaffen, und damit eine lochkarten-
maschinelle Nettolohnrechnung ~ durchzufiihren, ist ohne
groBe Schwierigkeiten denkbar. Dabei ist allerdings zu be-
achten, daB mit Buchungsmaschinen an dieser Stelle meist
wirtschaftlicher gearbeitet werden kann.

4. Auswertungen der Normenarbeit und Normenstatistik

Eine Errechnung der Normerfiillung je Arbeiter auf den
KK 72 ist nur mit Hilfe einer Reziprokwertkartei (KK 09
Bild 2) mdglich. Die Kartei miiBte fiir alle Minuten von
0,25 bis 300,00 Stunden, in Absténden von 0,25 Stunden,
aufgebaut sein und muB neben der Anzahl der Stunden
den Reziprokwert der Minuten tragen. AuBerdem ist es
zweckmdBig, auf den Karten den Stundenbegriff in Minu-
ten aquszudriicken, um spdater die vom Arbeiter geschrie-
bene gebrauchte Zeit den Minuten der méglichen im Lei-
stungslohn gearbeiteten Zeit gegeniiberstellen zu konnen.
Das Durchlaufschema ,Auswertungen fiir Normenarbeit”
(Bild 7) zeigt den Arbeitsablauf.

zum Durchlaufschema ,Auswertungen  fir

Erladuterungen
Normenarbeit”

Arbeits- Maschine
folge

Beschreibung

Reziprokwert-
Summenkarten

Zusammensortieren der
kartei KK 09 mit den
KK 72 nach Stunden.

1 Sortiermaschine
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Arbeits- Maschine
folge

Beschreibung

2 Doppler mit
ASM 18

Multiplikation: Vorgabe-Minuten X Re-

ziprokwert der moglichen im Leistungs-

lohn gearbeiteten Minuten X 100 = Norm-
erfillung in Prozent. AuBer dem Produkt

Normerfiillung wird in die KK 72 auch die

Zahl der Minuten (im Leistungslohn

mogliche gearbeitete Zeit) (ibernommen.

Sortiermaschine  Trennen der Reziprokwertkarten von den
KK 72 durch Sortierung nach KK. Sor-
tieren der KK 72 nach Stammkosten-
stellen.

manuell Abstellen der Reziprokwertkartei.

Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 204 ,,Norm-
erflllung und Abweichung zwischen ge-
schriebener und méglicher gebrauchter
Zeit pro Arbeiter nach auszahlenden
Kostenstellen** (Bild 5).

manuell Weiterleiten der Tabelle 204 zur Aus-
wertung durch Meister und TAN-Be-
arbeiter.

Sortiermaschine  Sortieren nach Normerfiillung.

Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 205 ,,Nach Normen

arbeitende Produktionsarbeiter und Norm-
erfiillung*'. Gruppentrennung auf der
ersten und zweiten Stelle der Norm-
erfillung (Bild 5).
In jedem Kartengang wird K-Impuls 1 in
zwei Zahler eingegeben. Der erste Zahler
wird jeweils bei Untergruppe geléscht
und der zweite Z&hler bildet die End-
summe.

manuell Weiterleiten der Tabelle 205 an den Sach-
bearbeiter fiir Arbeitszeit- und Arbeits-
kraftestatistik.

manuell Abstellen der KK 72.

Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 206 ,,Zeitvorgaben
nach Arbeitsnormen, getrennt nach VAN
und TAN (Bild 5). Diese Arbeit kann bei
Vorhandensein eines Elektronensaldie-
rers ES 24 auch auf diesem ausgefiihrt
werden.

manuell Vergleichen der Endsummen der Ta-
bellen 200 und 206.

manuell Abstellen der KK 20.

manuell Weitergabe der Tabelle 206 an den Sach-
bearbeiter fiir Arbeitszeit- und Arbeits-
kraftestatistik.

Sortiermaschine  Aussortieren der KK 24 mit Kostenart
Préamienzuschlag bei Zeitlohn.

Sortiermaschine  Sortieren der ausgesuchten KK 24 nach
Kontrollnummer.

Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 207 ,,Im Pramien-
zeitlohn gearbeitete Zeit'* (Bild 5). Bei
Wechsel der Kontrollnummer jeweils
K-Impuls 1 z#&hlen, so daB neben der
Summe der Stunden die Zahl der im
Pramienzeitlohn gearbeiteten Arbeiter
abgelesen werden kann.

manuell Weitergabe der Tabelle 207 an den Sach-

bearbeiter fiir Arbeitszeit- und Arbeits-

kraftestatistik.

Abstellen der KK 24.

Die Tabelle 205 enthdlt die Werte, die in die Zeilen 10—18

des Formblattes 155 ,Normenberichterstattung” eingehen.

D_le Werte fiir die Zeilen 2, 5 und 6 dieses Formblattes

sind aus der Tabelle 206 zu {ibernehmen. Verbrauchte Zeit

im Stiicklohn steht in der Tabelle 200 und in den Tabel-

len 201, 202 und 203, und die verbrauchte Zeit im Prémien-

zeitlohn ist dadurch ermittelt, daB die Lohnkarten KK 24

mit der Kostenart Prémienzuschlag bei Zeitlohn in Ta-

belle 207 geschrieben wurden. Alle auf dem Formblatt 155

noch gefragten Angaben lassen sich aus den Werten der

oben beschriebenen Tabellen ablesen oder rechnerisch er-
mitteln.

Nach dem die hier beschriebenen Arbeiten bis zum Ar-

beitsgang 6 ausgefiihrt sind, besteht die Méglichkeit, den

Z-Zuschlag auf der Stundenbasis des laufenden Monats zu

errechnen. Dabei wdre es sinnvoll, den Stundensatz fiir

Z-Zuschlag bereits auf der KK 28 ,Soll-Arbeitszeit und un-

bezahlte Ausfallzeiten” mit zu lochen. Uber die Tabelle 200

kénnte dieser Stundensatz in die KK 72 {ibernommen wer-

19 manuell
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Bild 7. Durchlaufschema ,Auswertungen fiir Normarbeit und Norm-

statistik”

den. Die Summenkarten KK 72 miiBten auf die erste Stelle
des Feldes Normerfiillung sortiert werden.

Alle Karten, die hier eine Null-Lochung haben, bedeuten,
daB der Arbeiter seine Norm nicht erfiillt hat. Diese Karten
werden aussortiert, und alle anderen KK 72 werden im
Doppler mit ASM 18 multipliziert. Das Ergebnis der Rech-
nung

Stundensatz Z-Zuschlag X mégliche im LL gearbeitete
Stunden = Z-Zuschlag

wird in die KK 72 eingestanzt. Zusammen mit den wegen
Untererfiillung abgestellten KK 72 werden diese dann nach
auszahlenden Kostenstellen sortiert und zur Tabelle 202 A
(Bild 5) geschrieben. Dabei wird der Z-Zuschlag in drei
Zdhler eingegeben. In einem Zwischengang wird dann nach
jeder KK 72 in den ersten der drei Zdhler der Gesamtlohn
und in den zweiten der Zdhler der Mehrleistungslohn iiber-
tragen, so daB die Endsummen je Arbeiter geschrieben
werden kénnen. Mit der Tabelle 202 A wiirde sich auch
die Tabelle 203 in 203 A (Bild 5) veréndern. Die Tabel-
len 202, 203 und 204 kénnten dadurch entfallen. Da die
Tabelle 202 A léngere Zeit die Maschinenkapazitét bindet,
als dies bei Tabelle 202 notwendig ist, und da vorher die
Arbeitsgdnge 1 bis 6 des Durchlaufschemas ,Auswertung
fir Normenarbeit* ausgefiihrt werden miissen, kann nur in
jedem Betrieb individuell entschieden werden, ob dieser
Weg zeitlich gangbar ist.

Die teilweise bestehende Meinung, der Z-Zuschlag miiBte
je Arbeitsgang ermittelt und von der Planerfiillung des
einzelnen Arbeitsganges sowie von der Qualitét der ge-
leisteten Arbeit abhdngig gemacht werden, hat zweifellos
eine gewisse Berechtigung. Der sich daraus ergebende
Arbeitsaufwand ist in der Praxis aber nicht zu vertreten.
Statt einer miBten zwei Lohnkarten fiir einen Arbeitsgang
ausgefertigt werden, eine weitere Multiplikation wére not-
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wendig und auBerdem miiBte je Arbeitsgang die Norm-
erfiillung errechnet werden. Es ist gleichfalls nicht ver-
tretbar, bei jedem Arbeitsgang den angefallenen Ausschuf
zu untersuchen. Die AusschuBabrechnung mit Lochkarten
l&Bt eine einwandfreie Tabellierung bis auf den einzel-
nen Arbeiter zu und gestattet somit, eine Diskussion mit
jedem Werktdtigen zu fiihren. Diese Durchsprache ist aber
vor dem Termin der Lohnrechnung nicht moglich. Ist eine
Produktion eines bestimmten Teils sehr ausschuBanfallig, so
empfiehlt es sich, dort Qualitdtsleistungslohn einzufiihren.
Die dabei von der Giitekontrolle auszufertigenden Ab-
zugskarten miiBten im %/o-Satz so gehalten sein, daB auch
ein Teil des fiir die Zeit, in der die Arbeit ausgefiihrt
wurde, gezahlten Z-Zuschlages mit abgezogen wiirde. Eine
Trennung des Abzuges in Abzug vom Grundlohn und in
Abzug vom Z-Zuschlag kann dann nur prozentual erfolgen.

5. Ausfallzeiten

Aus den Karten KK 28 ,Soll-Arbeitszeit und unbezahlte
Ausfallzeiten” lassen sich nach Doppeln der Beschdftigten-
gruppe und nach entsprechender Sortierung die unbezahl-

| -
\
A

P st )
g

/|™
~

KK 23uy

Bild 8. Durchlaufschema ,Ausfallzeiten”

ten Ausfallzeiten nach Beschdftigtengruppen und auszah-
lenden Kostenstellen tabellieren.

Die bezahlten Ausfallzeiten, Anlernzeit, gesetzlicher Ur-
laub, gesetzliche Feiertage, Haushalttage, gesellschaftliche
und kulturelle Verpflichtungen, Schichtpausen, sonstiger
Zusatzlohn und Warte- und Ausfallzeiten sind maschinell
aus den KK 23 und KK 24 auszusuchen und kénnen dann
nach Beschéftigtengruppen und Kostenstellen  gleichfalls
tabelliert werden. Der Arbeitsablauf ist im Durchlauf-
schema ,Austallzeiten” (Bild 8) dargestellt.
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Erlduterungen zum Durchlaufschema ,Ausfallzeiten”

Arbeits- Maschine Beschreibung

folge

1 Sortiermaschine  Sortieren der im Arbeitsgang 20 des
Durchlaufschemas ,,Bruttolohn pro Ar-
beiter'* abgestellten Karten nach der
zweiten Stelle des KK. Dabei Einlegen
der Splittschalter auBer 0 und 1.

manuell Abstellen der KK 20.

manuell Abstellen der KK 21.

Doppler Doppeln der Beschéftigtengruppe aus
KK 29 in alle darauffolgenden Karten
KK 23, 24 und 28, die Karten liegen von
der Bruttolohntabelle noch nach Kontroll-
nummern und in der Reihenfolge KK 29
(KK 20 und 21 sind unter 1 aussortiert),
23, 24 und 28.

Sortiermaschine  Sortieren der Karten nach der zweiten
Stelle des KK.

manuell Abstellen der KK 29.

Sortiermaschine  Sortieren der KK 28 nach Beschéftigten-
gruppen.

Tabelliermaschine Schreiben de Tabelle 401 ,,Unbezahlte
Ausfallzeiten nach Beschaftigten-
gruppen‘’ (Bild 5).

Sortiermaschine  Sortieren der KK 28 nach auszahlenden
Kostenstellen.

Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 402 ,,Unbezahlte
Ausfallzeiten nach Abteilungen''. Der
Tabellenkopf ist ahnlich dem der Tabelle
401. Die Gruppentrennung erfolgt bei
Kostenstellenwechsel.

manuell Vergleichen der Endsummen der Ta-
bellen 401 und 402.

manuell Ablegen der KK 28.

manuell Weitergabe der Tabelle 401 an den Sach-
bearbeiter fiir Arbeitskrafte- und Arbeits-
zeitstatistik.

manuell Weitergabe der Tabelle 402 an die
Meisterbereiche.

Sortiermaschine  Sortieren der KK 23 und 24 nach Kosten-
arten und Beschaftigtengruppen.

manuell Abstellen der Karten mit den Kosten-
arten, die oben nicht genannt wurden.

Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 403 ,,Bezahlte
Ausfallzeiten nach Kostenarten und
Beschéftigtengruppen'’ (Bild 5).

Sortiermaschine  Sortieren der Karten nach Kostenart und
ausfithrender Kostenstelle.

Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 404 ,,Bezahlte

Ausfallzeiten nach Kostenarten und aus-

fithrenden Kostenstellen‘'. Der Tabellen-

kopf ist gleich dem der Tabelle 403, die

Gruppentrennung erfolgt je Kostenart

und ausfithrende Kostenstelle.

Vergleichen der Endsummen der Ta-

bellen 403 und 404.

Abstellen der KK 23 und KK 24.

Weitergabe der Tabelle 403 an den Sach-

bearbeiter fiir Arbeitskrafte- und Arbeits-

zeitstatistik.

Weitergabe der Tabelle 404 an die

Meisterbereiche.

Aus den Werten der Tabellen 401 und 403 laBt sich die
Arbeitszeitbilanz des Betriebes einwandfrei erarbeiten.
Lediglich die Davonspalte ,Betriebsunfélle” und die gelei-
stete Arbeitszeit der Mitglieder von Hausfrauenbrigaden
ist aus dem Zahlenmaterial der Tabellen nicht abzulesen
oder zu errechnen. Uber diese Vorgdénge weiterhin von
Hand Aufzeichnungen zu fiihren, diirfte aber nicht so auf-
wendig sein, daB eine lochkartenmaschinelle Erfassung die-
ser Angaben wirtschaftlich wiirde.

20 manuell

21 manuell
22 manuell

23 manuell

6. Direkt zu verrechnender Grundlohn

Der direkt auf die einzelnen Kostentrager zu verrechnende
Lohn wird ermittelt aus den Lohnkarten fiir Grundarbeiten
(KK 20) und folgenden Kostenarten, die auf Lohnkarten
Mehrkosten (KK 21) abgerechnet werden: Ausgleichszah-
lungen bei Anderung der Arbeitsnorm durch einen Ver-
besserungsvorschlag, Lohn fiir Nacharbeit, Zuschldge fir
nicht-plangerechtes Material, Zuschldge fiir nicht-plange-
rechten Arbelitsablauf.




Arbeits- Maschine Beschreibung
" folge ‘

13 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 409 ,,Neben-
@ leistungen nach Kostentragern und Ver- ‘
x rechnungsbereichen''. Auch diese Ta- . .
belle ist ahnlich wie Tabelle 407 auf- ‘ Bild 10 (links). Durchlaufschema ,Indi-
gebaut. rekt zu verrechnender Grundlohn
i @) F ® 14 manuell Abstellen der KK 20 und der KK 21, die
38-75 in diese Tabellen eingegangen sind. Bild 11 (rechts). Durchlaufschema
15—17  manuell Vergleichen der Endsummen der Ta- nGemeinkosten™
. bellen 407 und 417 bzw. 408 und 418 und
w7 ® 416 ® prr @ 409 und 419. Bild 12 (unten). Durchlaufschema

18—23

,Zusatzlicher Produktionsauf-
wand"

manuell Weitergabe der Tabellen 407 bis 409 und

417 bis 419 an die Abteilung Betriebs-
wirtschaft.
Die in den Tabellen 407 bis 409 ermittelten Werte gehen
in die Kostentrdger-Zeitrechnung ein. Sie werden dort zur
Zuschlagsbasis fir alle zeitabhéngigen Kosten. Die Werte
der Tabellen 417 bis 419 bilden die Grundlage fiir die Ko-
stenstellenrechnung.
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7. Indirekt zu verrechnender Grundlohn
und Gemeinkosten

Die Kostenarten Lohngruppen- und Leistungslohnausgleich,
Lohn fiir Hilfspersonal, Grundlohn fiir Produktionsgrund-

\ ® arbeiter, die Hilfsarbeiten verrichten, lassen sich nur indi- |
e rekt dem Kostentréiger zurechnen. Alle bisher hier nicht
als direkt oder indirekt zu verrechnender Grundlohn auf-
I \\@ gefiihrten Kostenarten des Lohnes sind Gemeinkosten und S
werden den Grundkosten nur prozentual zugeschlagen. Die ‘ Arbeits- Maschine Beschreibung
I Darstellung des Arbeitsablaufes erfolgt im Durchlauf- folge K21 KK23
W7 417 408 418 w9 419 schema ,Indirekt zu verrechnender Grundlohn" (Bild 10) .
und im Durchlaufschema ,Gemeinkosten (Bild 11). "’(eérzghzﬁzdge‘{ Grundlohn** abgestellten
Erlduterungen zum Durchlaufschema ,Indirekt zu verrech- 3 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 413 ,,Gemein-
nender Grundlohn kosten nach Kostenarten'* (Bild 5).
4 Sortiermaschine  Sortieren nach zu belastenden Kosten
Bild 9. Durchlaufschema ,Direkt zu verrechnender Grundlohn stellen.
Arbeits- Maschine Beschreibung 5 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 414 ,,Gemein-
Die lochkartenmaschinell auszufithrenden Arbeiten sind im folge kosten nach zu belastender Kostenstelle,
. o innerhalb dieser nach Kostenart''. Der
Durchlaufschema ,Direkt zu verrechnender Grundlohn Aufbau dieser Tabelle ist im wesent-
(Bild 9) aufgezeigt. 1 Sortiermaschine Sc;rtiere(;\ ge{ Kl-'|( 23 und 2;]1 nacg Kostl;an- lichen gleich dem der Tabelle 413, nur
» ; arten, dabei Heraussuchen der oben die Gruppentrennung wird zusatzlich
Erlduterungen Zum Durchlaufschema ,Direkt zu verrechnen- beschriebenen Kostenarten. hach 2u belastender Kostenstelle durch- ~ ®
der Grundlohn 2 manuell Abstellen der KK 23 und 24 mit den gefuhrt. P
- - ; Kostenarten, die {iber Gemeinkosten 6 manuell Vergleichen der Endsummen der Ta- -
fAII'bEItS- Maschine Beschreibung verrechnet werden. ‘ bellen 413 und 414. =
olge )
3 Sortiermaschine  Sortieren dieser Karten nach zu be- | 7 u.8  manuell Weitergabe der Tabellen 413hu?td 414 an @ ®
1 Sortiermaschine  Sortieren aller KK 20 und der KK 21, lastender Kostenstelle und Kostenart. \ ° Sortie ” (éle tAbtellunghBKeintebswtlrt:cnad ' h de m
: ierm n enarten und nach der
mit den obengenannten Kostenarten nach 4 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 411 ,,Indirekt zu asehine grilopeninach ORI R~ 2
ter Stelle der Auft zweiten Stelle des KK.
erster Stelle der Auftragsnummer. verrechnender Lohn nach Kostenarten \ 10 I bstell ller KK 21. 23 und 24
2 Sortiermaschine  Sortieren der Hauptleistungen (erste und zu belastenden Kostenstellen® manue Abstellen aller y; 20 UR i N 7
Stelle der Auftragsnummer 1 bis 7) nach (Bild 5). Bei den unter 2. bzw. 4. beschriebenen Ermittlungen des /
ausfiihrenden Kostenstellen. . . . . 5 T /
) . s i i 5 Sortiermaschine  Sortieren der Karten nach ausfiihrender Z-Zuschlages auf Grund eines persénlichen Z-Zuschlag-
3 Sortiermaschine  Sortieren der Hilfsleistungen (erste Kostenstelle und Kostenart d R it . h 7.7 hi @
Stelle der Auftragsnummer 0) nach zu . Stundensatzes ist eine direkte Zurec nung .des Z-Zuschla- 405 6
belastender Kostenstelle. 6 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 412 ,,Indirekt zu ges zum Kostentrdger auch nicht mehr moéglich. Die Summe ®
4 Sortiermaschine  Sortieren der Nebenleistungen (erste verrechender Lohn nach Kostenarten und i aller gezahlten Z-Zuschlage miiBte bei dem unter 2. be-
Stelle der Auftragsnummer 8 und 9) nach ausfithrenden Kostenstellen''. Die Ta- . . e e mittelt
Viriacknangshereichen: bollo ist bis auf die Gruppentrennung l schr(;ebeneThWeg clxufbellnzr gesottwderd’f n TfOb IIF: ter \I/t/ KKotu23
5 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 417 ,,Haupt- gleich der Tabelle 411. ‘ WER Zn‘ Yl'vobrleln 2(S)IZeAelb elm un ert S T; tgezelg e;. Zeg
leistungen nach Kostenstellen'* (Bild 5). 7 manuell Vergleichen der Endsummen der Ta- aus. der” lagene abzulesen ist. Selbst wenn cie ~u- ; aodi atzli i
6 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 418 ,,Hilfsleistun- bellen 411 und 412. \ schlagsbasis fiir den Gemeinkostenlohn auch der Grund- t|efgrund|g‘e Analyse des zusotz‘llchen Pr.odu.khonsaufwan-
gen nach zu belastenden Kostenstellen*'. ; ~ lohn ist, sollte der Z-Zuschlag aber gesondert zugerechnel des erarbeitet werden. Der Arbeitsablauf ist im Durchlauf-
Diese Tabelle ist ahnlich der Tabelle 417 8 u.9 manuell Weitergabe der Tabellen 411 und 412 ' . : J ; schema ,Zusatzlicher Produktionsaufwand” (Bild 12) darge-
e i an die Abteilung Betriebswirtschaft. werden, da er ein relativ groBes Volumen darstellt. Eine S¢ ﬁm " 9
7 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 419 ,,Neben- 10 manuell Abstellen der ausgewerteten KK 23 und Aufteilung der Summe der Z-Zuschldge auf ausfiihrende ste" & ot 2
leistungen nach Verrechnungshereichen**. KK 24. Kostenstellen ist in beiden beschriebenen Wegen nicht Erlouterungen“ zum Durchlaufschema ,Zusatzlicher Produk-
Auch diese Tabelle gleicht der Tabelle méglich. tionsaufwand

417 in ihrem Aufbau.

810 Sortiermaschine  Sortieren nach Kostentrager, dabei sind

Erlduterungen zum Durchlaufschema ,Gemeinkosten"

Arbeits- Maschine

Beschreibung

8. Zusdtzlicher Produktionsaufwand

Arbeits- Maschine Beschreibung

die Karten nach Haupt-, Hilfs- und folge folge

Nebenleistungen getrennt zu halten. g [ . s . = e ———

1 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 407 ,,Haupt- X X 5 Die Analyse des zusotzllfhen Produktlonscufwond‘es, d. h. 1 manuell Aus den nach Kostenarten stehenden
leistungen nach Kostentragern —und 1 Sortiermaschine ~ Sortieren der KK 21 nach Kostenarten, der Kostenarten ,Lohn fiir Warte- und Ausfallzeiten, Zu- KK 21 und 23 werden die oben auf-
Kostenstellen** (Bild 5). dlab,eL Auhslsuchen ‘de,r ;o_ste”f"tt"A“,S‘ schldge fir nicht-plangerechtes Material, Zuschlage fiir gezahlten Kostenarten ausgesucht.

12 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 408 ,,Hilfs- gfs";nf;aenE:r?g':mt’j;rSeei;g"r‘f_'“Z‘:tﬁgd;T_ nicht-plangerechten Arbeitsablauf und Lohn fiir Nacharbeit", 2 Sortiermaschine gortiererr: der ?yhsgesuchtelz KK 21 Illlnd
leistungen nach Kostentr‘a‘gern und zu ) i laBt einwandfrei Schliisse auf VerlustqueHEn des Betriebes 3 nach ausfithrenden ostenstellen,
belastenden Kostenstellen''. Der Aufbau 2 manuell Vorordnen der im Arbeitsgang 1 aus- . b | Kostenarten und Kennzahlen.
der Tabelle ist im wesentlichen gleich gesuchten KK 21 vor die im Arbeitsgang z2u. Da diese Verluste noch zusdtzlich nach Kennzahlen 3 manuell Abstellen der in diesem Durchlauf nicht

der Tabelle 407.
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10 des Durchlaufschemas ,,Indirekt zu
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unterteilt werden, kann aus nachfolgenden Tabellen eine
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benodtigten KK 21 und KK 23.
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Arbeits- Maschine Beschreibung

folge

4 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 405 ,,Zusatzlicher
Produktionsaufwand nach Ursachen,
Kostenarten und Kostenstellen'* (Bild 5).

5 Sortiermaschine  Sortieren nach zu belastender Kosten-
stelle und Kostenart.

6 Tabelliermaschine Schreiben der Tabelle 406 ,,Zusatzlicher
Produktionsaufwand nach Kostenarten
und Kostenstellen'* (Bild 5).

7 manuell Vergleichen der Endsummen der Ta-

bellen 405 und 406.

Weitergabe der Tabellen 405 und 406 an
die Abteilung Betriebswirtschaft.
Zuordnen der Karten zu den im Arbeits-
gang 3 abgestellten Karten.

Durch die Tabellen 405 und 406 werden die Verlustquellen
des Betriebes aufgedeckt, und es kann aus dem Zahlen-
material geschlossen werden, wo und welche MaBnahmen
notwendig sind, um in der Zukunft weitere Verluste zu
vermeiden.

8 u.9 manuell

10 manuell

9. SchluBbetrachtungen

Nach AbschluB aller beschriebenen Arbeiten kann nach
folgender Formel noch eine komplexe Kontrolle des ge-
samten Zahlenmaterials erfolgen:

dir. zu verr. Grundlohn = Summen der
Tabellen 407 + 408 4 409

= Summen der
Tabeilen 417 + 418 + 419

—~+ indir. zu verr. Grundl.

Il

Summe der Tabelle 411
Summe der Tabelle 412

+ Gemeinkosten-Lohn Summe der Tabelle 413

Summe der Tabelle 414

I

I

= Gesamt-Bruttolohn = Summe der Tabelle 200
Summen der
Tabellen 201 = 202 = 203

I

Bei Anwendung des unter 4. beschriebenen Weges der Er-
rechnung des Z-Zuschlages ist die Differenz zwischen Ta-
belle 200 und Tabelle 202 A bzw. 203 A die Summe des
Z-Zuschlages.

Das hier aufgezeigte Beispiel 1aBt sich nicht schematisch
auf alle Betriebe {ibertragen. Es soll aber Anregung sein,
wie in einem Betrieb des Maschinenbaues mdglichst um-
fassend die Lohnrechnung und die angrenzenden Arbeits-
gebiete lochkartenmaschinell bearbeitet werden kénnen.
Besonders soll das Beispiel zeigen, wie das Problem Z-
IZuschlqg und Lohnrechnung maschinell gelést werden
kann.

Selbstverstandlich ist dies nur eine Teilldsung des gesamten
Problems. Ohne aber einen wirtschaftlichen Weg fiir die
Zurechnung des Z-Zuschlages zum Bruttolohn des Arbei-
ters zu finden, kann an eine Lésung der Aufgabe, die der
Gesamtkomplex Z-Zuschlag stellt, nur bedingt herange-
gangen werden. NTB 810

Verbesserte Schaltungsanordnung zum Selbsthalten
von elektromagnetischen Relais
Ing. H. TOTTEWITZ, VEB Elektronische Rechenmaschinen, Karl-Marx-Stadt

Fiir die Ubernahme von Werten, die in elektronischen Zwi-
schenspeichern von datenverarbeitenden Maschinen stehen,
werden zur Kopplung Elektronik—Mechanik im allgemei-
nen elektromagnetische Relais verwendet. Da jedoch diese
Relais eine hohe Ansprechzeit besitzen, die Zeit aber fiir
die Ausgabe aus der Elektronik relativ kurz ist, muB man
Schaltungsanordnungen einsetzen, die eine sichere Aus-
gabe innerhalb der kurzen Zeit ermdglichen. Eine dieser

Es erscheint deshalb zweckmdBig, die oben angefiihrte
Schaltungsanordnung auf Einsparung von Bauelementen
zu untersuchen. Die bisherige Schaltung zeigt Bild 1.

Ein einfaches Weglassen des Negators N, ist selbst bei
nicht invertierendem Relaisverstdrker schwierig, anderer-
seits die einzig mdgliche Einsparungsméglichkeit, da die
Negatoren Ny und Nj in den meisten Fdllen Bestandteil
der tbrigen Schaltkreise der Elektronik sind.

li ' | ) —= IZVL—!

g RY F (‘
£, ; ‘
Bild 1. Wirkschaltplan 1 z 1
K3
U, +—id ] '
} Uy i< }
Bild 2. Verbesserter Wirkschaltplan Bild 3. Stromlaufplan zu Bild 2 Fo TE ?
2
s

Schaltungsanordnungen ist in der NTB, H. 10/1961, S. 303,
beschrieben. Da jedoch bei kleineren Anlagen, wie TM 20
und TS 36, die Zusatzgerdte fiir die Buchungsautomaten
Ascota Kl. 170 oder Optimatic KI. 900 darstellen, besonders
Skonomische Gesichtspunkte bei der Konstruktion derarti-
ger Gerdte eine Rolle spielen, ist man bestrebt, den Auf-
wand an Bauelementen so gering wie mdglich zu halten.
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Deshalb wurde ein neuer Relaisverstarker entwickelt, der
einer Negatorschaltung dhnelt. Zur Ansteuerung ist ein
Negator erforderlich. Der Aufwand wird nicht gréBer, da
der bisher verwendete Relaisverstarker ohnehin 2stufig war.
Fir die Selbsthaltung ergibt sich nun folgendes Block-
schaltbild (Bild 2) fiir die Ubernahme einer Dualstelle.

Mit den in der digitalen Rechentechnik Ublichen Bezeich-
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nungen, ,0" fiir keine Spannung und L fiir einen be-
stimmten Spannungswert, gilt fiir die Schaltung nach Bild 2:
Wenn am Eingang E; und E, ein ,L“ und am Eingang E,
eine ,0" liegt, erscheint am Ausgang des Relaisverstér-
kers RV, ein ,L% d.h. es flieBt kein Strom {ber den Tran-
sistor, das Relais zieht nicht. Riickwirkend tiber Und-Kno-
ten U; und U, liegt das ,L* iiber oder 0; wieder am Ein-
gong der Anordnung. Wechselt z. B. der Eingang E; sein
Potential, so bleibt tber K, das ,L" erhalten. Erst wenn
beide Eingénge ,0" werden, erscheint eine ,0" am Relais-
verstarkereingang und damit am Ausgang, das Relais zieht.
Die Eingénge E; und E, kénnen wieder auf ,L" gehen, die
,0" bleibt tiber Oder 1 erhalten. Mit dieser Anordnung
lassen sich die Schaltfolgen eindeutig bestimmen. Zur
Léschung (Abfallen des Relais) muB lediglich der Ein-
gang E; auf JL“-Potential gelegt werden, dadurch wird
der Oder-Ausgang ,L“, da bei der Oderschaltung der Aus-
gang ,L" wird, wenn ein Eingang auf ,L“ liegt, auch wenn
die anderen Eingdnge auf ,0" liegen. Uber entsprechende
Vorkniipfungsschaltungen lassen sich so leicht zu Gruppen

susammengefaBte ‘Ausgabeeinheiten steuern. In Bild 3 ist
eine der vielen Schaltungsmdglichkeiten gezeigt, mit der
die gestellten Forderungen verwirklicht werden kénnen.

Am Eingang E; liegt das Informationssignal aus dem elek-
tronischen Zwischenspeicher. Zum gewlnschten Zeitpunkt
wechselt der Eingang E, sein Potential von —12 V — oV.

Je nach dem Potential von E; wird Oder 0, —12 V oder
0V und entsprechend bleibt das Relais R in Ruhe oder
wird erregt, da iiber Ny —RV; keine Investierung erfolgt.
Uber die Und-Schaltung U; und U, wird das Potential
am Relais zuriickgefiihrt und am Oder 0, erhalten. Zur Un-
terbrechung der Selbsthaltung  muB lediglich der Ein-
gang E; auf —12 V gelegt werden, dadurch wird Uber
N, — RV, das Relais stromlos.

Fiir die Selbsthaltung ist nur erforderlich, daf das Zu-
schaltsignal an E, lénger dauert als die Riickfiihrungszeit
tiber Uy, und 0;. In einer praktischen Anwendung wurden
mit Impulsbreiten von etwa 150 ;s einwandfreie Uber-
nahmen erzielt. NTB 888

Neuere Untersuchungen iiber die erreichbare Abdruckfrequenz
von elektrisch angetriebenen Schwinghebel-Schreibmaschinen

Dr.-Ing. G. BOGELSACK, Institut fiir elektrischen und mechanischen Feingerdtebau
der Technischen Universitdt Dresden, Direktor: Prof. Dr.-Ing. S. HILDEBRAND

Wie schnell eine Schreibmaschine zu schreiben vermag, ist bekanntlich auBer von der Fingerfertigkeit
der Bedienungsperson im wesentlichen von der Arbeitsweise des Typenhebelgetriebes und des Schreib-
wagens abhdngig. Weitere Nebenfunktionen, wie Umschaltung und Farbbandtransport, haben unter-
geordnete Bedeutung. Als Ergdnzung friherer Betrachtungen [1...4] zu diesem Problem sollen in
dem folgenden Beitrag das Zusammenwirken der beiden genannten Einfliisse unter den besonderen
Bedingungen des elektromechanischen Antriebes untersucht und Wege zu ihrer exakten Ermittlung an-

gegeben werden.

Die Typenhebelbewegung setzt der Anschlagfrequenz in-
sofern eine Grenze, als es auf Grund der notwendigen
teilweisen Uberdeckung aller einzelnen Typenbahnen bei
hohen Schreibgeschwindigkeiten zu Verklemmungen zweier
Typenhebel kommen kann. Aber auch nur Beriihrungen rei-
chen schon oftmals aus, um die Energie des sich vorwarts
bewegenden Typenhebels so zu schwéchen, daB ein Ab-
druck nicht mehr oder nur noch schwach erfolgen kann.
Die M@églichkeit einer gegenseitigen Beeinflussung zweier
nacheinander betdtigter Typenhebel ist um so eher gege-
ben, je ndher die betreffenden Hebel beieinander liegen.
Bild 1 zeigt dazu die Abhédngigkeit des ,Kollisionswinkels"
¢x des Typenhebels (in dem Verklemmungen auftreten
kénnen) von der Anzahl der dazwischenliegenden Typen-
hebel (Typenhebelintervall V). Es handelt sich um Mittel-
werte, da die ortlichen Verhéltnisse bei den verschiedenen
Maschinen unterschiedlich sind. Die mdgliche Typenhebel-
abdruckfrequenz fry wird also bestimmt von der Zeit, die
die Typenhebel zum Durchlaufen des Kollisionswinkels ¢x
bendtigen. Eine Messung dieser Zeitspanne st einfach.
Man kann zweckmdBigerweise so verfahren, daB der ,h"-
Typenkopf (Mittelhebel) mit einem isolierten Kontakt ver-
sehen wird, der bei Beriihrung eines beliebigen anderen
Typenhebels einen Stromkreis schlieBt. Der Mittelhebel und
der jeweils interessierende andere Hebel werden abwech-
selnd unter langsamer Steigerung der Tastfrequenz ange-
schlagen, bis die Beriihrung eintritt und auf einem geeig-
neten MeBinstrument angezeigt oder registriert wird. Da-
mit ist fry bekannt.

Es muB aber an dieser Stelle auf einen grundsatzlichen
EinfluB hingewiesen werden, der bei der Untersuchung der
Zahnwellenantriebe zutage tritt: Die Tastfrequenz fra kann
zwar allméhlich und stetig gesteigert werden, die Abdruck-
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frequenz fry jedoch @ndert sich infolge der endlichen
7&hnezahl an der Antriebswelle nur sprunghaft. Bei je-
dem Tastvorgang geht die Zeit zwischen der Einschaltung
der Klinke in den Zahnbereich und ihrer Mitnahme durch
den ndchstfolgenden Zahn verloren. Im ungiinstigsten Fall
ist eine ganze Zahnteilung zu {iberwinden. Man kann zwar
geringe Zahnezahlen durch héhere Drehzahlen ausglei-
chen, beeintréichtigt aber dadurch auch die dynamischen
Verhéltnisse und die Funktionssicherheit des Getriebes.
GréBere Zahnezahlen dagegen verlangen diinnere Zd&hne

Bild 1
Typenhebel-Kollisionswinkel
7K

Typennegehintervall

oder, wenn das aus Festigkeitsgriinden nicht tragbar ist,

gréBere  Wellendurchmesser (verbunden mit groBerer

Masse und erweitertem Raumbedarf).

Zur Ermittlung des Zusammenhanges zwischen Drehzahl

und Z&hnezahl werden folgende Bezeichnungen einge-

fuhrt:

z Zahnezahl der Antriebswelle

n Drehzahl der Antriebswelle [min—!]

i Anzahl der Zahnteilungen, die zeitlich zwischen
swei  aufeinanderfolgenden  Kupplungsvorgéngen
liegen

try  Zeit zwischen zwei aufeinanderfolgenden  Abdruck-
vorgéngen (Kupplungsvorgéngen) [s]
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— o
try
[s —1].
tra Zeit zwischen zwei aufeinanderfolgenden Tastvor-
gdngen [s]

mégliche momentane Abdruckfrequenz fry

1
fra vorgelegte momentane Tastfrequenz fra = ,['[3—1].
Ta

Fiir die mdgliche momentane Abdruckfrequenz (= Kupp-
lungsfrequenz) 1Bt sich die Beziehung aufstellen

nz

fry .
Y 60

Sie ist als Funktion des Produktes nz mit i als Parameter
in Bild 2 aufgetragen.

Bei konstantem nz erreicht man die hdchste Kupplungs-
frequenz natirlich dann, wenn zwei unmittelbar aufein-
anderfolgende Zdhnn je eine Typenhebelbewegung ver-
ursachen kénnen (i = 1). Arbeitet nur jeder zweite Zahn
(i = 2), verringert sich fry sofort auf die Halfte, bei i = 3
auf ein Drittel usw. Dazwischen sind keine anderen mo-
mentanen Kupplungsfrequenzen moglich. Bei der Olivetti,
z.B. mit z = 12 und n = 255 U/min, sind im interessie-
renden Bereich nur die Frequenzstufen moglich fx = 26 —
17 —12,5—10—8...Hz

1

==

|
/
]

/,

—

1000 2000 Jooo 4000

Nz w—

— oo
5000 min”' 6000

Bild 2. EinfluB von Drehzahl und Z&hnezahl auf die Kupplungsfre-
quenz beim Zahnwellenantrieb

Das bedeutet aber nicht, daB die Maschine Tastfrequen-
zen mit irgendwelchen anderen Zwischenstufen nicht ver-
arbeiten oder die jeweils gewdhiten Schriftzeichen nicht
zum Abdruck bringen kénnte. Die einmal ausgelésten
Zahnklinken bleiben in Eingriff, bis sie von einem Wellen-
zahn erfaBt werden, sofern die Zeit, wihrend der die Taste
niedergehalten wird, gréBer ist als tpy firi = 1.

Praktisch heiBt das, eine angenommene konstante Tast-
frequenz von frqa = 15 Hz wird z. T. mit fry = 17 Hz und
2.T. mit fry = 12,5 Hz verarbeitet. Die scheinbare Ab-
druckfrequenz der Maschine wére dann, {ber viele An-
schldge gemittelt, tatsdchlich wieder 15 Hz, obwoh! die
Maschine etwa die Hdlfte aller Anschlage mit 17 Hz wie-
dergeben miiBte. Diese Tatsache kann unter krasseren
Umsténden erhebliche Auswirkungen auf die Giite des
Schriftbildes einer Schreibmaschine haben, wenn der Wa-
gen nicht fir eine derartige, nach auBen nicht in Erschei-
nung tretende Abdruckfrequenz ausgelegt ist.

Anzustreben ist also bei der Konstruktion von Zahnwellen-
antrieben, das Produkt aus Drehzahl und Zahnezahl (nz)
mdglichst groB werden zu lassen, damit kleine Frequenz-
stufungen zustande kommen. Angewendet auf die Dia-
gramme in Bild 3 heiBt das, die Verhdltnisse sind um so
giinstiger, je mehr Berlihrungspunkte die Treppenkurve mit
der diagonalen Geraden in dem jeweils interessierenden
Bereich hat. Ideal wére die Zuordnung von fra und fry
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bei unendlicher Z&éhnezahl, also bei einer glatten Welle,
wobei dann allerdings in diesem Zusammenhang noch
Schlupferscheinungen zu beriicksichtigen sind.

Neben fry ist die Schrittfrequenz des Wagens von Be-
deutung. Die Wagenbewegung dient zur Aneinanderrei-
hung der Buchstaben zu Zeilen. Das Schriftbild ist nur dann
einwandfrei, wenn zwischen zwei Typenabdrucken stets der
vorgeschriebene Wagenschritt zuriickgelegt werden kann.
Die Grenzfrequenz, die dadurch vom Wagen und seinen
Schaltorganen bestimmt wird, erhélt die Bezeichnung fwa.
Sie kann ebenfalls mit Hilfe elektrischer Kontakte gemes-
sen werden, die (nach Méglichkeit) am Anschlag des losen
Schaltzahnes auf der Schaltwippe zu befestigen sind. Der
Stromkreis &ffnet sich, sobald der Schaltzahn aus der
Schaltradebene herausgefiihrt wird und schlieBt sich bei
der Begrenzung des durchgefiihrten Wagenschrittes.

Beide Frequenzen fry und fwa lassen sich auf einem ge-
meinsamen Oszillogramm registrieren und auswerten. Ein
Beispiel eines derartigen Oszillogrammes zeigt Bild 4 (Her-
mes). Es enthdlt auBer der Zeitmarke drei Spuren: Spur |
zeigt an, ob sich zwei aufeinanderfolgende Typenhebel
beriihren, Spur Il stellt die Bewegungsvorgénge des losen
Schaltzahnes dar und Spur lll kennzeichnet den Abdruck
einer Type an der Walze (als Zeitmarke der Ab-
druckfrequenz). Es wurde das Oszillogramm ausgewdhlt,
bei dem erstmalig eine Beriihrung der Typenhebel ein-
tritt, Spur Ill liefert also exakt fry (in diesem Fall fry =
22,5 Hz). Man sieht, daB bei dieser Anschlagfrequenz der
Wagenschritt  schnell genug ausgefiihrt werden kann
(fwa = 26 Hz).

Die tatscichlich objektiv erreichbare Schreibgeschwindig-
keit bzw. Abdruckfrequenz wird nun jeweils von dem Vor-
gang bestimmt, der am langsamsten ist, entweder der Wa-
gen- oder der Typenhebelbewegung. Es wurde bereits er-
wahnt, daB fry u.a. davon abhéngt, welche Typenhebel
nacheinander angeschlagen werden, d.h. wie weit sie im
Segment auseinanderliegen. Die durchgefiihrten Messun-
gen beriicksichtigen deshalb verschiedene Typenhebel-In-
tervalle (ausgehend vom Mittelhebel ,h"), ihre Auswertung
in Diagramm-Form (Bild 5) ergibt Kurven, die in ihrer
Charakteristik dem Verlauf des Kollisionswinkels ¢x in
Bild 1 nahekommen. Die Modelle Hermes und Adler haben
Reibwellenantriebe, die Kurven fiir fry verlaufen dement-

30
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| Soemiron /lj Underwood ‘ /
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‘ / Smith Gorona

_T

o

|
0 10 i)

Tnstfrequenz 17,

Bild 3. Stufung der Abdruckfrequenz einiger Schreibmaschinen mit
Zahnwellenantrieb
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sprechend stetig. Bei den Zahnwellenantrieben von Royal
und Underwood ist die treppenartige Stufung der Frequen-
zen zu beriicksichtigen.

Fiir die Wagenschrittfrequenz fwa wurde ein mittlerer Be-
reich fiir alle” Modelle angegeben. Sie wird beeinfluBt von
der Kraft der Wagenzugfeder, also damit auch von der
jeweiligen Stellung des Wagens. Zwischen Zeilenanfang
und Zeilenende verringert sich die Schrittfrequenz durch-

.lllllllll[ll.llll.llllllllll'
1

I

[ Ul

|
S T
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e

Bild 4. Beispiel eines MeBoszillogrammes fiir fpy und fyg

T

I

50—

fiz ——— Royal
— ——= Underwood
—-— Hermes

Bild 5. EinfluB von fy, und fy auf die Gesamtschreibgeschwindigkeit

schnittlich um etwa 2 Hz. Der verwendete Bereich von
22 ...27 Hz entspricht der Leistungsféhigkeit der gebréuch-
lichsten Modelle.

Wie man sieht, ist durchaus nicht in allen Fdllen fwa fur
die Gesamtschreibgeschwindigkeit verantwortlich, sondern
schon bei nacheinander anschlagenden Typenhebeln, die
weniger als sieben Intervalle auseinanderliegen, macht
sich fry bei einigen Maschinen maBgeblich bemerkbar,
um bei V. = 0 (Doppelanschlag des gleichen Hebels) be-
merkenswert niedrige GréBenordnungen anzunehmen. Mit
Riicksicht darauf ist natiirlich eine Verkiirzung der Riick-
fallzeit, wie sie durch einen wirksamen Riicktrieb erreicht
werden kann, ein wiinschenswertes Ziel kiinftiger Neukon-
struktionen.

Die dargestellten Ergebnisse enthalten noch eine Vernach-
lgssigung, der bisher im Zusammenhang mit der Schreib-
geschwindigkeit kaum Beachtung geschenkt wurde: Das
sind die Schwingungen, die der Wagen in Zeilenrichtung
ausfiihrt, sobald er auf das Begrenzungsstiick des Schalt-
schrittes auftrifft. Unter der Wucht der Wagenmassen tritt
meist zundchst ein ,Uberschwingen™ ein, d. h. eine Wegver-
lédngerung, die auf eine gewisse elastische Verformung der
Begrenzungsstiicke sowie auf die Ausnutzung des Lager-
spiels der Schaltorgane und auch der Schreibwalze zuriick-
sufiihren ist. AnschlieBend federt der Wagen zuriick und
kommt erst nach geraumer Zeit zur Ruhe (in Bild 4 ist die
Gesamtzeit fiir den Wagenschritt einschlieBlich der Schwin-
gungen durch ts gekennzeichnet). Erfolgt irgendein Typen-
abdruck wéhrend dieses Schwingungsvorganges, dann kann
sich die jeweilige positive oder negative Amplitude im
Schriftbild als Verbreiterung oder Verengung des Buch-
stabenabstandes auswirken. Die Existenz solcher Schwin-
gungen kann mit den vorstehenden Messungen von fwa
nicht mit Sicherheit nachgewiesen werden. Auf keinen Fall

NEUE TECHNIK IM BURO - Heft 8 - 1963

sind ihre Amplituden erkennbar, die aber fir die exakte
Leistungsbewertung einer Schreibmaschine bedeutungsvoll
sein kénnen. Bei ihrer Untersuchung gilt es, folgendes zu
beachten: Durch den Anprall des Wagens wird gleichzei-
tig auch das gesamte Maschinensystem zu Schwingungen
angeregt. Die Entwicklung des Schreibmaschinenbaues in
den letzten Jahren hat dazu gefiihrt, im Interesse einer
wirksamen Gerduschminderung  bestimmte Teilaggregate
federnd zu lagern und die gesamte Maschine auf weichen
Polstern (Gummi, Schaumgummi) u.d. aufzustellen. Diese
MaBnahmen unterstiitzen z.T. die Schwingungserzeugung
und kénnen sich dementsprechend mit auf die Giite des
Schriftbildes auswirken, da eine Uberlagerung und ge-
genseitige Beeinflussung der Maschinen- und Wagen-
schwingungen eintritt. Vereinfacht 1Bt sich das Schwin-
gungssystem einer Schreibmaschine durch Bild 6 darstel-
len. Darin bedeuten F; die Wagentransportfeder, F, die
Federeigenschaften der Schaltorgane und F, die federnde
Maschinenaufstellung. Hinzu kommen noch die Federun-
den einiger Maschinengruppen in sich, die teilweise Fy,
teilweise Fs zugeschlagen werden miissen. AuBer F; kon-
nen die Federeinflisse aber nicht hinreichend genau er-
mittelt werden, wodurch sich eine mathematische Behand-
lung des Schwingungsvorganges von selbst verbietet.

Besondere Bedeutung bekommen die Eigenschwingungen
des Maschinengestells bei automatischem rhythmischem
Betrieb der Schreibmaschine, also z.B. bei ihrem Einsatz
als  Ausgabeaggregat fiir elektronische Rechenanlagen
oder als Schreibautomat. Dann muB durch geeignete MaB-
nahmen (harte Unterlagen) dafiir gesorgt werden, daf die
Wagenschrittfrequenz nicht im Resonanzbereich liegt, da

|

Bild 6. Schreibmaschine als schwingendes System
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Bild 7. Eigenschwingungen bei Einzelanschlag

)

02—
| ‘) ‘5 | =Q | A
|

.02

T

IbS‘Il'lllll.ﬂlBIHIII.IIIII'III

Bild 8. Eigenschwingungen bei Daueranschlag
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Bild 10. Wagenschwingungen bei Daueranschlag 7

sonst durchaus Aufschaukelungen zustande kommen kon-
nen. Bild 7 zeigt als Beispiel die Eigenschwingungen einer
Maschine bei Einzelanschlag (mit handelsiiblicher Unter-
lage), bezogen auf die Wagenfithrung. Bild 8 zeigt dem-
gegeniiber die gleiche Maschine bei rhythmischem Dauer-
anschlag (f = 12,5 Hz). Die Spitzen der mittleren Spur
geben jeweils den Zeitpunkt eines Typenabdruckes an. Die
Messungen wurden auf fotoelektrischem Wege durch Ver-
schiebung einer mit der Maschine starr verbundenen MeB-
blende vorgenommen.

Die Untersuchung der Wagenschwingung allein erfordert
die Trennung von Wagen- und Maschinenschwingung, d. h.
Messung der Wagenbewegung relativ zum Maschinenge-
stell bzw. zur Schreibstelle. Diese Forderung kann mit Hilfe
von beriihrungsfrei arbeitenden Zeitlupenaufnahmen er-
fillt werden: Im Film wird der Wagenweg in bezug auf
einen ,Fixpunkt® am Maschinengestell nahe der Schreib-
stelle ausgemessen. Nachteilig ist bei dieser Methode der
verhédltnisméBig groBe MeBaufwand, die zeitraubende Aus-
wertung und das Fehlen eines qualitativen Uberblickes
tiber langere Anschlagfolgen.

Zwei Auswertungen von Zeitlupenaufnahmen zeigt Bild 9.
Der Ursprung der Zeitachse entspricht dem Zeitpunkt des
Typenabdruckes. Der vorgeschriebene Weg ist dann zu-
riickgelegt, wenn die Kurve die Hohenlinie bei 2,6 mm
schreidet.

Die bis dahin seit dem Abdruck vergangene Zeit twa ent-
spricht der im vorangegangenen benutzten fwa = 1/twa.
Daran schlieBen sich nun aber die Schwingungserscheinun-
gen an, die sich je nach Giite des Wagenlaufes und der
Déampfungseigenschaften mehr oder weniger stark auswir-
ken. Das Bild wird noch aufschluBreicher, wenn eine ldn-
gere Anschlagfolge mit einer Frequenz lber 10 Hz vor-
liegt (Bild 10). Dann kommt der Wagen praktisch iiber-
haupt nicht mehr zur Ruhe, die Typen schlagen auf den
schwingenden Wagen, und es ist Zufall, ob der Abdruck
gerade einen Nulldurchgang oder einen Schwingungs-
bauch trifft. Die GréBenordnung der damit verbundenen
Schriftbildverzerrung kann aus dem eingezeichneten MaB-
stab entnommen werden. Man findet Verschiebungen bis
0,4 mm. L&aBt man bei 2,6 mm Buchstabenabstand einen
Fehler von +10 % zu, dann verringert sich damit die er-
reichbare ,sichere” Abdruckfrequenz bei beiden Maschinen
aus Bild 9 auf etwa 10 Hz.

Die angefithrten MeBergebnisse sollen nur Beispiele sein.
Sie zeigen aber, daB bei einem schlechten Schriftbild sehr
genau untersucht werden muB, welche Ursache dafir ver-
antwortlich ist; denn die Schwingungen vermégen die er-
reichbare Schreibgeschwindigkeit erheblich herabzusetzen,
obwohl vielleicht die Uberwindung der absoluten Schalt-
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schrittlénge nur wenig Zeit erfordert. Es ist deshalb nicht
immer richtig, von einem schlechten Schriftbild auf einen
zu trdgen Wagentransport zu schlieBen und dahingehend
Abhilfe zu schaffen suchen. Solche vermeintliche Abhilfe
kann die Neigung zu Schwingungen noch erhéhen und da-
mit das Schriftbild verschlechtern. Eine allgemeine Unter-
suchung der Schreibmaschinen in dieser Richtung und die
Erarbeitung geeigneter MaBnahmen zur weitestgehenden
Unterdriickung der Wagenschwingungen kénnen in diesem
Rahmen nicht mehr vorgenommen werden. Sie bleiben an-
deren Arbeiten vorbehalten, fiir die als notwendige Vor-
aussetzung noch Richtlinien zu schaffen sind, die eine Tole-
rierung der zuldssigen Schriftbildabweichungen umfassen
miissen.
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Schéner und groBer [ |

ist jetzt unser Ausstellungsstand

im neuen, zur Leipziger Herbstmesse 1963

erstmalig eréffneten
Messehaus am Markt

Sie finden uns dort
im 1. Stock, Stand Nr.157—159, Telefon: 23 198

Auch zu dieser Herbstmesse zeigen wir wichtige Neu-
erscheinungen der Fachgebiete Maschinenbau und Elek-
trotechnik. Ebenso wertvoll fiir jeden Besucher ist auch die
Buchausstellung unserer Gesamtproduktion, die einen
schnellen und guten Uberblick ilber die z.Z. lieferbaren

Verlagserscheinungen auf dem jeweiligen Fachgebiet gibt.

VEB VERLAG TECHNIK BERLIN
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Die Secura-Aufrechnungskassen und ihr Einsats in der Handelspraxis

Diplomwirtschaftler J. MATERNE, VEB Secura-Werke, Berlin

Der zweckméBige Einsatz von Registrierkassen bietet fol-

gende Vorteile:

1. Verbesserung der Verkaufskultur (schnelle und ein-
wandfreie Abfertigung des Kunden auf dem Gebiet der
Kassierung).

2. Steigerung der Arbeitsproduktivitdt (maschinelle Beleg-
anrfertigung fiir den Kunden, sonst von Hand geschrie-
ben; Verringerung der Bedienungszeit bzw. Abferti-
gung des Kunden am Kassenstand, damit verbunden
Steigerung des Umsatzes).

3. Maximale Sicherung der anvertrauten Werte (Sicherung
von Ware und Geld).

4. Sicherung fiir das Bedienungspersonal bzw. Kassiererin
(beweist ihre Ehrlichkeit und hélt sie vor unbedachten
Handlungen zuriick).

5. Sicherheit fiir den Kunden (kann angegebenen Betrag
im Indikator Utberpriifen, erhdlt gedruckten Beleg).

6. Anfall von Informationsmaterial (buchhalterische und
statistische Werte fiir Umsatzabrechnung, Berichte und
Ermittlungen, Wettbewerbe usw.).

Leider wird diese volkswirtschaftliche Bedeutung der Re-
gistrierkasse vielfach unterschétzt. Das resultiert zu einem
groBen Teil aus der Unkenntnis der Registrierkasse selbst,
ihrer Vorteile und ihrer Einsatzmdglichkeiten. Die Kassen
werden z T. falsch eingesetzt und ihre Kontrolleinrichtun-
gen nicht richtig angewendet, so daB der volle 6konomi-
sche Nutzeffekt oft nicht erreicht wird. Das trifft vor allem
auf kleinere Verkaufsstellen zu. In gréBeren Verkaufsstel-
len, Warenhdusern usw. ist oft schon eine gute Kassen-
organisation vorzufinden.

Secura-Aufrechnungskassen der Typenreihe A 08 und S 08

" Selbstbedienungsverkaufsstellen ermdglichen der Bevolke-

rung einen schnelleren Einkauf. Dieser schnellere Einkauf
ist allerdings nur gewdhrleistet, wenn der Kunde am Kas-
senstand keine Wartezeit bzw. nur eine geringe in Kauf
nehmen muB. Bei ldngeren Wartezeiten werden die Vor-
teile der Selbstbedienung in einem betrdchtlichen AusmaB
wieder aufgehoben. Es ist deshalb der Kassierung und

Bild 1 (links)
Secura-
Registrierkasse,
Typ A 48101 S

Bild 2 (rechts).
Secura-
Registrierkasse,
Typ S 48201 S
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damit auch der Kasse in der Selbstbedienung eine beson-
dere Aufmerksamkeit zu schenken.

Vom VEB Secura-Werke, Berlin, werden z.Z. zwei Arten
von Registrierkassen fiir den Einsatz in der Selbstbedie-
nung hergestellt, die in der Vergangenheit ihre Zweck-
méBigkeit unter Beweis gestellt haben. Es sind die inner-
halb der Klasse 08 hergestellten Spezial-Aufrechnungs-
kassen der Typenreihe A 08 und S 08, die in verschiede-
nen Ausfiihrungen geliefert werden (Bild 1 und 2). Durch
ihre Zugehérigkeit zur Klasse 08 sind ihre Grundmerk-
male zu einem groBen Teil gleich. Die Standardisierung
betréigt bei der A 08 54,6 "o und bei der S 08 58,2 "/o —
die Kassen werden im Baukastensystem hergestellt.

Der Hauptunterschied zwischen A 08 und S 08 besteht in
der Anzahl und Anordnung der Funktionstasten. Die Ty-
penreihe A 08 besitzt fiinf Funktionstasten (Kommando-
bank), die sich linker Hand der Betragstastenreihe befin-
den. Sie 16sen folgende Funktionen aus:

Aufrechnung

Zwischensumme

Endsumme

selbstdndiger Einzelposten

Repetition (Wiederholung gleicher Betrage).

D oo

Die Geldschublade wird bei Endsumme und selbstédndigem
Einzelposten gedffnet.

Die Typenreihe S 08 ist den besonderen Bedingungen der
Selbstbedienung noch mehr angepaBt. Sie besitzt nur eine
Funktionstaste, die sehr griffglinstig (Bet&tigung mit dem
Handballen) rechter Hand der Beiragsreihen angebracht
ist.

Diese Funktionstaste ist eine kombinierte Motorschalttaste,
mit der man aufrechnen und die Endsumme ziehen kann.
Neben diesem Vorteil besitzt die S 08 noch weitere, die
sich gegeniiber der A 08 als positiv auswirken, z.B. die
zweckméBige Einfiihrvorrichtung des Bonstreifens und die
Kontrollstreifensperre. Die bei der Typenreihe S 08 in Weg-
fall gekommene Zwischensummentaste macht sich nicht als
nachteilig bemerkbar, da diese vor allem im kapitalisti-
schen Wirtschaftsgebiet, zwecks Abgrenzung von Rabatt,
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in Frage kommt. Einzelposten und Repetition sind auch
nicht unbedingt erforderlich bzw. kénnen auf andere Art
durchgefiihrt werden. Die Kassen beider Typenreihen sind
mit einem Aufrechnungswerk und einem Hauptaddierwerk
ausgestattet, wobei das der S 08 als Wechseladdierwerk
(umschaltbar) fiir zwei Kassiererinnen ausgertistet ist, um
bei Schichtwechsel wéhrend der Ladendffnungszeiten keine
groBen Unterbrechungen bei der Kassierung zu haben.
Beide Kassen, sowohl A 08 als auch S 08, kénnen mit vier
oder fiinf Betragsreihen ausgeriistet werden. Fir Selbst-
bedienung allgemeines Lebensmittelsortiment genligt eine
Kasse mit vier Betragsreihen, da die Betridge der einzelnen
Artikel nicht tiber 99,99 DM liegen. Weitere Einzelheiten
der Kassen sollen hier nicht aufgefiihrt werden, da dies
bereits in fritherén Artikeln erfolgte.

Die Bedeutung des Kassensystems in der Selbstbedienung

Wenn man von der Kassierung in der Selbstbedienung
spricht, so darf man nicht nur die einzelne Kasse sehen.
Es gehdren dazu sdmtliche in der Verkaufsstelle vorhan-
denen Kassen, ihre Anzahl, ihre Plazierung, der Kassen-
stand, die Kassiererin und ihre Ausbildung und die Ar-
beitsorganisation innerhalb des Kassierungssystems der
Verkaufsstelle. Die beste Kasse kann in ihrer Kapazitét
nicht ausgenutzt bzw. lberhaupt nicht genutzt werden,
wenn die gesamten Faktoren nicht zueinander in Einklang
stehen. Deshalb ist den genannten Punkten eine besondere
Aufmerksamkeit zu schenken, denn in der Selbstbedie-
nung ist die Kassierung zu einem Schwerpunkt der Ver-
kaufsstelle geworden. Die Kassensténde haben deshalb
auch in einem bestimmten Grad EinfluB auf die Kapazitdt
einer Verkaufsstelle und damit auf ihren Umsatz. Der Ein-
druck, den der Kunde an der Kasse gewinnt, ist fir ihn
maBgebend. Er beeinfluBt seinen Eindruck von der Selbst-
bedienung, denn was nutzen dem Kunden ihre Vorteile,
wenn diese an der Kasse wieder aufgehoben werden.

Wie kénnen nun diese Aufgaben vom Verkaufspersonal
und den Secura-Aufrechnungskassen bewdiltigt werden.

Die Abfertigung des Kunden am Kassenstand kann man
in drei Teilarbeitsgéinge gliedern:
1. den Aufrechnungsvorgang oder das Registrieren,
2. den Zahlungsvorgang oder das Kassieren,
3, die Warenverpackung.
Die Kassiererin hat dabei folgende Arbeitstakte durchzu-
fiihren:
1. Waren einzeln dem Korb entnehmen,
Ablesen des Preises,
Registrieren der entsprechenden Preise,
Ziehen der Endsumme, ’
AbreiBen des Bons,

Ansagen der Endsumme und Ubergabe des Bons
an den Kunden,

oue W

7. Entgegennahme des Zahlgeldes (ist auf der Miinz-
priifplatte abzulegen),

eventuelles Riickgeld dem Kunden vorzéhlen,

Einlegen des Zahlgeldes, wenn keine Reklamation
iiber falschen Riickgeldbetrag des Kunden,

10. eventuell Ware verpacken bzw. dem Kaufer beim
Einpacken behilflich sein,

11. Einkaufskorb beiseite stellen.

Wie und in welcher Zeit diese Arbeit verrichtet werden
kann, hdangt im wesentlichen von der Kasse, dem Kassen-
stand, der Preisauszeichnung und der Qualifizierung der
Kassiererin ab. Zundchst soll hier nur die Preisauszeich-
nung und die Qualifikation der Kassiererin behandelt wer-
den, die anderen Punkte werden in nachfolgenden Aus-
fihrungen erlautert. Das schnelle Finden und Erkennen
der Preise ist zum groBten Teil noch nicht gewdhrleistet, da
die Preisauszeichnung der Waren den Anforderungen, die
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die Selbstbedienung an sie stellt, oft nicht geniigt. Die
Preise miissen groBer, Ubersichtlicher und immer an der
gleichen Stelle auf den Verpackungen angebracht werden,
um der Kassiererin auch auf diesem Gebiet die Arbeit zu
erleichtern. In diesem Zusammenhang muB noch gesagt
werden, daB es unzweckmdBig ist, wenn die Kassiererin

“noch mit Arbeiten belastet wird, die nicht innerhalb ihres

eigentlichen Arbeitsganges liegen, z.B. der Verkauf von
Kaffee und Tabakwaren und die Riicknahme von leeren
Flaschen, da hierdurch die Leistung der Kassiererin in der
Abfertigung der Kunden an der Kasse absinkt. Die Or-
ganisation in der Verkaufsstelle sollte so durchgefiihrt wer-
den, daB diese zusdtzlichen Arbeiten von der Kasse fern-
gehalten werden. Das trifft vor allem auf gréBere Verkaufs-
stellen zu, wo sich ein Extrastand fiir Waren dieser Art
auBerhalb der Selbstbedienungszone rentiert. In kleine-
ren Verkaufsstellen ist dieser Verkauf am Kassenstand
kaum zu umgehen und wirkt sich auch nicht so nachteilig
aus. Flaschenriicknahme sollte allerdings auf jeden Fall
woanders durchgefiihrt werden.

Zur Qualifizierung der Kassiererin muB gesagt werden,
daB sie mit ihrem Arbeitsplatz und vor allem der Kasse
eine feste Einheit bilden muB. Jede Kassiererin sollte so
ausfiihrlich wie méglich tber die Bedienung der Kasse in-
formiert werden. Dazu gehért ein ausfiihrliches Studium
der Bedienungsanweisung, die Einweisung durch den Ver-
kaufsstellenleiter, der selbst die Kasse auch gut kennen
muB, und die Ubermittlung von Erfahrungen anderer Kas-
siererinnen, um die beste Arbeitsweise verallgemeinern zu
kénnen, z. B. die des Blindtastens.

Bei den Secura-Aufrechnungskassen ist das Blindtasten
méglich, wenn die Tastenzeile der 5 die Trennungslinie
bildet und zugleich Ausgang und Grundstellung der Finger
bestimmt.

Die einzelnen Finger sollten fiir folgende Tastenbdnke in
Frage kommen:

Zeigefinger: Tastenbank 0--, 00
Mittelfinger: Tastenbank 00, +4-0
Ringfinger: Tastenbank 00, 0.

Diese Aufteilung erscheint am giinstigsten, da Betrdge
iiber 9,99 DM im Selbstbedienungsladen — Lebensmittel
sehr selten vorkommen und bei einer anderen Aufteilung
die Tastenbank der Pfennigreihe sonst der kleine Finger
{ibernehmen miiBte, dieser aber schnell ermidet.

Der Kassenstand und die zweckméBige Aufstellung
der Kasse

Um die Beanspruchung der Kassiererin in arbeitsphysio-
logischer Hinsicht mdglichst zu verringern und um die Ar-
beitsproduktivitdt in der Kundenabfertigung zu steigern,
ist es erforderlich, daB zweckmdBige, technisch gut durch-
konstruierte und den neuesten Erkenntnissen entsprechende
Kassensténde vorhanden sind, wo auch die Kasse selbst
die giinstigste Aufstellung finden kann und voll zur Aus-
lastung kommt.

Die im Einsatz befindlichen Kassensténde bzw. die in der
Produktion z.Z. hergestellt werden, entsprechen nicht in
allen Details den Anforderungen, die man an einen mo-
dernen Kassenstand stellt. Das kommt besonders zum Aus-
druck, wenn sie in groBen Verkaufsstellen (z. B. Kaufhallen)
mit einer hohen Kundenfrequenz eingesetzt werden.

Welche Punkte miissen beim Bau eines zweckmdBigen und
modernen Kassenstandes fiir Selbstbedienungsverkaufs-
stellen beachtet werden?

Der Platz bzw. Durchgang fiir den Kunden, Abstellflache
fir den vollen Einkaufskorb, Abstellmdglichkeit fir die
Einkaufstasche des Kunden, Platz fiir die Registrierkasse,
Arbeitsplatz fiir die Kassiererin, reichlich Platz fir die be-
reits registrierten Artikel bzw. eine Vorrichtung, um diese
wegzutransportieren, Platz fiir Packmaterial und evtl. Platz
fir die Waren des zusdtzlichen Verkaufs an der Kasse,
wie Kaffee, Tabakwaren usw.
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Bild 3. Anordnung der Registrierkasse im Kassenstand

Die Kassen stehen oft nicht in der richtigen Hohe, so daB
die Kassiererin {iber- oder unterhand greifen muB und
dadurch ein schweres Arbeiten hat, das teilweise sogar zu
gesundheitlichen Schaden fiihrt.

Die Aufstellung der Kasse im Kassenstand (Bild 3) — bzw.
ihre Anordnung — muB unter Beachtung der glinstigsten
Arbeitsbedingungen erfolgen, um die Belastung der Kas-
siererin in physischer Hinsicht weitestgehend einzuschrén-
ken. Obwohl ein Wechsel zwischen Sitzen und Stehen der
Kassiererin, um einseitige Belastung zu vermeiden, vor-
teilhaft ist, sollten die MaBe weitestgehend der Arbeit im
Sitzen angepaBt werden, da die Kassiererinnen in der Re-
gel iiberwiegend im Sitzen arbeiten. Eine Durchfiihrung
der Arbeit im Stehen ist, da die Abweichungen nicht so
erheblich sind, auch noch gut méglich. Generell sollte man
anstreben, die Kassen im Kassenstand méglichst nach un-
ten zu verlagern, da hierdurch ein ermiidungsarmes Ein-
tasten ermdglicht wird (der Arm wird nicht tibernormal
angehoben), wobei das Einlassen der Basis in den Kas-
senstand sehr zweckmdBig ist. Ausgangspunkt der Ermitt-
lung der Einbauhdhe ist die normale Sitzhdhe, sie betragt
450 mm, wobei als tiefster Punkt die Grundfldche, meist
der FuBboden, angenommen wird. Hat der Kassenstand
ein Podest, so ist dieser die angenommene Grundfldche.

Die Arbeitshdhe der Hénde beim Eintasten sollte am be-
sten uhgefdhr in einer Héhe von 950 mm Ulber der Grund-
flache liegen. Der Packtisch muB etwa 750 mm {ber der
Grundfléche sein, um fiir Kassiererin und Kunden glei-
chermaBen die giinstigste Héhe aufzuweisen, wobei es
sich als sehr giinstig erweist, wenn die angenommene
Grundfldche erst etwa 100 bis 200 mm {iber dem FuBboden
liegt (Podest). In diesem Fall kann die Packtischflache
noch tiefer liegen, méglichst in gleicher Hohe wie die
Oberkante der Schubladenbasis (Arm wird beim Ablegen
der registrierten Artikel nicht iibernormal angehoben). Bei
normaler Aufstellung (ohne Podest) wiirde der Packtisch
dann aber fiir den Kunden zu tief sein. Der hoherliegende
Kassenstand gewdhrleistet auch einen besseren Blick iber
den Verkaufsraum.

Da die Kassiererin eine schridge Sitzstellung zum Pack-
tisch einnimmt, ist es, damit Hand und Unterarm der Kas-
siererin bei der Bedienung der Tastatur eine gerade Linie
bilden, erforderlich, daB auch die Kasse in einer bestimm-
ten Schrégstellung zum Packtisch eingebaut wird. Die
Schragstellung sollte in einem Winkel von etwa 20 bis
30 Grad zum Packtisch erfolgen. Um auch die Kérper-
drehung der Kassiererin zu unterstiitzen, ist die Verwen-
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dung eines Drehstuhles angebracht. Alle diese Punkte er-
leichtern der Kassiererin die Arbeit und erhéhen die Ar-
beitsproduktivitét, sie sind deshalb nicht zu unterschatzen.

Die Kapazitit der Secura-Aufrechnungskassen bei der
Kassierung

Wie schon aufgefiihrt, gliedert sich der Arbeitsgang Kas-
sierung in Registrieren, Kassieren und Verpacken. Bei der
Betrachtung der Kapazitdt der Secura-Aufrechnungskassen
in der Kéuferabfertigung muB man sich auf den Teilarbeits-
gang Registrieren beschrénken, da die Leistung der Kasse
nur hier zum Ausdruck kommt und nur diesen Teil den Ar-
beitsgang Kassierung beeinflussen kann. Von der Kasse
aus gesehen, sind bei der Betrachtung der Kapazitdt fol-
gende Punkte und Werte zu beriicksichtigen::

1. Ablaufzeit eines Kassenganges:
0,8 bis 1,0 s

2. zuldssige Motorbelastung = relative Einschalt-
dauer von 60 /o

Laufzeit des Motors
relative ED (%) =

0
Spieldauer X0

(Kassenlaufzeit + Eintasten usw.)

3. durchschnittlich notwendige Zeit zur Eintastung eines
Betrages: etwa 1,0 s.

Nur unter Beriicksichtigung der relativen Einschaltdauer
und der Ablaufzeit eines Kassenganges kénnen in der
Stunde etwa 2160 Kassengénge durchgefiihrt werden. Diese
Angabe hat jedoch fiir die Praxis keine Bedeutung. Sie
wurde nur angefiihrt, um zu beweisen, daB von seiten der
Motorbelastung keine wesentliche Grenze fir die Kapazitdt
entsteht.

Unter Beriicksichtigung einer durchschnittlichen Eingabezeit
je Posten von 1 s, diese Zeit entspricht ermittelten Werten
aus der Praxis, mit Ablesen des Preises und einer Kassen-
durchlaufzeit von 1 s, betrdgt der Teilarbeitsgang- Regi-
strieren bei Aufrechnung von durchschnittlich finf Posten
je Kunde und dem Ziehen der Endsumme etwa 12 s/Kunde.
Es kénnten also, wenn Kassierung und Verpackung nicht
beriicksichtigt werden, je Stunde 300 Kunden abgefertigt
werden. Es kommt also in der Praxis im wesentlichen dar-
auf an, die Teilarbeitsgéinge Kassieren und Verpacken zu
beschleunigen und zu verkiirzen bzw. den Kunden zu liber-
tragen.

Unter Beriicksichtigung des gesamten Arbeitsganges, seine
Dauer wird vom Institut fiir Handelstechnik im Durchschnitt
mit 50 s/Kunde bei einer Postenzahl von durchschnittlich
fiinf angegeben, kénnten in der Stunde 70 Kunden abge-
fertigt werden. Hierbei kénnen die drei Teilarbeitsgnge zu
je 15 Zeit auf den Gesamtarbeitsgang Kassieren aufge-
teilt werden. Diese Zahl kann jedoch von der einzelnen
Kassiererin noch unterboten werden (etwa 80 bis 100 Kun-
den sind durchaus méglich). In der Selbstbedienungskauf-
halle RathausstraBe in Berlin wurden an einer Kasse, mit
einer zusatzlichen Hilfskraft, in der Weihnachtszeit an
einem Tag in einer Stunde durchschnittlich 150 Kunden
abgefertigt (in 6 Stunden 900 Kunden). Das zeigt, daB
die Kapazitat der Secura-Kassen in der Kauferabfertigung
wesentlich héher liegt als allgemein angenommen wird.
Die Kapazitit der Kasse ist in den meisten Fdllen gar
nicht ausgelastet. Eine schnellere Abfertigung des Kunden
am Kassenstand, bzw. die Kapazitdt der Kundenabferti-
gung in der Selbstbedienung krankt oft an anderen Fakto-
ren, z.B. die Behinderung durch den Kunden selbst, die
meistens durch die unzweckmdBigen Kassensténde hervor-
gerufen wird. Es zeigt sich also, daB hier im volkswirtschaft-
lichen Rahmen noch Reserven schlummern und man oft
unberechtigterweise die Ursachen einer schleppenden Kun-
denabfertigung bei der Registrierkasse sucht.

Fortsetzung folgt
NTB 864
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Selektieren von Kerblochkarten im Karteikasten 2

H. PASEDACH (KDT), ,veb biirotechnik”, Berlin

In Heft 4/1963 der Zeitschrift ,Neue Technik im Biiro" ist
unter dem Titel ,Rationelle Arbeitsweise im BfE" eine Ver-
Sffentlichung von H. Schmidt, Dresden, enthalten, die ein
Selektieren von Kerblochkarten im Aufbewahrungsbehdl-
ter beschreibt.

BegriiBenswert an diesem Artikel ist, daB er einmal der
weiteren Popularisierung der Anwendung von Kerblochkar-
ten, in diesem Fall fir den besonderen Verwendungszweck
im BfE, dient, und daB er sich weiter damit beschdftigt,
den Selektionsvorgang zu vereinfachen. Die Frage, Be-
halter (Karteikésten) zu schaffen, die gleichzeitig die Auf-
bewahrung von Kerblochkarten und ihre Selektion im Be-
halter gestatten, ohne daB die Karten beim Selektionsvor-
gang dem Behdlter entnommen werden miissen, ist in den
letzten Jahren schon héufig erértert worden. Auch der ,veb
biirotechnik” hat sich mit dieser Frage fiir die Entwicklung
neuer Geriite eingehend beschaftigt. Eine zufriedenstel-
lende, allgemein anwendbare Losung hat sich aber bisher
nicht finden lassen; ihr stehen verschiedene berechtigte
Bedenken entgegen.

Um eine einwandfreie Selektion von Kerblochkarten zu
garantieren — und das muB Sinn und Zweck solcher Ge-
réite sein —, ist duBerste Prézision der in einem Selektions-
geréit vorhandenen, mit den Lochreihen in den Karten tiber-
einstimmenden Bohrungen unbedingte Voraussetzung. Da-
bei spielt schon die Beschaffenheit des zur Verwendung
kommenden Grundmaterials eine wesentliche Rolle. So sind
7.B. Karteikéisten aus Holz mit Trennwénden aus dem
gleichen Material nicht geeignet, da der Grundstoff ,Holz"
arbeitet und sich daraus PaBschwierigkeiten bei der Selek-
tion ergeben kénnen. Auch Hartfaserplatten sind nicht das
geeignete Material. Die Herstellung von Aufbewahrungs-
behdltern aus Metall oder Plasten mit Trennwdnden aus
den gleichen Materialien oder aus Plexiglas wiirde nach
eingezogenen Erkundigungen zu kostenaufwendig werden.
Das geht auch schon aus den Ausfiihrungen des Verfas-
sers des Artikels hervor. In dem beschriebenen Gerdt sind
als Grundstoffe Dezilith, Metall und Plexiglas verwendet.
H. Schmidt beziffert die Herstellungskosten im Eigenbau
in seinem Betrieb mit etwa 120,— DM. Eine Serienherstel-
lung kénnte Verbilligungen bringen, doch treten dann die
tiblichen Vertriebszuschlége fiir Organisationsmittel hinzu.

Beriicksichtigt man dabei noch, daB H. Schmidt von der
Benutzung normaler Handselektionsnadeln ausgeht, so
kann der Behdlter fiir den Selektionsvorgang im Héchst-
fall eine Tiefe von 16 bis 18 cm haben; das entspricht
etwa 500 Karten. Das bedeutet, daB bei gréBeren Kar-
teien mehrere solcher Behdlter angeschafft werden miissen.
Nach den im Artikel enthaltenen Bildern handelt es sich
um einen offenen Behdlter, der durch eine Haube abge-
deckt werden kann. Den Charakter eines geschlossenen
und verschlieBbaren Karteikastens trigt der Behdlter nicht,
so daB die in ihm enthaltenen Karten nicht vor dem un-
berechtigten Zugriff Dritter schiitzbar sind.

Fin weiteres Argument, das gegen die Schaffung gleich-
zeitig zum Selektieren geeigneter Aufbewahrungsbehélter
spricht, ist der Kraftaufwand, der beim Selektieren fiir die
Betdtigung des Schiittelvorganges notwendig ist. 1000 Kerb-
lochkarten im Format K 5 haben ein Eigengewicht von
etwa 5 kg, normale Karteikésten bei einer Tiefe von 35cm
ein Fassungsvermdgen von 1000 Karten. Aber selbst in
dem von H. Schmidt beschriebenen Behdlter, dessen Fas-
sungsvermdgen auf etwa 500 Karten zu veranschlagen ist,
die fiir den Selektionsvorgang benutzt werden, betrégt
das FEigengewicht der Karten schon 2,5 kg, wozu noch das
Gewicht des Behélters hinzukommt. Infolge ihrer Schwere
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werden solche Késten im Gebrauch unhandlich, da sie fir
den Selektionsvorgang angehoben und geschiittelt werden
miissen. Bis zum Herausfallen aller gesuchten Karten muf
der Behdlter mehrfach geschiittelt und dabei freischwebend
gehalten werden. Auch die Absicherung der eingefiihrten
Selektionsnadeln gegen ihr Herausrutschen nach vorn beim
Schiitteln des Behdlters ist nicht gegeben.

Es kann bei Betrachtung des Problems auch nicht davon
ausgegangen werden, daB ein solcher Selektions-Behdlter
nur fiir kleine Karteien geeignet zu sein braucht. Dafir
wéren die Anschaffungskosten zu hoch, schon im Hinblick
darauf, daB einfache Selektionsrahmen, die ein Fassungs-
vermdgen von etwa 200 Karten haben, fiir die Formate K5
und K6 zu einem Preis, der unter 10,— DM liegt, jeder-
zeit lieferbar sind.

Aus diesen grundsétzlichen Erwdgungen heraus erscheint
es nicht ratsam, Aufbewahrungsbehdlter und Selektions-
gerdt zu vereinen. Es hat sich in jahrelanger Praxis erge-
ben, daB es besser ist, die zu selektierenden Karten dem
Behdlter zu entnehmen und in ein Selektionsgerdt einzu-
stellen. Diese Arbeit ist nicht so zeitaufwendig, daB da-
durch der Selektionsvorgang verlangsamt wird. Im Gegen-
satz zum Behdlter-Gerdt von H. Schmidt brauchen die Se-
lektionsnadeln bei Durchsicht gréBerer Karteien als 500
Stiick fiir die Fragestellung nicht umgesteckt zu werden,
sondern verbleiben in der ein- und auszufahrenden Nadel-
schiene. Die Konstruktion moderner Selektionsgerdte ver-
biirgt auch in weit stirkerem MaBe das Fallen der gesuch-
ten Karten, als dies beim Schiitteln eines Karteikastens von
Hand gewdhrleistet ist.

Unter Beriicksichtigung all dieser Umsténde und unter Be-
achtung des Weltstandes der Entwicklung von Selektions-
gerdten hat der ,veb biirotechnik” in diesem Jahr ein neues
Handselektionsgerat zur Leipziger Frithjahrsmesse vorge-
stellt (Bild 1). Dieses Gerdat hat vor allem den Vorzug, daB
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Bild 1. Handselektionsgerat fiir Kerblochkarten aller GroBen
(veb biirotechnik)
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es fir alle GroBen von Kerblockarten geeignet ist. Das
Fassungsvermdgen des Kartenbehdlters in diesem Gerét
betrdgt maximal etwa 350 Karten. In einer Stunde kon-
nen an einem Kartenrand bei komplexer Fragestellung
mit Hilfe dieses Gerdtes etwa 24 000 Karten selektiert wer-
den, d.h. daB bei Befragung aller vier Kartenrdnder in
einer Stunde etwa 6000 Karten durchgesehen werden kén-
nen. Es muB bezweifelt werden, daB diese Leistung mit
dem von H. Schmidt beschriebenen Gerdt auch nur an-
néhernd erreicht werden- kann. Es ist mit dem neuen Gerdt
auch méglich, die gesuchten Karten nur um einen Loch-
abstand herausrutschen zu lassen, wie das manchmal fiir
einfache statistische Zdhlvorgdnge erwiinscht ist. Das von
H. Schmidt beschriebene Gerdt ist auch jeweils nur fiir
eine KartengréBe verwendbar, somit miissen also auch fiir
verschiedene KartengréBen verschieden groBe Behdlter vor-
handen sein. Das trifft z. B. schon im BfE des VEB Stark-
stromanlagenbau in Dresden zu, wo Karten der GréBe
K 4 und K 5 benutzt werden.

Es wird daher immer die Anschaffung eines vielseitig und
fir alle KartengréBen verwendbaren Gerdtes empfehlens-

wert sein. Auch wirtschaftlich gesehen ist schon bei Karteien
von 3000 Karten aufwdrts die Anschaffung eines Selek-
tionsgerdtes und normaler Karteikdsten rentabler.

AbschlieBend soll noch darauf hingewiesen werden, daB
Kerblochkarten und die dazu erforderlichen Arbeitsmittel
fiir den Export geeignet sein missen.

Selektionsgerdte miissen daher in ihrer Funktionssicherheit
und im Material dem Weltstand entsprechen, um dadurch
die Exportwiirdigkeit zu gewdhrleisten.

In Verbindung mit dem Amt fiir Erfindungs- und Patent-
wesen hat sich innerhalb der KDT unter Leitung des Ver-
fassers eine Arbeitsgruppe Lochkarten gebildet, die sich
mit der Entwicklung einer fiir die DDR einheitlichen Kerb-
lochkarte fiir das Neuererwesen beschdftigt. Es handelt
sich um eine getrennte Stamm- und Namenskarte im For-
mat K 5. Die Entwicklung ist abgeschlossen; eine Verbind-
lichkeitserklarung durch das Amt fir Erfindungs- und Pa-
tentwesen ist fiir das Jahr 1964 vorgesehen. Mit der Ent-
wicklung verbesserter Arbeitsmittel fiir Handlochkarten be-
schaftigt sich der ,veb blirotechnik" laufend. NTB 883

Zur Frage der Erfassung und Bearbeitung
des Lohnzuschlages (Z) durch die Lochkartentechnik

Dipl. oec. S. MUHLPFORT, KDT, Bautzen

1. Einleitung

In diesem Beitrag wird nicht auf die Bedeutung und die
Aufgaben des Lohnzuschlages (Z) eingegangen, sondern
als bekannt vorausgesetzt. In mehreren Verdffentlichun-
gen, die in einschligigen Fachzeitschriften erschienen, wur-
den bereits diese Fragen eingehend dargestellt. Der fol-
gende Beitrag befaBt sich mit der Problematik der Er-
fassung und Bearbeitung durch die Lochkartentechnik.
Schwerpunkt ist die Herausarbeitung der rationellsten Me-
thode der Erfassung der gebrauchten Zeit, die ja bekannt-
lich der Ausgangspunkt fiir die Errechnung des Lohnzu-
schlages (Z) darstellt.

2. Méglichkeiten der Erfassung und direkten Zurechnung
des Lohnzuschlages (Z) auf die Kostentréger durch die
Lochkartentechnik

Fiir Betriebe, die Lochkartenstationen besitzen und den
Lohnzuschlag (Z) direkt verrechnen wollen, gibt es nach
Ansicht des Verfassers zwei gangbare Lésungen, wobei
gleich zu bemerken ist, daB beide sehr arbeitsaufwand-
reich sind, und in Anbetracht der allgemein sehr kurzfristi-
gen Terminierung fiir Abrechnungsunterlagen diirften sie
sicherlich in der Regel nicht zur Anwendung kommen und
werden auch nicht empfohlen.

Diese Méglichkeiten seien vielmehr der Vollstandigkeit we-
gen und als Beispiel dafiir genannt, daBl mit Hilfe der
Lochkartentechnik auch die scheinbar schwierigsten Pro-
bleme geldst werden kénnen.

21. Die Variante der Erfassung des Lohn-
zuschlages (Z) iber den Lohnschein

Ist die auf dem Lohnschein verzeichnete Arbeit vom Arbei-
ter fertiggestellt, miiBte vom Brigadier oder Werkstatt-
schreiber nochmals ein Lohnschein ausgestellt werden, der
die Auftragsnummer, ausfithrende Kostenstelle, die Stamm-
nummer und die gebrauchte Zeit sowie den Zuschlagssatz
enthdlt. Dieser Lohnschein wird ebenso wie der Leistungs-
lohnschein zum Lochen in die Lochkartenstation gegeben
und kann entsprechend weiter bearbeitet werden, so daB
damit die Voraussetzungen fiir eine direkte Verrechnung
des Lohnzuschlages (Z) auf die Kostentrdger gegeben ist.
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Der groBe Nachteil dieser Variante ist, daB die Brigadiere
bzw. Werkstattschreiber in einem nicht vertretbaren MaBe
zusétzlich belastet werden und ebenfalls eine zusdtzliche
Kapazitdtsbeanspruchung  fir die Lochkartenstation, vor
allem hinsichtlich des Lochens und Priifens, eintritt. Es
bestehen dadurch im Betrieb im Verhdltnis zu den Lei-
stungslohnscheinen die gleiche, unter bestimmten Bedin-
gungen sogar eine hdhere Anzahl Lohnscheine fiir die
Lohnzuschlagserrechnung.

22. Die Variante der Erfassung des Lohn-
zuschlages (Z) durch Doppeln der Lei-
stungslohnlochkarten

Betriebe, deren Lochkartenstationen Kartendoppler besit-
zen, haben die Mdglichkeit, die angefallenen Leistungs-
lohnlochkarten zu doppeln. Auf den gedoppelten Loch-
karten sind die notwendigen Indikationen, wie Auftrags-
nummer, ausfiihrende Kostenstelle, Stammnummer, ge-
brauchte Zeit und Lohnzuschlagsschliissel enthalten, so daB
dadurch die Voraussetzungen gegeben sind, eine direkte
Verrechnung auf die Kostentréger vorzunehmen.

Die Vorteile dieser Variante gegeniiber der ersten sind vor
allem Wegfall der auszuschreibenden Lohnscheine durch
die Brigadiers bzw. Werkstattschreiber und Wegfall der
zusétzlichen Kapazitat fiir das Lochen und Priifen.

Dafiir hat sich der gesamte notwendige Zeitaufwand in
die Gruppe Schwermaschinen der Lochkartenstation ver-
lagert.

Bei Finschdtzung dieser Lésung muB man insgesamt fest-
stellen, daB sie noch sehr arbeitsaufwandreich ist und in
der Regel nicht angewendet werden diirfte.

3. Madglichkeiten der Erfassung und indirekten Verrechnung
des Lohnzuschlages (Z) auf die Kostentréger durch die
Lochkartentechnik

31. Darstellung der Erfassung des Brutto-
lohnes durch die Lochkartentechnik

Zum Zwecke des besseren Verstdndnisses der Punkte 3.2,
3.3 und 3.4 soll kurz die Erfassung des Bruttolohnes durch
die Lochkartentechnik, wie sie in dem Betrieb, in dem der
Verfasser tétig ist, vorgenommen wird, dargestellt werden.
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Samtliche anfallenden Lochkarten, d. h. Leistungslohn, Zeit-
lohn und Zuschldge werden — wie iblich — gerechnet.
Nach diesem Arbeitsgang werden die Lochkarten nach der
Stammnummer sortiert. Die Sortierung erfolgt in der Rei-
henfolge; zuerst die Stammkarten (fiir jeden Lohnempfdn-
ger gibt es eine Stammkarte, die die Personalangaben,
wie z. B. Geburtsjahr, Familienstand, Steuerklasse, steuer-
freien Betrag, Stammbkostenstelle, Stammnummer usw. ent-
halt) anschlieBend  die Leistungslohn-, Anwesenheitszeit-,
Zeitlohn- und Zuschlagslochkarten. Dadurch wird erreicht,
daB auf der Bruttolohnverdienstiibersicht je Stammnum-
mer zwei Summen ausgewiesen werden. Der Arbeiter kann
einmal seinen Leistungslohn und zum anderen seinen Zeit-
lohn und die Zuschlage getrennt ablesen.

Die Herstellung der Tabelle Bruttolohnverdienstiibersicht
wird mit Summenkarten vorgenommen, damit im AnschlufB
daran der Lohn nach Stammnummer und Stammkosten-
stellen tabelliert werden kann.

32. Die Variante der Sammlung der ge-
brauchten Stunden durch die Werkstdatten

Die gebrauchten Stunden eines jeden Arbeiters werden
monatlich durch den Brigadier oder Werkstattschreiber ge-
sammelt. Nach Ablauf eines Monats bzw. einer Abrech-
nungsperiode werden die ermittelten Zeiten auf einen
Lohnschein oder eine Verbundlochkarte sowie der Zuschlags-
satz eingesetzt, abgelocht und von der Lochkartenstation
entsprechend weiterbearbeitet.

Diese Losung ist nicht zu empfehlen, da durch die Verlage-
rung der Lohnscheinausschreibung in Werkstdtten groBe
Fehlerhdufigkeit eintreten kann. Es wird auch ferner der
Moglichkeit bestimmter Manipulationen Vorschub gelei-
stet.

33. Die Variante der Sammlung der ge-
brauchten Zeit iiber Summenkarten

Ehe die Tabelle Bruttolohnverdienstiibersicht hergestellt
wird, sind die Leistungslohnlochkarten nach Stammnum-
mern zu sortieren und zu tabellieren. Diese Tabelle ist mit
Summenkarten herzustellen, d.h. je Stammnummer eine
Summenkarte. Indem die Stammkarten, in denen der Lohn-
zuschlagssatz (Z) enthalten ist, vor die Leistungslohnloch-
karten bei der Sortierung gelegt und auch tabelliert wer-
den, besteht die Gewdhr der Ubernahme des Lohnzu-
schlagssatzes (Z) auf die Summenkarten, so daB diese
dann auch ordnungsgemdB bewertet werden kénnen. Nach
der Rechnung sind diese Summenkarten mit fiir die Brutto-
lohnverdienstiibersicht sortiert.

Die Vorteile dieser Variante bestehen vor allem darin, daB
das Sammeln der gebrauchten Zeiten durch die Werkstat-
ten wegfdllt und der gesamte Verdienst des Arbeiters auf
einer Tabelle ersichtlich ist.

Da fiir jeden Leistungslohner eine Summenkarte bei der
Aufbereitung fir die Errechnung des Lohnzuschlages an-
fallt, ist die maschinelle Rechenarbeit gering.

Der Nachteil ist, daB zweimal die Leistungslohnlochkarten
tabelliert werden missen, d.h. einmal fiir die Aufberei-
tung und zum anderen fiir die Herstellung der Tabelle
der Bruttolohnverdienstiibersicht.

34. Die Variante der Sammlung der ge-
brauchten Zeit lber die Leistungslohn-
summmenkarte aus der Tabelle der
Bruttolohnverdienstiibersicht

Es ist — wie bisher — die Tabelle der Bruttolohnverdienst-
tibersicht zu erstellen. Die durch diese Tabelle anfallenden
Leistungslohnsummenkarten sind zu doppeln und die er-
forderlichen Indikationen auf die gedoppelte Lochkarte zu
tibernehmen. Die gedoppelten Lochkarten sind mit dem
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entsprechenden Lohnzuschlagssatz (Z), der ebenfalls {iber-
nommen wurde, zu errechnen. Diese Lochkarten sind nach
Stammnummern zu tabellieren. Dadurch erhdlt der Arbeiter
anstatt der bisher {blichen einen Bruttolohnverdienstiiber-
sicht zwei.

Der Vorteil dieser Variante liegt gegeniiber allen bisher
dargestellten in dem niedrigsten Zeitaufwand fiir die Loch-
kartenstation. Der Nachteil besteht aber darin, daB der
Arbeiter zwei Verdienstiibersichten erhdlt.

Hat z B. der Arbeiter seine Norm nicht mit 100 /o erfillt,
so erhalt er entsprechend seiner Nichterfiillung einen Ab-
zug, der so groB ist wie die Differenz von seiner tatsdch-
lichen Erfiillung bis zu 100 “/o.

Beispiel: .
Tatséichliche Erfiillung 92,8 %o
Abzug vom Lohnzuschlag 8,0 °/o

Auch diese Rechnung kann mit Hilfe der Lochkartentech-
nik geldst werden.

Beim Doppeln der Summenkarten oder Herstellen tiber
den Summenlocher wird auch die Normzeit mit Ubernom-
men, so daB die Normerfiillung gerechnet werden kann,
um feststellen zu kénnen, ob die Norm erfillt oder nicht
erfiillt wurde. Bei 100%iger Normerfiillung wird der volle
Lohnzuschlagssatz gewdhrt, wéhrend  bei Untererfiillung
die Rechnung wie folgt durchgefiihrt wird:

Normerfiillung (tatséchlich) dividiert durch 100, multi-
pliziert mit dem Lohnzuschlagssatz und multipliziert
mit der gebrauchten Zeit.

Der einzelne Betrieb kann nun selbst entscheiden, welcher
Variante er von den unter Punkt 3.3 und 3.4 genannten, den
Vorzug gibt.

35 Zur Problematik der indirekten Ver-
rechnung des Lohnzuschlages (Z) auf die
Kostentrdager

Ausgehend von den unter Punkt 3.3 und 3.4 dargestellten
Varianten ist die Héhe des Lohnzuschlages (Z) unterteilt
nach Kostenstellen, fiir den gesamten Betrieb durch die
Lochkartenstation zu ermitteln.

Der Lohnzuschlag (Z) bleibt Bestandteil der Grundkosten.
Er darf also keinesfalls als Gemeinkosten verrechnet wer-
den. Demzufolge ist manuell von der Betriebsabrechnung
das Prozentverhdltnis direkt angefallener Lohn zu angefal-
lenem Lohnzuschlag zu ermitteln.

Beispiel:
Ermittelter Lohn direkt 100 Einheiten
Lohnzuschlag 100 Einheiten

Folglich ergibt sich, daB die Basis der direkten Grund-
kosten (Lohn) um 100 /o erhdht werden muB, um die rich-
tige Ausgangsbasis zu haben fir die Zurechnung der Ge-
meinkosten.

Dieser Satz, in unserem Beispiel 100 0/, ist der Lochkar-
tenstation fiir jede Abteilung von der Betriebsabrechnung
mitzuteilen, um die weiteren Errechnungen durchfiihren zu
konnen.

Ehe darauf eingegangen wird, soll kurz dargestellt wer-
den, wie die Lochkarten, die die Ldhne fiir Produktions-
grundarbeiten enthalten, von der Lochkartenstation weiter
bearbeitet werden.

Zunéichst werden die genannten Lochkarten, ehe die Be-
triebsabrechnung die erforderlichen Tabellen fir den BAB |
und BAB 1l erhdlt, nach belasteter Kostenstelle, Auftrags-
nummer und ausfiihrender Kostenstelle sortiert und tabel-
liert mit gleichzeitiger Herstellung von Summenkarten.
Durch diese Verdichtung wird erreicht, daf die Tabellen
fiir die Betriebsabrechnung einen zumutbaren Umfang an-
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nehmen, so daB fiir die Sachbearbeiter ein leichteres Be-
arbeiten der Tabellen ermdglicht wird.

Bisher wurden die Summenkarten wie folgt gerechnet:
Lohn (Grundkosten) multipliziert mit °/-Satz der Ge-
meinkosten je Abteilung = Produktionsselbstkosten.

Erfolgt die Abrechnung auf der Grundlage der 60-Minu-
ten-Basis, so ergibt sich, ehe vorgenannte Multiplikation
vorgenommen werden kann, folgende Multiplikation:

Lohn (Grundkosten auf 60-Minuten Basis) multipliziert
mit %-Satz auf Grundlage des Lohnzuschlages je Ab-
teilung = Grundkosten (Lohn) gesamt.

Diese dargestellten Beispiele zeigen, wie mit Hilfe der mo-
dernen Technik auch zundchst kompliziert aussehende Pro-
bleme miihelos geldst werden kénnen und den Menschen
von der geistig-schematischen Arbeit, die zeitraubend ist,
befreit.

Zu Fragen der Lohnform in Lochkartenstationen

Dipl. oec. W. SCHULZE, ,veb biirotechnik", Organisationsabteilung Berlin

Die Zahl der Lochkartenstationen in der DDR nimmt stdn-
dig zu. Beim Aufbau der Stationen ist eine nicht unwesent-
liche Frage die der zweckmdBigsten Lohnform fiir das in
der Station beschéftigte Personal. Diese Frage steht jedoch
im Rahmen der Uberpriifung und Neuordnung des Lohn-
systems innerhalb unserer Volkswirtschaft auch oft noch fiir
schon bestehende Stationen. Es sollen im folgenden Bei-
trag einige grundsdtzliche Bemerkungen zu diesem Pro-
blem gemacht werden.")

Folgende Anforderungen muB die Lohnform erfiillen:

1. Sie muB dem Prinzip der materiellen Interessiertheit
entsprechen,

2. Sie muB vom Standpunkt des Betriebes und vom Stand-
punkt der Okonomie der Produktionsbedingungen un-
ter Wahrung und Verbesserung der Qualitat zu einer
Senkung der Arbeitszeit je Erzeugnis, also zu einer Er-
héhung der Arbeitsproduktivitdt, beitragen.

3. Sie muB vom Standpunkt der Planung und der Abrech-
nung 6konomisch sein.

4, Sie muB dem jeweiligen FertigungsprozeB addquat
sein.

5. Sie muB im Interesse der Reproduktion und der Pro-
portionen der Entwicklung der Volkswirtschaft eine rela-
tive Konstanz des mittleren Lohnniveaus innerhalb der
gesamten Volkswirtschaft garantieren.

6. Sie muB zur Bildung eines sozialistischen BewuBtseins
beitragen.

Diese Anforderungen sind jetzt auf die Aufgaben der Loch-
kartenstationen zu beziehen, die ganz allgemein im we-
sentlichen darin bestehen, eine bestimmte, mehr oder we-
niger variable Arbeitsmenge einwandfrei, d.h. mit einem
Fehlerminimum innerhalb feststehender Zeitrdume zu be-
wéltigen. So gesehen erscheinen zundchst zwei Lohnfor-
men als fiir die Lochkartenstation geeignet:

1. Der Leistungslohn

2. Der Pramienzeitlohn.

Fiir die weitere Betrachtung ist es jedoch notwendig, zwi-
schen Lochen/Priifen und den Arbeiten an den sogenann-
ten GroBmaschinen und den Hilfs- und Ergdnzungsarbeits-
giéngen (Belegannahme, Komplettierung, Kontrolle usw.)
zu unterscheiden.

Lohnformen fiir das Lochen und Priifen

Hier wird in der Praxis vielfach der Leistungsstlicklohn an-
gewendet. Er scheint hier auch véllig gerechtfertigt zu sein,

1) Siehe auch Brenk: Probleme der Entlohnung in Lochkartenabteilun-
gen. NTB 4. Jg. (1960) H. 11, S. 348 bis 351.
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da einmal die Arbeit fiir die einzelne Kollegin exakt meB-
bar ist, die Kollegin zum anderen unmittelbar EinfluB auf
die Arbeit nehmen kann und drittens die Ermittlung von
TAN durch die sich meist stéindig wiederholenden und auf
gleichen Arbeitsmitteln durchzufiihrenden Arbeiten mog-
lich und &konomisch vertretbar ist. AuBerdem verwirklicht
diese Lohnform das Prinzip der materiellen Interessiert-
heit unmittelbar und gestattet eine relativ leichte Abrech-
nung des Lohns und durch das Vorhandensein von Normen
eine Planung der Arbeit.

Damit entspricht sie den obengenannten ersten drei For-
derungen, den restlichen Forderungen entspricht sie je-
doch nur bedingt.

So wird die Notwendigkeit, die Arbeiten unbedingt zu be-
stimmten Terminen durchzufiihren, nur mittelbar tiber das
Bestreben nach méglichst hohen Stiickleistungen beriick-
sichtigt. Auch die geforderte relative Konstanz des mittle-
ren Lohnniveaus ist nur bei anndhernd gleichbleibender
Normerfiillung gegeben, was, wie die Praxis zeigt, durch-
aus nicht der Fall zu sein braucht.

Die sechste Forderung scheint an sich recht problematisch
su sein. Da sich jedoch bei der Gruppe Lochen/Priifen
sehr oft Schwierigkeiten in der Zusammenarbeit und bei
der Leitung dieser Gruppe ergeben, sollte es m.E. hier
Aufgabe der Lohnform sein, wesentlich bei der Heraus-
bildung kollektiver BewuBtseinsformen beizutragen. Gerade
das aber kann der Leistungsstiicklohn nicht. Bei dieser
Lohnform treten besonders bei im Aufbau befindlichen Sta-
tionen oft Unstimmigkeiten auf den genannten Gebieten
auf, so z B. in Perioden mit geringerem Arbeitsanfall.

Die ZweckmdBigkeit des Leistungslohnes ist also anzu-
sweifeln. Wenden wir uns dem Pramienzeitlohn zu. Es ist
zundéichst grundsétzlich zu bemerken, daB auch der Zeit-
lohn als solcher eine bestimmte Leistung voraussetzt und
nicht, wie oft irrtlimlicherweise angenommen wird, lei-
stungsunabhdngig gezahlt wird. Das gilt entsprechend fir
den Prémienzeitlohn,

Bei richtiger Handhabung gewdhrleistet der Prdmienzeit-
lohn die Einhaltung der obengenannten sechs Forderun-
gen fiir die Gruppe Lochen/Priifen in gleichem MaBe bzw.
besser als der Leistungsstiicklohn. So ist das Prinzip der
materiellen Interessiertheit durch richtige Festlegung der
Pramienhéhe leicht zu beriicksichtigen. Durch die Bildung
von Kennziffern, an die die Pramie zu binden ist — dar-
tiber wird noch zu sprechen sein —, kann die Forderung
nach Senkung der Arbeitszeit je Erzeugnis bei Wahrung
und Verbesserung der Qualitat, d.h. Erreichen eines Feh-
lerminimums, erfiillt werden.

Das gilt auch fiir die Forderung nach Gkonomischer Pla-
nung und Abrechnung.
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Jedoch kann im Gegensatz zum Leistungsstiicklohn dadurch,
daB die Termingebundenheit der Arbeiten in der Gruppe
Lochen/Priifen in die genannten Kennziffern einbezogen
wird, dieses sehr wichtige Problem durch den Prdamien-
zeitlohn unmittelbar beriicksichtigt werden. Durch die fest-
stehende maximale Prdmienhdhe ist die geforderte rela-
tive Konstanz des mittleren Lohnniveaus ebenfalls direkt
gegeben.

Besonders vorteilhaft wirkt sich der Préamienzeitlohn bei
richtiger Anwendung auf die Herausbildung kollektiver Be-
wuBtseinsformen aus. Um die Prdmie zu erarbeiten, kann
es durch entsprechende Kennziffern notwendig gemacht
werden, daB in erster Linie das Kollektiv seine Aufgaben
erfiillt. Die Leistungen der einzelnen Kolleginnen sind erst
innerhalb der Leistung des Kollektivs zu werten. Dadurch
wird das Kollektiv' als solches gefestigt. Das geschieht na-
tiirlich nicht im Selbstlauf, sondern es gilt auch hierbei,
durch eine verantwortungsbewuBte Tétigkeit der Leitung
der Station und der Gruppenleiterin der Gruppe Lochen/
Priifen auftretende Schwierigkeiten zu {iberwinden.

Natiirlich darf durch die jeweilige Lohnform nicht das
Grundgesetz der sozialistischen Lohnpolitik — Die Entloh-
nung nach der Leistung — verletzt werden. Um dieses Prin-
zip auch beim Prédmienzeitlohn verwirklichen zu kdnnen,
ist es notwendig, die Prédmie an die Erreichung bestimm-
ter Kennziffern zu binden.

Diese Kennziffern miissen dhnlich den Arbeitsnormen eine
Skonomische Planung der Arbeit und Abrechnung des
Lohns der Kolleginnen gewdhrleisten. In den Kennziffern
fir die Gruppe Lochen/Priifen muB in erster Linie die Lei-
stung beriicksichtigt werden, da die Kolleginnen diese Lei-
stung direkt beeinflussen kénnen. Zu beachtende Ein-
fluBfaktoren sind dabei die jeweilige Kartenart, von der
die Anzahl der zu lochenden Spalten abhéngt, und die
Art der Belege. Eine sehr gute Grundlage fiir die Erarbei-
tung solcher Kennziffern ist die in der Broschiire ,Zur Stan-
dardisierung der Arbeitsbelege?) angefiihrte Normen-
tabelle fiir Aritma-Maschinen, die die genannten Fakto-
ren ausreichend berticksichtigt.

Auf der Grundlage dieser Tabelle wurden von der Loch-
kartenstation eines volkseigenen Betriebes im Raum Dres-
den Leistungskennziffern fiir eine Einheitskarte mit 45 An-
schlagen ermittelt. Mittels Umrechnungskoeffizienten, die
empirisch fiir die einzelnen Kartenarten erarbeitet wurden,
werden alle gelochten und gepriiften Karten auf diese
Einheitskarte umgerechnet.

Der zweite Faktor, der liber Kennziffern beriicksichtigt wer-
den muB, ist die Qualitat der Arbeit, im Fall der Gruppe
Lochen/Priifen also das Erreichen eines Fehlerminimums.
Aus bekannten Griinden — ein einmal gelochter Fehler
wiederholt sich in allen Auswertungen — ist die Qualitdts-
kennziffer hier von besonderer Bedeutung.

In der angefiihrten Lochkartenstation werden die von den
Lochern und Priifern innerhalb eines Monats gemachten
Fehler summiert und auf das von den einzelnen Arbeits-
kraften bearbeitete Gesamtkartenvolumen bezogen. Von
den so ermittelten Prozentstitzen werden bei Locherinnen
je 0,1 % eine Karte und bei Priiferinnen je 0,001 %o drei
Karten von der errechneten mittleren Stundenleistung ab-
gezogen.

Ubersteigt die Anzahl der Fehler bei der Locherin monat-
lich 2,5 /o oder bei der Priiferin 0,02 %/, so ist die Leistung
nicht mehr pramienwdiirdig.

AuBerdem erhdlt eine Locherin, die auf einen Fehler auf
dem abzulochenden Beleg hinweist, der bis dahin noch
nicht bemerkt worden ist, eine Gutschrift von fiinf Karten.
Diese MaBnahme ist sehr geeignet, die Monotonie der Ar-
beit aufzulockern und die Kolleginnen zum Mitdenken an-
zuregen.

2) Nehls, Schoppenthau und Thoma: Zur Standardisierung der Arbeits-
belege. Verlag Die Wirtschaft, Berlin 1958, S. 193 ff.
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Als dritte Kennziffer ist der einzuhaltende Termin zu nen-
nen. Dadurch wird erreicht, daB im Vordergrund die Auf-
gaben des Kollektivs stehen. Werden bei den einzelnen
Arbeitsgebieten die Termine eingehalten, so ware die Pra-
mie in voller Héhe zu gewdhren. Fiir die Nichteinhaltung
der Termine wird die Préamie in Abhdngigkeit von der Ter-
miniiberschreitung in einer stark abfallenden Staffelung
gekiirzt bzw. entfallt ganz.

Um eine Benachteiligung der Gruppe Lochen/Priifen durch
verspdtete Beleganlieferung zu vermeiden, was besonders
bei Gemeinschaftsstationen auftreten kann, ist es notwen-
dig, eine gleitende Terminplanung durchzufiihren. Des
weiteren ist es erforderlich, die Kolleginnen stdndig {iber
den Stand der Arbeiten zu informieren. Dazu sind Sicht-
tafeln sehr geeignet, auf denen der zu erreichende Ter-
min und der ereichte Stand der Arbeiten erkennbar sind.
Durch diese MaBnahme wird zugleich erreicht, die Kolle-
ginnen starker fiir das Geschehen innerhalb der Station
und dariiber hinaus im gesamten Betrieb zu interessieren.
Solche Sichttafeln sind natiirlich nur sinnvoll, wenn sich
die Arbeit auf eine ldngere Zeit (zumindest ldnger als
eine Schicht) verteilt. Sie sind also nur fir bestimmte Ar-
beitsgebiete anwendbar.

Theoretisch wdre es mdglich, die Pramiengewdhrung von
der Einhaltung weiterer Kennziffern abhdngig zu machen,
so z.B. von der Ordnung am Arbeitsplatz usw.

Fiir die praktische Arbeit wirkt sich eine Vielzahl von Kenn-
ziffern jedoch hemmend aus. Die Berechnung wird zu kom-
pliziert und die Kennziffern wirken fiir die Kolleginnen
nicht mehr als Anreiz, sondern stellen eine Zahlenspielerei
dar. )

Lohnformen fiir die Beschdftigten an den GroBmaschinen
und das iibrige Personal der Lochkartenstation

Fiir diese Arbeitskrafte, d.h. also fiir die an den GroB-
maschinen Tdatigen, fiir die Beschdftigten der Gruppen Be-
legannahme und -kontrolle, Zwischenablage/Komplettie-
rung und der Gruppe Ausgangskontrolle wird in der Re-
gel Zeitlohn gezahlt. Nun setzt zwar, wie schon bemerkt,
auch der Zeitlohn eine gewisse Leistung voraus, jedoch
beriicksichtigt er die speziellen Belange der Lochkarten-
station — in der Hauptsache eben die Termingebunden-
heit — wenig. Da er das Prinzip der materiellen Inter-
essiertheit nur begrenzt verwirklicht und so auch kaum
zu einer Erhdhung der Arbeitsproduktivitdt beitragen kann,
ist zu (iberlegen, ob ein Pramienzeitlohn, bei dem die
Pramie an den einzuhaltenden Terminen gebunden ist,
nicht zweckméBiger wére. Fir diesen Pramienzeitlohn spre-
chen jedenfalls die gleichen Argumente, die bei der Be-
griindung dieser Lohnform fiir das Lochen/Priifen ange-
fuhrt wurden.

Neben dem einzuhaltenden Termin weitere Kennziffern an-
zuwenden, ist hier wenig sinnvoll, da ihre richtige Bildung
und Anwendung zu kompliziert sein wiirde.

SchluBbemerkungen

Es muB betont werden, daB bei schematischer Anwendung
jede Lohnform aufhort, ihren Zweck zu erfiillen. Der Lohn-
politik innerhalb der Station muB deshalb von seiten der
Leitung der Station besondere Aufmerksamkeit gewidmet
werden.

Der Pramienzeitlohn macht es der Leitung der Station
moglich, in Abhdngigkeit von der jeweiligen Situation und
von der Wichtigkeit bestimmter Aufgaben auf diesem Ge-
biet beweglich zu sein.

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, daB ein Bestandteil
der Lohnpolitik auch die Lohnerhéhung im Rahmen der
Tarifdifferenz ist, wodurch die Lohnform Prémienzeitlohn
sinnvoll zu ergénzen ist.
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