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Im Jahre 1964 zu neuen Erfolgen in der Biiromaschinenindustrie

Liebe Leser!

Ich freue mich, Sie an dieser Stelle als Leser der ,Neuen Technik im Biiro" zu Beginn des neuen
Jahres 1964 im Namen der Mitarbeiter der Biiromaschinen-Export GmbH Berlin und in meinem
eigenen Namen begriiBen zu kénnen.

Das hinter uns liegende Jahr 1963 brachte fir uns alle, sowohl fiir Sie als Mitarbeiter des Industrie-
zweiges Biiromaschinen der Deutschen Demokratischen Republik oder als Mechaniker, Organisator
oder Interessent als auch fiir uns als das Exportunternehmen dieses Industriezweiges, sehr viele Neu-
heiten und Weiterentwicklungen. Durch die konzentrierte, zielstrebige Arbeit der Wissenschaftler
und Techniker, Meister und Arbeiter unseres Industriezweiges konnten solche wertvollen Erzeugnisse
wie der elektronische Fakturierautomat Modell SOEMTRON 381 aus dem VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda in das Produktionsprogramm aufgenommen werden. Das Produktionsprogramm bei
Schreibmaschinen konnte durch die hochwertigen Weiterentwicklungen wie die der Kleinschreib-
maschinen Modell Erika 14 und 15 und der Standardschreibmaschinen Optima Modell M 14 mit
ihren vielseitigen Zusatzeinrichtungen bereichert werden. Die Einsatzmdglichkeiten unserer Buchungs-
automaten wurden durch die Produktionsaufnahme der leistungsféhigen Zusatzgerdte, wie dem
elektronischen Multipliziergerdt TM 20 oder dem ebenfalls elektronischen Zusatzgerdt, dem TS 36,
wesentlich erweitert, wozu nicht zuletzt auch die mechanischen Multiplikationsgerdte und die Aus-
riistung der Optimatic-Buchungsautomaten mit Pfund-Sterling(£)-Wdhrung gehdren. Nicht verges-
sen werden soll auch an dieser Stelle, daB durch die sténdige Erweiterung der Produktionskapazita-
ten, der Verbesserung der Produktionsmdglichkeiten und einer stdndig steigenden Qualifikation der
Werktétigen nicht nur eine Erhéhung der Produktion schlechthin erfolgte, sondern auch die ohnehin
schon hohe Qualitét unserer Erzeugnisse weiterhin erhdht wird.

Das alles waren wesentliche Voraussetzungen dafiir, daB neben der besseren Versorgung der Be-
darfstréger innerhalb der DDR auch der Export der Erzeugnisse dieses Industriezweiges gegeniiber
1962 bedeutend gesteigert werden konnte.

Ich méchte bei dieser Gelegenheit allen, die an diesem guten Ergebnis durch ihre tagliche Arbeit
beteiligt sind, meinen herzlichen Dank aussprechen. Ich bin {iberzeugt davon, daB auch das neue Jahr
wieder eine Reihe Neuheiten und Weiterentwicklungen unseres Industriezweiges zum Wohle unserer
Deutschen Demokratischen Republik bringen wird. So, wie die beiden Messen des Jahres 1963 in
Leipzig stindig Neuheiten und Weiterentwicklungen und damit héhere Geschdéftsabschliisse brachten,
werden auch die folgenden, insbesondere die néchsten zwei vor uns stehenden, im Mdrz und Sep-
tember dieses Jahres, die gute Tradition fortsetzen. Wenn Sie zu den Besuchern dieser Messen z&h-
len, werden Sie diese Feststellung selbst immer wieder treffen kdnnen.

Gestatten Sie, liebe Leser, daB ich lhnen abschlieBend noch einmal zum Jahreswechsel und be-
sonders fiir das neue Jahr alles Gute, Gesundheit und Erfolg in lhrem persdnlichen und beruflichen
Leben wiinsche.

Thr
Manfred Hochgrdéfe

Generaldirektor
der Biiromaschinen-Export GmbH Berlin
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15 JAHRE EXPORT VON BUROMASCHINEN AUS DER DDR | o

Folgende Generaldirektoren erhielten die ,,Peter-
Mitterhofer-Medaille®

in Gold: in Silber:
Herr Président Dir. Général Tell Herr Direktor Ole Bentzen
Othenin-Girard Herr Luigi Dell-Era
André Chauvin Firma Fuhrmann & Gldss
Herr Dieter Gartmann Herr Siegfried Gonser

% " Herr Marcel Heens Herr Bernd Janssen
Firma Langomarsino Maccnine Firma Keil & Co.

Peter-Mitterhofer-Medaille" e
Yatlarsaite cantabil; Firma Theodor Krafft

Herr Dr. Egizio de Luca Herr Emile Hendrik Klaassens

Herr Président Etienne Pons Herr Jean Lambert

Frow Edka Soler Herr Herbert Ludwig
Here Hetrrrich: Tesnzinger Herr Jan Moldegard-Eriksen
Herr Per Rold Pedersen

ENDIES Firma Regisconta, Portugal

PRGEN

. Herr Erich Sievert
Herr Rolf Spilker
Herr Karl Schafer

Firma Schellhammer

Dipl. oec. M. HOCH-
GRAFE, Generaldirektor
der Bliromaschinen-
Export GmbH Berlin bei
seiner Festansprache

Herr Generaldirektor Juan Jose

,Peter-Mitterhofer-Medaille Vezzulla

Hinterseite

vOrn. 30. .November bis 1. Dezember 1963 fanden in Er- rierautomaten” und ,Ascota“ fiihrten Fachtagungen durch. Meine sehr verehrten Damen und Herren! wickelten sich zu den bedeutendsten Fachunternehmen in
‘ fu“rt die Fe-lerhchkeiten zum 15. Jahrestag des Exports von Das Rahmenprogramm umfaBte eine Modenschau und eine Liebe Freunde! Deutschland wie im Ausland.
| Biiromaschinen ClLli'S. der DDR. statt. Es nahmen die General- Omnibusfahrt nach Oberhof durch den schénen Thiringer ‘ Ieh karin o5 hisr fur die Biiromaschinenbranche’ der: Deuts
\;{eé;;reeti;;uzgoer:tr;ie?a teil dar Eastakt i It h VWVOBId' '/.\bends Q.Ob Ge‘neraldirek'tor Lunge'll'shausen von, der Ich habe die groBe Ehre, Sie zu unserer heutigen Festver- schen Demokratischen Republik mit einem berechtigten Stolz
wiirdipen Rethaussaal %Wm Ide.r ktes - H m}: a“fen enr : Biiromaschinen einen Ball in den Raumen der Inter- anstaltung anléBlich des 15. Jahrestages der Aufnahme des sagen, daB dank der groBen Initiative unserer Biiroma-
Bﬁron?aschinen—Export |;ielt Z?eer[?esi;enssrrqcheozngdmw?jrd\i/;:; Rationalen Gartenbauanssiellungs Exportes von Biliromaschinen aus der Deutschen Demokra- schinenbauer und dank der Verbundenheit und Treue un-
die 15jdhrigen Exporterfolge der Biiromaschinenindustrie. Lobenswert war die ausgezeichnete Organisation aller Ver- tischen Republik recht herzlich begriiBen zu diirfen. " Gen?ralvertre.ter m Westd.euts.chland (:nnd den eurc:
Durch die Verleihung der ,Peter-Mitterhofer-Medaille" in anstaltungen durch die Mitarbeiter des Biiromaschinen-Ex- Ganz besonders begriiBe ich den Stellvertreter des Mi- zolsclhen Ldoncier; dlzBurngaschljnedm ierBWﬁde:jal;fno'l'lm:
Gold d Silb d i i . ports. nisters fiir AuBenhandel und Innerdeutschen Handel, Herrn es Innerdeutschen Flanagels un es Aubenhandels eine
eozeidL::et 'Di:rF\ZLcjlrn ?n Verdlers]ti Qﬁnerolg"rekt'?rer; C;(us Wolfgang RauchfuB, und den Oberbiirgermeister der gast- Platz in vorderster Stelle einnahm.
9 ¢ gruppen ,ochreibmaschinen’, ,Faktu- Ansprache des Generaldirektors Hochgriife:

Generaldirektor
Juan Jose Vezzulla
erhalt die

»Peter-Mitterhofer- Generaldirektor Hochgrdife iiberreicht Président Dir. Général Tell Othe-
Medaille” in Silber nin-Girard die ,Peter-Mitterhofer-Medaille” in Gold
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gebenden Stadt Erfurt, Herrn Nottrodt.

Ich bin sehr erfreut, daB Sie, meine Damen und Herren,
weder die Zeit noch die Miihe der Reise gescheut haben
und unserer Einladung so zahlreich Folge geleistet haben.
Ich danke lhnen hierfiir und hoffe, daB lhnen die Tage in
der Deutschen Demokratischen Republik Freude und Ent-
spannung bringen werden, daB lhnen dadurch die Még-
lichkeiten der zwanglosen Unterhaltung und des Erfah-
rungsaustausches von Fachkollege zu Fachkollege gegeben
ist und von groBem Nutzen sein mége.

Es liegt im Wesen unserer heutigen Veranstaltung, daB sie
lhnen riickschauend ein Bild vermitteln soll liber die Wege,
die unsere Biiromaschinenbranche im letzten 1% Jahrzehnt
zurilicklegte und lhnen schlieBlich, ausgehend vom heutigen
Stand, einen Blick in die Zukunft gibt.

So gestatten Sie mir bitte, meine Damen und Herren, dafB
ich lhnen einen kurzen AbriB der Geschichte gebe, die Sie
selbst in ihrer Mehrzahl miterlebten und mit uns gegangen
sind.

Manch einer unter lhnen, meine Damen und Herren, hat
schon damals das eine oder andere dieser Fabrikate ver-
treten, in bescheidenen Anféngen seine Existenz gegriindet,
fir das Fabrikat gearbeitet, ist mit dem Fabrikat gewachsen,
und viele Vertretungen dieser unserer Erzeugnisse ent-
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Fachgruppe Schreibmaschinen (v. I. n.r.) Herr Lambert, Firma Lambert
Paris; Herr Riedel, SWD Dresden; Herr Ancemot, Firma Ancemot Paris;
Herr Direktor Lammel, VEB Secura-Werke Berlin; Herr Mnestek, Kfm.
Direktor, VEB Secura-Werke Berlin; Herr Sievert, Firma Sievert Bremen;
Herr Direktor Frélecke, BME Berlin; Herr Pedersen, Firma Pedersen
Kobenhavn



Fachgruppe Fakturierautomaten (v. I. n. r.) Herr Direktor Nowak, BME
Berlin; Herr Stanetzki, Deutsche Notenbank Berlin; Herr Absatzleiter
Steinh&uBer, VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda; Herr Ole Bentzen
Kobenhavn; Herr Janssen, Firma Voegels Diisseldorf; Herr Gonser,
Firma Gehr-Biirotechnik Mannheim; Herr Dersch, Firma Dersch Frank-
furt; Herr Chefkonstrukteur Dipl.-Ing. Kriiger, VEB Biiromaschinenwerk
Sémmerda

Fachgruppe ,Ascota” (v.r.n.l.) Herr Torster, Miinchen; Herr Bohrer,
Kiel; Herr Schnittger, Firma Behrens Oldenburg; Herr Herrmann, West-
berlin; Herr Bauer, Stuttgart; Herr Prasident Trenzinger; Herr Reinecke,
Kéln; Herr Fromm, Wien; Frau Sonhiiter

Da waren es unsere westdeutschen Vertreter, die sich auf
den Weg machten, um den Kontakt mit unseren Betrieben
und den neuen Organen unseres Handels aufzunehmen.
Da waren es die Vertreter aus den nordischen Léndern, aus
Westeuropa und aus dem Siiden. Sie kamen aus den Lén-
dern des Nahen Ostens, aus Afrika und vereinzelt auch be-
reits aus Ubersee. Eine groBe Anzahl derer, die in diesen
schweren Nachkriegszeiten den Widerwdrtigkeiten des Rei-
sens trotzten und in aller Verbundenheit zum Erzeugnis den
Weg fanden zu den Fabrikaten ihrer Biiromaschinenher-
steller und den Handelsorganen, hdlt heute nach wie vor
die Treue zu unseren Fabrikaten.

Es ist mir daher eine ganz besondere Freude, heute in
unserer Mitte so viele westdeutsche und ausldndische Ge-
neralvertreter zu wissen, die 20, 25 und mehr Jahre in Treue
zur Fabrik und ihren Erzeugnissen die Verbindung mit uns
aufrechterhalten. Lassen Sie mich, meine sehr verehrten
Damen und Herren, den Dank aussprechen fiir das Ver-
trauen, das Sie unseren Erzeugnissen, unseren Arbeitern,
Ingenieuren und Kaufleuten entgegengebracht haben. Ich
glaube, daB es hier anldBlich unserer 15-Jahr-Feier einmal
in aller’ Deutlichkeit ausgesprochen werden sollte. Der In-
dustriezweig Biiromaschinen hat in  den vergangenen

15 Jahren eine stindige Aufwdértsentwicklung genommen,
von der Sie, verehrte Generalvertreter, nicht unberiihrt blie-
ben. So wurden z. B. auf dem Rechtswege uns zwar Waren-
zeichen und Fabrikmarken strittig gemacht oder aberkannt,
und wir wurden gezwungen, neue Namen und Marken ein-
zufiihren, die aber heute schon die gleiche Anerkennung
errungen haben wie die fritheren Marken. Die Biiroma-
schinenindustrie der Deutschen Demokratischen Republik
hat in den letzten Jahren ein weitverzweigtes Vertreternetz
in nahezu allen kapitalistischen Landern geschaffen, dieses
vertreibt Biiromaschinen unserer Republik und unterhdlt die
Einrichtungen fiir den auch bei Biiromaschinen so unerldB-
lichen Service.

Zu diesen Unternehmen, die unmittelbar auf dem Markt
den Absatz der Biiromaschinen organisieren, zdhlen nam-
hafte Vertretungen des Biiromaschinenfachhandels in allen
Landern,

Diese Vertretungen, die teilweise seit Beginn der Produk-
tion von Biiromaschinen in Deutschland als Vertreter tdtig
sind, haben ihr Vertrauen, das sie in die Leistungsfdhig-
keit des Fabrikates setzen, auch der Wirtschaft unserer Re-
publik bekundet. Sie sind seit nunmehr 15 Jahren wie-
derum aktiv als Vertreter dieses Industriezweiges tdtig.

Wir haben in den vergangenen Jahren bewiesen, daB wir
wettbewerbsfihig sind. Wir werden es heute und in Zu-
kunft noch weit besser verstehen. Sie, meine Herren Ge-
neralvertreter, wissen nur zu genau, was der Markt ver-
langt, was notwendig ist, um auch in Zukunft gute Ge-
schdfte zu machen.

Helfen Sie uns dabei. Wir sind lhnen fiir jeden Hinweis
dankbar. Auf dem Gebiet der Werbung ist noch vieles zu
tun, Sie kennen unsere Anstrengungen, durch fabrikations-
gebundene Ausstellungen unsere Neuheiten den Kuriden
und Interessenten vor Augen zu fiihren. Wir wissen, daB
dieses eine gute Sache ist, unsere Mitarbeiter berichten uns
dartiber.

Gern wiirden wir auch von lhnen héren, welche Meinung
Sie davon haben, und machen Sie uns Vorschldge, wie wir
es noch besser und wirksamer gestalten kénnen. Arbeiten
Sie mit uns noch enger zusammen. Ein neues groBes und
entscheidendes Betdtigungsfeld ist der Kundendienst, be-
sonders bei neuen Organisationsmaschinen. Es wurden in
den vergangenen Jahren sowohl von der Industrie als auch
vom Ausland groBe Anstrengungen gemacht, um die Vor-
aussetzungen zu schaffen, die auf diesem Sektor notwendig
sind. Die Zahl der Schulungen von Organisatoren und
Kundendiensttechnikern in unseren Werken als auch bei
den Generalvertretungen wurden verdoppelt und verdrei-
facht.

Modenschau im Klubhaus der Energiearbeiter — ausgefiihrt vom Mode-
haus ,Bormann”
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Abfahrt nach Oberhof

Wir beginnen, Kundendienst-Stitzpunkte in den Haupt-
landern zu errichten, um lhnen, meine Herren, in lhrer
Arbeit auf diesem Gebiet Hilfe und Unterstiitzung zu geben.
Ohne Zweifel wird sich der stdndige Einsatz von Werkspe-
zialisten fruchtbringend auswirken und indirekt den Ver-
kauf fordern. Ein zufriedener Kunde, das war schon immer
die beste Referenz und wird sie auch in Zukunft sein.

Auch in der weiteren Entwicklung — ich denke dabei be-
sonders an die Elektronik — sind wir davon tliberzeugt, daB
Sie als Generalvertreter auch dieser Entwicklung gerecht
werden und uns ebenfalls |hre Hilfe nicht versagen werden.
Wir miissen uns darliber im klaren sein, daB gerade durch
die Weiterentwicklung zur Elektronik groBe Anstrengungen
von beiden Seiten gemacht werden miissen, um diese Pro-
bleme meistern zu kénnen.

Ich moéchte dabei den Wunsch aussprechen, daB wir schon
hier in Erfurt zu den einzelnen Fachtagungen auf Anregun-
gen von lhnen warten, denn nur der echte Meinungsstreit,

Spaziergang in Oberhof

verbunden mit einem guten Erfahrungsaustausch, Rat-
schldgen und Hinweisen gibt uns allen die Maglichkeit, op-
timistisch in die Zukunft zu schauen.
Wir haben allen Grund, optimistisch in die Zukunft zu
blicken, wenn auch die eine oder andere Schwierigkeit uns
manchmal diesen Optimismus triibt, weil wir uns in un-
serem Bestreben, den Marktbedingungen immer besser ge-
recht zu werden, auf den so bewdhrten Vertreterstamm
stiitzen, wie Sie ihn bilden, weil wir uns auf eine vertrauens-
volle Zusammenarbeit mit lhnen stiitzen wollen und uns
einig wissen, daB wir Schwierigkeiten gemeinsam beiseite-
schieben kénnen.
Unsere heutige Festveranstaltung hier in Erfurt soll dieses
Gefiihl der Gemeinsamkeit zwischen Produzenten, Handel
und Vertreter dokumentieren und uns allen als ein Hohe-
punkt in Erinnerung bleiben, der uns Mut und Zuversicht
verleiht, und ich mdchte abschlieBend lhnen gute geschdaft-
liche Erfolge und persénliches Wohlergehen wiinschen.
NTB 941

und erfolgreiches Schaffen.

Glickwunsch zum Jahreswedhsel

Allen Lesern unserer Zeitschrift im In- und Ausland sowie allen Autoren,
die durch ihre erfolgreiche Mitarbeit dazu beigetragen haben, das inter-
nationale Ansehen unserer Zeitschrift zu festigen, iibermitteln wir fiir das

Jahr 1964 die besten Wiinsche fiir persénliches Wohlergehen, Gesundheit

VWV

Redaktion Neue Technik im Biiro

VYAV YA
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Magnetpriifer, Typ 423
ein SAM-Doppler sowie ein Bulldoppler, gekoppelt mit
Elektronenrechner ASM 18. -

2. ,Operative Planaufschliisselung"
21.Vorbereitungen

Wie einleitend bemerkt, schien bei GroBbetrieben in der
Vergangenheit eine Aufschliisselung des Produktionsplanes
bis auf das Einzelteil und die Fertigungsoperation auf
Grund des Umfanges des Sortiments unméglich. Dadurch
fehlten nicht nur konkrete Kennziffern fiir die Produktions-
stétten, sondern eine wissenschaftliche Steuerung und Len-
kung der Produktion war unméglich. Jede dem Produktions-
rhythmus zuwiderlaufende Verdnderung, z. B. auf dem Sek-
tor des Materialzuflusses, machte eine Unzahl operativer
MaBnahmen notwendig, die dazu fiihrten, daB eine ein-
wandfreie Ubersicht nicht mehr gegeben war. Gleichzeitig
fehlten dadurch exakte Grundlagen fiir Wettbewerbe zur
Erfilllung der staatlichen Kennziffern. Es waren umfang-
reiche wissenschaftliche Untersuchungen des Produktions-
zyklus notwendig, bevor eine sozialistische Arbeitsgemein-
schaft einen Lésungsweg fand, um eine einwandfreie Kon-
trolle {iber die Fertigung von etwa 15000 verschiedenen
Teilen in den jeweiligen Arbeitsoperationen zu erhalten.
Nachdem im Jahre 1961, gewissermaBen als Aufbereitung
des notwendigen Datenmaterials, die manuelle Einfiihrung
der Planaufschliisselung erfolgte, wurde diese sodann unter
Zuhilfenahme der Lochkartentechnik durchgefiihrt. Als Re-
sultat ist zu verzeichnen, daB jeder Produktionsabschnitt
aus den ihm iibergebenen Tabellierlisten erkennt, welches
Teil mit welchem Arbeitsgang in welchem Planabschnitt ge-
fertigt werden muB.

22. Durchfiihrung der Arbeiten

Notwendige Voraussetzung zur Aufbereitung dazu war zu-
néchst die Schaffung einer Arbeitsgangkartei auf Loch-
karten, in die unter Verwendung der technologischen
Stammbkarte alle erforderlichen Angaben fiir jedes Teil und
jeden Arbeitsgang iibernommen wurden (Bild 1). Diese
Lochkarten wurden somit Spiegelbild der technologischen
Stammkarten, da sie alle Angaben iiber den Arbeitsgegen-
stand, das Arbeitsmittel und den technologischen Ablauf
selbst enthielten.

Parallel dazu wurde eine sogenannte Leitkartei auf Loch-
karten aufgestellt, in der die variablen Werte fiir die auf-
zubereitende  Planaufschliisselung  gespeichert  wurden
(Bild 2). Dabei bedarf es unabhéngig von der Anzahl der
Arbeitsginge fiir jede Zeichnungsnummer nur einer Loch-
karte. Die Lochkarten der Leitkartei werden jeweils nach
Bekanntgabe des Jahresproduktionsplanes durch die Ab-
teilung Produktionsvorbereitung ausgeschrieben. Nach Prii-
fung und Lochung der Lochkarten wird durch entsprechende
Rechenkombination (Doppler, gekoppelt mit ASM 18) die
lochkartenmaschinelle Errechnung der Auftragshéhe durch-
gefiihrt, die sich aus der Multiplikation von Planabschnitt
und Turnus ergibt. Der Turnus ergibt sich aus der Division
der wirtschaftlichen LosgréBe durch den Wochenbedarf, wo-
bei die LosgréBe in Gruppen zusammengefaBt werden, um
nur eine begrenzte Anzahl von Wiederholperioden zu er-
halten.

Durch Multiplikation der Teilemengen je Planabschnitt mit
der Anzahl der Gesamtplanabschnitte kann gleichzeitig der
Jahresbedarf errechnet werden.

Da die Karten der Arbeitsgangkartei nur einmal erstellt
und bei Anderungen im technologischen Ablauf ausge-
tauscht werden, wurden sie als Ursprungskartei fiir die
Planaufschliisselung aller nachfolgenden Jahre verwendet.
Aus diesem Grund werden die in ihr gespeicherten Werte
im Blindlochverfahren in eine dritte Karteikarte, die so-
genannte Planungskarte, gedoppelt (Bild 3).

Das gleiche gilt fiir die Werte aus der Leitkartei bezliglich

Planabschnittsbedarf,  Turnus,  Turnusauftragshéhe — und
Kennziffer der Teileart. Die in den Leitkarteikarten ent-
haltenen Teilenummern dienen lediglich als Sortierbegriff.
Die Angabe der Fertigungszeit je Auftrag wird durch Mul-
tiplikation von Turnusauftragshéhe und Stiickzeit ts loch-
kartenmaschinell errechnet und vor Anfertigung der Ta-
bellierlisten in die Plankartei eingelocht.
Als Ergebnis liegen nach der jeweiligen Umsortierung der
vervollsténdigten Planungskarten Tabellierlisten der Plan-
aufschliisselung als Arbeitsunterlagen vor, und zwar
a) Liste fiir die Abteilung Produktionsvorbereitung — Ope-
rative Produktionsplanung (Bild 4),
b) Liste fiir die Abteilung Produktionsvorbereitung — Auf-
tragsbearbeitung (Bild 5),
c) Liste fiir die Produktionslenkung — Fortschrittskontrolle
(Bild 6),
d) Listen fiir alle Produktionsabschnitte — (Bild 7a/b).
Die Unterschiedlichkeit der hergestellten Tabellierlisten
liegt darin, daB in der unter a) genannten alle Teile mit
allen Arbeitsgéngen enthalten sind und fiir Anderungs-
zwecke im Laufe eines Planjahres Verwendung finden.
Die Listen fiir die Auftragsbearbeitung enthalten jeweils
nur den ersten Arbeitsgang der Fertigung eines Teiles und
die Listen fiir die Fortschrittskontrolle den ersten Arbeits-
gang in jedem Produktionsabschnitt. Die unter d) genann-
ten Listen enthalten alle Arbeitsgéinge, die im jeweiligen
Produktionsabschnitt durchgefiihrt werden.
Das einheitlich fiir alle Tabellierlisten verwendete Formular
gliedert sich von links nach rechts in Monate bzw. Plan-
abschnitte. Unter Beriicksichtigung des Zeitpunktes der In-
ventur der unvollendeten Produktion, der seit Einfiihrung
der Planaufschliisselung auf den 30.September des lau-
fenden Jahres festgelegt wurde, beginnt die Tabellierliste
der Planaufschliisselung mit dem Monat Oktober des dem
jeweiligen Planjahr vorangehenden Jahres.
Wahrend die Angaben der Wochen bzw. Monate in der
ersten und zweiten Zeile des Kopfes erfolgen, beziehen sich
die Angaben in der Kopfleiste auf die aus den Planungs-
karten tabellierten Werte. Der Hauptteil der Listen umfaBt
20 Arbeitsgangzeilen mit dreifacher Unterteilung. Im ersten
Drittel] werden die Angaben der Lochkarten eintabelliert,
im zweiten Drittel die Eintragungen des Einsatztermines
fir die Arbeitsauftrige und im letzten Drittel der Arbeits-
gangzeile die darstellende Eintragung des Erfiillungsstandes
und des Arbeitsfortschrittes vorgenommen. Bei etwa auftre-
tenden Riickstéinden erfolgt hier auch die Eintragung der
angearbeiteten Teile. Die Gesamteinteilung des Formulars
beriicksichtigt sowohl die Teilung als auch den Zeilensprung
des Schreibwerkes der Tabelliermaschine.
Die Eintragung der errechneten Einsatztermine erfolgt in
der Tabellierliste manuell mit farbigem Stift, wobei sich
jeder nachfolgende Arbeitsgang mit seinem Beginn um die
Durchlaufzeit des vorangegangenen verschiebt.
Die Errechnung der Einsatztermine fiir die Auftragseinsteue-
rung setzt die Schaffung besonderer Inventurlisten voraus,
die den Rechnungsgang ermdglichen, den vorhandenen
Inventurbestand an fertigen und angearbeiteten Teilen
durch den Wochenbedarf zu dividieren, um die Reichweite
des Umlaufes, bezogen auf den Zeitpunkt der Inventur, zu
bestimmen.
Bei Reduzierung dieser Reichweite um die Durchlaufzeit
zur Herstellung eines Teils erhdlt man den Einsatztermin
fir den ersten Arbeitsgang nach der Inventur It. nachste-
hendem Beispiel:

I

Inventurzeitpunkt 30. September 39. Planabschnitt
Vorhandener Inventurbestand = 6000 Sttick

Planabschnittsbedarf = 250 Sttick
Technologische Durchlaufzeit oder

Summe der Vorlaufabschnitte = 10 Planabschnitte
Reichweite = 24 Planabschnitte

Planabschnitte
nach der In-
ventur

Einsatztermin = 14
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Bis einschlieBlich zur Planaufschliisselung 1963 wurde im
Biiromaschinenwerk in Anlehnung an den vom ZIF ent-
wickelten Planabschnittskalender im Werk mit 52 Planab-
schnitten entsprechend der Anzahl der Wochen gerechnet.
Bei der Planaufschliisselung 1964 wird ein neuer Planab-
schnittskalender mit 50 Planabschnitten zu je 6 Arbeitstagen
eingefiihrt.

23. Ergebnisse

Durch die ,Operative Planaufschliisselung” wurde in der
Lenkung und Leitung des Produktionsprozesses eine we-
sentliche Verbesserung im VEB Biiromaschinenwerk Sém-
merda erreicht. Sie zeichnet sich nicht zuletzt neben der all-
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gemeinen Verbesserung der Leitungstdtigkeit in einer kon-
tinuierlichen Planerfiillung des Planes der Warenproduktion
aus. Sie wurde nach eingehender Erprobung Gegenstand
einer Grundsatzordnung der VVB Biiromaschinen, die fiir
alle Betriebe dieses Industriezweiges, die mit Lochkarten-
stationen ausgeriistet sind, verbindliche Weisung darstellt.
Wie bei jeder Neuerung war zu Beginn der Arbeiten ein
erheblicher Aufwand erforderlich, um mit etwa 115000 Loch-
karten, die fiir die Vorbereitung der Planaufschlisselung
1961 notwendig waren, die manuell aufbereitete Planauf-
schliisselung von 40 Halbtagskrdften in 7 Monaten zu be-
werkstelligen.

Die Durchfithrung aller Arbeitten unter Zuhilfenahme der




Lochkartentechnik war mit vier Arbeitskrdften moglich, so
daB gegeniiber der im Vorjahr versuchsweise durchgefiihr-
ten Arbeiten auf manueller Basis'allein 27,6 TDM an un-
produktivem Lohn eingespart werden konnten.

24. Darstellung des Arbeitsablaufes

Die im Ablaufschema dargestellten Symbole entsprechen der
in der Zeitschrift NTB, H. 4/1961. abgebildeten Symbol-
schablone des VEB Biirotechnik.

2.41. Ablaufschema (s. Anlage 1)

242, Stufen des Arbeitsablaufes

Arbeits-

folge  Arbeitsmittel Beschreibung

3. Operativer Materialbereitstellungsplan

31.Griinde der Einfiithrung

Die Einfithrung eines ,Operativen Materialbereitstellungs-
planes” im VEB Biiromaschinenwerk Sémmerda wurde fiir
notwendig erachtet, um eine zeitwirksame Ubersicht fiir
den Bereich der Produktion und der Materialversorgung
iiber termingerecht bereitgestelltes oder nicht termingerecht
abgefordertes Material zu erhalten. In der Mehrzahl aller
volkseigenen Betriebe wurde und wird z. T. noch heute die
fiir die Produktion notwendige Materialplanung sehr unter-
schiedlich gehandhabt. Da normalerweise die bendtigte
Materialmenge je Jahr durch Multiplikation der Material-

—Jo ™ (1o
|

verbrauchsnorm mit den zu fertigenden Enderzeugnissen er-
rechnet wird und dabei die Bestdnde an unvollendeter Pro-
duktion auBer Acht bleiben, sind als Ergebnis in vielen Fal-
len nicht vertretbare und mit einer exakten volkswirtschaft-
lichen Planung nicht in Einklang zu bringende Uber- oder
Unterplanbestdnde bei Grundmaterialien oder bezogenen
Teilen zu verzeichnen. Die Folgeerscheinung der nicht be-
achteten Inventuren in den einzelnen Werken und Betrie-
ben fiihrte gleichzeitig dazu, daB vorhandene Uberplan-
bestdnde an Materialien und Teilen auf Jahre hinaus nicht
abgebaut oder in.ihrem Volumen verringert wurden. Von
dieser Erkenntnis ausgehend hatte sich eine sozialistische
Arbeitsgemeinschaft des VEB Biiromaschinenwerk im Jahre
1962 die Aufgabe gestellt, versuchsweise im Il. Halbjahr
des gleichen Jahres einen Plan fiir eine kontinuierliche
Materialbereitstellung einzufiihren.

Hierbei sollten nicht nur die dem Werk gegebenen Még-
lichkeiten der Lochkartentechnik ausgenutzt, sondern die im

kann festgestellt werden, daB durch diesen eine kontinuier-
lichere Verosrgung der Vorfertigungsbetriebe mit Grund-
material und der Montagen mit Kaufteilen geschaffen
wurde. Gleichzeitig konnte der Bereitstellungsplan zur Aus-
arbeitung der Materialbilanz M 17 verwendet und die Aus-
I6sung der Bestellungen sowie die Materialdisposition in
ihrer Ubereinstimmung mit dem Produktionsrhythmus ver-
vollkommnet werden.

Die Diskrepanzen der Vergangenheit zwischen Material-
bereitstellung und Materialabforderung durch die Produk-
tionssphdre konnten somit weitgehendst reduziert bzw. ver-
mieden werden, da die gesamte materialmdBige Versor-
gung des Werkes auf eine héhere Qualitatsstufe gebracht
wurde.

32.Durchfiihrung der Arbeiten

Die Aufstellung des ,Operativen Materialbereitstellungs-
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Hoferialor Abmessung Menge im Quartal
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schaftlichen LosgréBen aus dem technologischen Durchlauf
dieser Teile und dem Jahresbedarf errechnet. Die Einsatz-
termine bilden somit die Ausgangsbasis fiir alle erforder-
lichen Arbeiten. Als Planzeitraum kann entsprechend den
Besonderheiten der Planabschnitt oder der Monat geplant
werden. Da die Bereitstellungstermine fiir das Material un-
ter Berlicksichtigung einer gewissen Vorbereitungszeit um
einige Planabschnitte frither festgelegt werden miissen und
sich alle Termine der Materialversorgung auf Monats- und
Quartalsbasis erstrecken, sind im VEB Biiromaschinenwerk,
als Basis fiir den Materialbereitstellungsplan, die Monate
und Quartale festgelegt worden.

Ein weiterer Grund fiir diese vereinfachte Handhabung ist
die Tatsache, daB das Zeitvolumen der Planabschnitte be-
ziiglich ihrer Anzahl nicht mit der Dauer eines Monats
tibereinstimmt.

Im Entwurf war der Materialbereitstellungsplan auf Plan-
abschnitte abgestimmt. Es stellte sich bei der Erprobung
heraus, daB der notwendige Arbeitsaufwand im Bereich der
Materialversorgung ohne effektiven Nutzen war.

Zur Durchfithrung der Arbeit im einzelnen wurde zundchst
eine Materialstammkartei unter Zuhilfenahme von Loch-
karten aufgebaut (Bild 8).

Die einzelne Lochkarte enthdlt einen Teil der Angaben
iiber Materialart (TGL-Nr., Giite, Planposition), die Ab-
messung (Stdrke und Breite), die Einheit, Bezugsform und
die Materialverbrauchsnorm.

Der Arbeitsablauf zur Herstellung der Lochkarten fiir die
,Operative Materialbereitstellung” erfolgt in der Weise,
daB in diese (Bild 9) manuell die wirtschaftliche LosgroBe
und der Materialbedarfstermin eingesetzt werden, wobei
sich letzterer aus dem Einsatztermin des Materials abziiglich
der erforderlichen Vorbereitungszeit zusammensetzt. Auch
die Anzahl der Lose wird auf der Lochkarte vermerkt. Die
Eintragung der Materialbedarfstermine erfolgt durch Kenn-
zeichnung des Bedarfsmonats in der dafiir vorgesehenen
Monatsspalte.

Nach dem Lochen und Priifen der eingetragenen Daten
werden die bendtigten Werte aus der Materialstammkartei
zur Vervollsténdigung in die Lochkarten der ,Operativen
Materialplanung” eingedoppelt. Nach Wiederaussortierung
der Materialstammkarten folgen die Rechenoperationen zur
Ermittlung des Materialbedarfs fiir ein Los durch Multipli-
kation der LosgréBe mit der Materialverbauchsnorm und
fir den Materialjahresbedarf durch Multiplikation des
Materialverbrauchs je Los mit der Anzahl der im Planjahr
zu fertigenden Lose. Vor Anfertigung der Tabellierlisten
wird eine Sortierung fiir die Materialplanung innerhalb der
Planposition nach TGL, Giite und Abmessung bzw. nach der
Materialschliisselnummer durchgefiihrt.

Die Tabellierliste fiir die Materialbereitstellung wird in
zwei Varianten angefertigt, von denen die erste das Mate-
rial nach Planpositionen und den sich ergebenden Unter-
gruppierungen listenm@Big beinhaltet. Bei der zweiten
wird nicht nur das Material, sondern auch die Zeichnungs-
nummer der jeweiligen Einzelteile in der Tabellierliste aus-
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geworfen, die fiir die Fertigungsvorbereitung gleichzeitig
ein Nachschlagwerk nach Zeichnungs- und Teilenummer
darstellt. Unter Beriicksichtigung der Stellenkapazitdt einer
Tabelliermaschine und der noch bestehenden GréBe der zu
verwendenden Schliisselnummern miissen die Material-
bedarfslisten fiir jeweils /s Jahr mit 3 Monaten und zum
anderen fiir vier Quartale und das Gesamtjahr hergestellt
werden (Bild 10).

Wie eingangs schon erwdhnt, decken sich somit die aus-
tabellierten Ergebnisse mit den Berichterstattungszeit-
rdumen der Materialversorgung und sind Auszugsvergleiche
fiir den errechneten Bedarf im Materialplan M 17.

33.Ergebnisse

Die bei den vorgenannten Arbeiten gewonnenen Lochkarten
werden durch die Fertigungsvorbereitung nach der Sortier-
methode in der Form abgelegt, daB sie nach den an-
gegebenen Fdlligkeitsterminen im Materialbereitstellungs-
plan sortiert und bei Abforderung des Materials auf den
néichsten félligen Termin umgesteckt werden. Dadurch ist

@ Anlage 2

©

® @ ©

Anlage 2.
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gleichzeitig ein sichtbares Hilfsmittel zur Ubersicht {iber ord-
nungsgemdB bereitgestelltes oder nicht termingemdB ab-
gefordertes Material gegeben.

In diesem Zusammenhang bedarf es des Hinweises, daB der
Materialbereitstellungsplan  wie die ,Operative Planauf-
schliisselung” einem sténdigen Anderungsdienst unterliegen
miissen, um zeitwirksam zu bleiben. Die sich durch kon-
struktive und technologische MaBnahmen ergebenden
Anderungen werden durch sogenannte Plus- und Minus-
karten erfaBt und mit einem monatlichen Tabellierlisten-
auszug der Materialversorgung und der Produktions-
vorbereitung bekanntgegeben. Der operative Material-
bereitstellungsplan war Gegenstand eines iiberbetrieblichen
Verbesserungsvorschlages der sozialistischen Arbeitsgemein-
schaft, die diesen zur Einfiihrung brachte. Nachdem von
dieser in Erweiterung ihrer Arbeiten Entwiirfe fiir Betriebe
ohne Lochkartentechnik durch Einsatz von Kerblochkarten
geschaffen wurde, wurde der Gesamtkomplex wie das Pro-
jekt ,Operative Planaufschliisselung” Inhalt einer Grund-
satzordnung der VVB.

3.4. Darstellung des Arbeitsablaufes
3.4.1. Ablaufschema (s. Anlage 2)
3.4.2. Stufen des Arbeitsablaufes

4. SchluBbemerkungen

In vorstehendem Beitrag sollte erldutert werden, daB beim
gréBten Herstellerwerk fiir Lochkartenmaschinen in der DDR
selbst umfangreiche Arbeiten zur Automatisierung und
Mechanisierung der Organisationsformen  durchgefiihrt
werden.

Die im Laufe des Jahres 1963 gesammelten Erfahrungen
und weitere organisatorische Verbesserungen, die im Jahre
1964 einige nicht unbedeutende Verdnderungen, besonders
in der Formulargestaltung, mit sich bringen, sollen Gegen-
stand einer spdteren Beschreibung an dieser Stelle sein.
Auch die in Auswirkung der ,Operativen Planaufschliisse-
lung” geschaffene Arbeitszeit- und Arbeitsmittelzeitfonds-
bilanzierung soll in einer spdteren Abhandlung beschrieben
werden.

Die Tatsache, daB im VEB Biiromaschinenwerk das Verhdalt-
nis reiner Abrechnungsarbeiten zu wirtschaftlichen und
organisatorischen Aufbereitungen mittels der Lochkarten-
technik 40 zu 60 betrégt, beweist, daB es bei diesem Stand,
besonders bei der wissenschaftlichen Vorbereitung der Pro-
duktion, wesentlich leichter sein wird, in den ndchsten Jah-
ren die Lochkartenmaschinen durch Datenverarbeitungs-
anlagen abzuldsen, zumal aller Wahrscheinlichkeit nach die
Lochkarten als Eingabemedium fiir alle Daten beibehalten
bleiben. NTB 934

Arbeits-

folge  Arbeitsmittel Beschreibung

manuell Materialstammkartei
- Materialstammkarteikarten
manuell Ausschreiben der Lochkarten
fiir ,Operative Material-
planung”
- Lochkarte fiir Materialplanung
5 Magnetlocher Lochen und Priifen der Mate-
Magnetpriifer rialplanungskarten
6 Sortiermaschine Mischen und Sortieren der
Materialplanungs- und Mate-
rialstammkarten
7 Doppler Eindoppeln der Werte der
Materialstammkarten in die
Materialplanungskarten
8 Sortiermaschine Aussortieren  der Material-
stammkartei
9 — Materialstammkartei nach Ge-
brauch
10 Doppler Rechenoperationen  zur = Er-
mit ASM 18 mittlung des Materialbedarfs
je Los und des Gesamt-
materialbedarfs
11 Sortiermaschine Sortieren der gewonnenen
Lochkarten mit allen Daten
nach TGL, Giite, Planpositio-
nen usw.
12 Tabellier- Herstellung der Tabellierliste
maschine 401 nach Planposition
13 - Tabellierliste  fiir Material-
bereitstellung nach Planposi-
tionen )
14 Sortiermaschine Sortieren nach Zeichnungs-
nummern
15 Tabellier- Herstellung der Tabellierlisten
maschine 401 nach Zeichnungsnummern
16 = Tabellierliste  fiir Material-
bereitstellung  nach  Zeich-
nungsnummern der jeweiligen
Einzelteile
17 Sortiermaschine Sortieren der Lochkarten nach
Falligkeitsterminen
18 - Ablage der Lochkarten nach

den jeweiligen Falligkeits-
terminen

Eine unbekannte elektronische Rechenmaschine aus dem Jahre 1939

Ing. W. RUDOLPH, Karl-Marx-Stadt

Der ENIAC als erste elektronische Rechenmaschine mit etwa
18000 Elektronenréhren und mehreren tausend elektro-
magnetischen Relais ist nicht nur in der Fachwelt ein Be-
griff. Hat doch der Erfolg dieses gigantischen Experimentes
von Mauchly und Eckert im Jahre 1945 die stiirmische Ent-
wicklung der Elektronenrechner fiir wissenschaftliche und
kommerzielle Zwecke ausgeldst. AuBer Mauchly und Eckert
beschdftigten sich um diese Zeit auch andere Wissenschaft-
ler mit theoretischen und experimentellen Arbeiten {iber
elektronische digitale Rechen- und Speichergerdte. Die

ersten Arbeiten sind von K. Zuse, J. v. Neumann und H. H.

ﬁiken. Es gibt auch eine Reihe von Patentanmeldungen
lber elektronische Rechengerdte aus den Kriegsjahren, die
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in Fachkreisen sehr bekannt sind, und auf die ich deshalb
nicht ndher eingehen maochte.

Vielmehr méchte ich hier auf eine dltere grundsdtzliche
Arbeit iiber die elektronische Rechen- und Speichertechnik
etwas ndher eingehen, denn diese Arbeit aus dem Jahre
1939 ist in keiner der zahlreichen Arbeiten tiber die Ent-
wicklungsgeschichte der elektronischen Rechentechnik ent-
halten, obwoh! sie sehr interessante und prinzipielle Ge-
danken enthdlt, fiir die vielleicht andere zu einem wesent-
lich spéteren Zeitpunkt die Prioritdt in Anspruch nehmen.
Am 6. April 1939 hinterlegte Dipl.-Ing. Walter Hiindorf
eine Patentanmeldung, die bedingt durch die Kriegs- und
Nachkriegsjahre erst am 12. November 1953 in der Deut-

13




schen Bundesrepublik zum Patent Nr. 900 281 fiihrte. Mit
dieser Erfindung offenbarte Walter Hiindorf die grundsdtz-
lichen Gedanken zum Rechenwerk; Speicherwerk, wortadres-
sierten Matrixspeicher und zum digitalen Integrator sowie
zur Datenausgabe mit mechanischen Druckwerken oder
direkter optischer Anzeige. Diese von ihm erfundene Ma-
schine sollte mit einer Mindesfrequenz von 10 kHz auf
elektronischer oder magnetischer Basis arbeiten.

Wenn diese Maschine von ihm auch nicht aufgebaut wurde,
so findet die Richtigkeit seiner erarbeiteten theoretischen
und technischen Prinzipien ihre Bestdtigung in der moder-
nen elektronischen Rechentechnik. Seine Erfindung, die fiir
jedes Zahlensystem gilt, bildet ndmlich noch heute die
theoretische und technische Grundlage eines modernen
Elektronenrechners. Es ist deshalb verwunderlich, daB ge-
rade diese Erfindung, die im Gegensatz zu manch anderen
Patentanmeldungen wissenschaftlich exakt und klar offen-
bart ist, noch nicht in der Fachliteratur erwdhnt worden ist.
Diese Erfindung verdient groBe Beachtung, und ich mochte
deshalb versuchen, die im DBP 900 281 offenbarten Gedan-
ken zu analysieren.

bild 6

Die Rechenzelle, Hauptgegenstand der Erfindung, ist nach
Hiindorf so definiert, daB sie die rechnende oder spei-
chernde oder verteilende Aufgabe innerhalb des Gesamt-
aufbaues des Rechners iibernimmt und ihren Arbeitsanteil
tragheitslos bei iibersichtlicher Schaltweise an andere
Rechenzellen weitergibt.

Je nach Arbeitsanteil der Rechenzelle innerhalb des Rech-
ners unterscheidet Hiindorf:

1. die Additionszelle

2. die Multiplikationszelle

3. die Speicherzelle

4, die Verteilerzelle

als die wichtigsten Gegenstdnde seiner Erfindung.

Aus seinen Darlegungen ist allgemein zu erkennen, daB er
bistabile oder mehrstabile elektronische oder magnetische
Mittel zum Zwecke des trdgheitslosen Rechnens, Speicherns
und Steuerns des Rechenablaufes nach bestimmten mathe-
matischen GesetzmdBigkeiten unter Festlegung einer Sym-
bolik zu elektronischen Netzwerken zusammengeschaltet hat.
Diese Netzwerke, in der Patentschrift als Zellengewebe be-
zeichnet, und fiir das Dezimalsystem dargestellt, sind beim
Gebrauch des Dualsystems z. B. voll identisch mit den Netz-
werken der heute in den Elektronenrechnern verwendeten
Additionsschaltungen und der Schaltung des elektronischen
Multiplikationskérpers. Das allgemeine Symbol nach Hiin-
dorf fiir die Additionszelle ist in Bild 1 (entspricht' Abbil-
dung 4 des DBP 900 281) dargestellt.
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Demgegeniiber zeigt Bild2 das allgemeine Schaltsymbol
des Serien-Volladders fiir Dualzahlen. Der technische Auf-
bau beider Schaltungen, die aus bistabilen Grundschalt-
kreisen bestehen kénnten, wird hier nicht ndher untersucht,
da er fiir die Prinzipbetrachtung nicht von Bedeutung ist
und auBerordentlich mannigfaltig sein kann.

Um die volle Giiltigkeit des Symbols nach Bild 1 fiir das
Dualsystem zu zeigen, sind lediglich in Bild 3 die beiden
Operandenleitungen 0-9 mit a und b, die Ubertragsein-
gangsleitungen 0—1 mit i’ und die Ubertragsausgangs-
leitung mit ii bezeichnet worden. Diese Schaltung ist dem-
nach voll identisch mit der eines dualen Serien-Volladdie-
rers nach Bild 2. Auch die Schaltung eines Halbadders nach
Bild 4 ist rechts in Bild 6 der genannten Patentschrift zu fin-
den. Die volle technische ldentitdt ist auch bei dem Sym-
bol nach Bild 5 (entspricht Abbildung 6 des DBP) mit dem
des Paralleladders fiir Dualzahlen nach Bild 6 vorhanden.
Die Wirkungsweise des Paralleladders nach Hiindorf:

Wie eindeutig aus Bild 5 zu ersehen ist, werden die Ziffern
mit gleichem Stellengewicht zweier zu addierender Zahlen
je einem Volladdierwerk zugefiihrt.

Im 1. Takt werden demnach in jeder Stelle die Summe und
der Ubertrag gebildet, wovon die niedrigste Summenziffer
unverdndert bleibt. Die entstandenen Ubertrdge werden in
einem 2. Takt bzw. 3. Takt mit den im 1. Takt gebildeten
Summenziffern zur endgiiltigen Summe verknipft. Ebenso
wie die angefiihrten Beispiele kénnen noch der elektroni-
sche Multiplikationskérper nach Bild 7 und vieles andere
ohne weiteres aus der Patentschrift entnommen werden.
Damit diirfte schon klar bewiesen sein, daB Walter Hiin-
dorf u. a. die Halb-, Voll-, Serien- und Paralleladder-
schaltungen sowie den elektronischen Multiplikationskdrper
erfunden hat.

Die Analysierung weiterer in der Patentschrift enthaltenen
Erfindungsgedanken, z. B. der zu dem Matrixspeicher, ist in

diesem Artikel nicht mdglich.
NTB 932
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Biiromaschinen auf der Internationalen Messe Brno

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

Die Internationale Maschinenbau-Ausstellung fand in diesem Jahr vom 8. bis 22. September 1963 in Brno
statt. Die Biiromaschinen bildeten nur ein kleines Teilgebiet innerhalb des umfangreichen Angebots von
Erzeugnissen des Maschinenbaus. Der Gerdtebau war zusammen mit den Biiromaschinen in Halle C
untergebracht. Das Interesse an Biiromaschinen war gleich von Beginn der Ausstellung an groB, was
sich nicht nur in der groBen Zahl von Ausstellern aus den verschiedensten Lédndern zeigte, sondern auch
-an der hohen Zahl von Besuchern aus fast allen Ldndern.

Neben den Kollektivsténden der ¢SSR und der DDR waren so bekannte Firmen, wie z. B. Bull, National,
Olivetti, Friden und Anker mit ihren Erzeugnissen vertreten.

1. Schreib-, Rechen- und Buchungstechnik

Diese Erzeugnisgruppen wurden vor allem von KOVO und
BME sowie den Firmen Olivetti, Facit und Remington an-
geboten. Entscheidende Weiterentwicklungen bei den ver-
schiedenen Modellen waren nicht festzustellen. Die Firmen
hatten sich bemiiht, die Form- und Farbgebung zu verbes-
sern und die Funktionstiichtigkeit zu erhéhen. Erstmals aus-
gestellt wurde von KOVO die neue elektrische Schreib-
maschine. Sie zeichnet sich durch gute Formgestaltung aus.
Die Maschine besitzt keine Tastensperre, um eine hohe
Schreibgeschwindigkeit zu erreichen. Neben den verschiede-
nen automatischen Funktionen, die durch die entsprechen-
den Tasten ausgeldst werden, ist die Verstellung des Typen-
hebelsegments bei einer gréBeren Zahl von Durchschlégen
interessant. Dadurch soll eine Verbesserung des Schrift-
bildes erreicht werden.

Von den gezeigten manuell angetriebenen Schreibmaschi-
nen gefielen die Kleinschreibmaschine ,Erika” und die Stan-
dardschreibmaschine ,,Optima” durch die moderne kubische
Linienfithrung der Form und durch das klare und zeilen-
gerade Schriftbild.

Die ausgestellten Vierspeziesrechenautomaten Soemtron und
Cellatron zeichnen sich durch die vielseitigen Einsatz-
méglichkeiten aus. Eine groBe Zahl automatischer Funktio-
nen erleichtert das Rechnen mit diesen Maschinen. Der Ein-
satz dieser Automaten wird besonders dort vorteilhaft sein,
wo oft mehrfach Multiplikationen und Divisionen mit groBer
Kapazitat durchzufiihren sind.

Olivetti zeigte die bewdhrten druckenden Rechenmaschinen-
modelle. Fiir zahlreiche Aufgaben im Biiro hat sich der Ein-
satz dieser Maschinen als vorteilhaft erwiesen, da das oft
zeitraubende Festhalten von Ergebnissen durch Aufschreiben
entfdllt. Dadurch werden sich besonders diese Maschinen in
Zukunft auf dem Markt behaupten, und es ist aus Preis-
griinden nicht zu erwarten, daB in absehbarer Zeit die
druckenden elektromechanischen Rechenmaschinen durch
elektronische Tischrechenmaschinen abgeldst werden. Die

Bild 1. Optimatic-Buchungsmaschine auf dem DDR-Kollektivstand
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Umsetzung vom elektronischen Rechnen zum mechanischen
Drucken erfordert noch einen Aufwand, der sich bei diesen
preisglinstigen Maschinen nicht rechtfertigen laBt.

Auf dem Sektor Buchungs- und Fakturiermaschinen waren
die bewdhrten Modelle von Optima, National und Soemtron
ausgestellt. Der Optimatic-Buchungsautomat war mit elek-
tromechanischer Multiplikation und Lochkartenlocher an-
geboten. Diese Kombination ergibt eine Reihe von Vortei-
len in der Anwendung und ist relativ preisgiinstig. Bild 1
zeigt einen Teil des DDR-Kollektivstandes mit der Opti-
matic-Buchungsmaschine im Vordergrund.

Bild 2. Wirkungsweise des Facit-Schnellochers fiir Lochband

1 Magnet 6 Pleuelstange 11 Fallbéar
2 Lochband 7 Exzenter 12 Hammer
3 Platte 8 Gegenstempel 13 Feder

4 Bremsplatte 9 Abstreifer 14 Anschlag
5 Schlitten 10 Lochstempel 15 Halter

2. Lochbandtechnik

Lochbandgerdte wurden von den Firmen Facit und Friden
gezeigt. AuBerdem waren zahlreiche Maschinen und An-
lagen ausgestellt, bei denen fiir Steuerungs- und Speicher-
zwecke Lochbénder Verwendung finden. Diese Entwicklungs-
tendenz zeigt, daB das Lochband weiterhin als Informations-
trager Bedeutung besitzt. Besonders fiir die Datenverarbei-
tung hat das Lochband gegeniiber den Lochkarten ent-
scheidende Vorteile. Hier wirkt sich besonders aus, daB die
Eingabegeschwindigkeit relativ hoch sein kann und die
Bandgerdte im allgemeinen billiger sind als entsprechende
Lochkartenmaschinen. Der in der Vergangenheit oft heraus-
gestellte Nachteil des Lochbandes, die nur schwer durch-
fiihrbare Sortierfdhigkeit im Vergleich zu Lochkarten, wirkt
sich in der Datenverarbeitung kaum noch als besonders hin-
derlich aus, da die Datenverarbeitungsanlagen meist intern
viel 8konomischer sortieren kénnen als das extern mit Hilfe
von Sortiermaschinen maglich ist.

Der von Facit angebotene Lochbandlocher PE 1500 ist fiir
5 bis 8 Spuren ausgelegt. Die Stanzgeschwindigkeit ist mit
150 Zeichen je Sekunde verhdltnismaBig hoch. Erreicht wird
diese Leistung mittels eines einfachen Vorschub- und Stanz-
prinzips. Bild 2 zeigt dieses Prinzip. Die Einstellung des
Hammers 12 erfolgt mit Hilfe des Einstellmagneten 1. Vor
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dem Lochen wird der Halter durch den Magneten an-
gezogen und somit in Stanzstellung gebracht. Der Exzen-
ter 7 bewirkt das Lochen des Bandes, indem der Halter
mit dem Hammer nach unten bewegt wird und der Loch-
stempel 10 durch das Band gedriickt wird. Durch die Pleuel-
stange 6 wird nach dem Lochvorgang der Transport mittels
Platte 3 und Schlitten 5 bewirkt. Nach dem Transport wird
das Band durch die Bremsplatte 4 und die Gegenplatte 3
festgeklemmt. Diese Steuerung erfolgt mit Hilfe der ein-
gezeichneten Magnete.

Der von Facit gezeigte Lochbandleser besitzt die betrdcht-
liche Leistung von 1000 Zeichen je Sekunde. Bild 3 zeigt
die Gesamtansicht’ des Lesers. Die Abtastung der Bander
erfolgt dielektrisch. Dadurch wird eine hohe Sicherheit beim
Lesen erreicht. Das verwendete Leseprinzip ist unempfind-
lich gegen Staub, Schmutz oder stérendes Licht. Hervorzu-
heben ist als weiterer Vorteil der gerduscharme Lauf des
Lesers. Die technischen Daten sind:

Bild 3. Facit-Lochbandleser fiir 1000 Zeichen je
Sekunde

Bandbreite:
5 Spuren 17,5 mm 1;
6 und 7 Spuren 22,2 mm 78”
8 Spuren 25,4 mm (17)

Banddicke: max. 0,15 mm, min. 0,05 mm,
an Verbindungsstellen max. 0,2 mm

Geschwindigkeit: 0 - -+ 500 oder 0 --- 1000 Zeichen je Sek.,
Stoppen zwischen zwei Zeichen

Abmessungen: Ldnge 450 mm, Breite 280 mm, Hohe 240 mm

Ausgehende Informationssignale: 5 bis 8 Kandle und
Steuerkanal (Taktspur)
Negatives Niveau fiir Locher

Elektrische Daten: 220 V oder 115 V; 50 Hz; 60 Hz; 120 W
Der Leser ist fiir den Einsatz in der Datenverarbeitung ge-
dacht. Er kann aber auch fiir alle anderen Zwecke, z. B. bei
der Steuerung von Maschinen und Prozessen, als AnschlufB3-
gerdt eingesetzt werden.

Der von Zuse ausgestellte lochband- oder lochkarten-
gesteuerte Zeichentisch Z 64 ,Graphomat ist fiir die Analog-
ausgabe programmgesteuerter Rechenanlagen geeignet.
Dieses volltransistorisierte Gerdt erméglicht das Aufzeich-
nen einzelner Punkte oder beliebiger Kurven. Die Strich-
stirke und die Farbe sind beim Zeichnen wdéhlbar. Die fiir
die Steuerung erforderlichen Lochbénder oder Lochkarten
werden mit Hilfe elektronischer Rechenanlagen gelocht.
Wird die Zuse Transistorrechenanlage Z 25 an den Grapho-
mat angeschlossen, so kénnen die Koordinatenpunkte fiir

Frajektor
. lesegerdt y
J

1

Entschlisselung

==

Malistab-
Einstellung

- /z}/jj/oz?
einst. fur Zeichner

Bild 4. Blockschaltbild der Kurvenauswertanlage
(Dobbie Mclnnes)

Bild 5. Teilansicht des DDR-Standes mit den
Soemtron-Lochkartenmaschinen (von links

7 Infegrotion oder
U/;‘;ZE z/gr ) Differentation
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die Bewegungsvektoren vy und vy direkt eingegeben wer-
den, ohne daB ein Rechengerédt eingeschaltet werden muB.

Die wichtigsten Baugruppen des Graphomats sind der Zei-
chentisch, das Dualstufengetriebe, die Transistorensteue-
rung und die Bedienungstastatur. Der Zeichenkopf ist gegen
eine Graviereinrichtung austauschbar, so daB Gravierarbei-
ten auf beschichteten Folien ausgefiihrt werden konnen. Die
erzielbare Genauigkeit beim Zeichnen ist sehr hoch. Die
mittlere Einstellgenauigkeit betrdgt etwa + 0,5 mm. Der
an den Graphomat anschlieBbare Rechner Z25 eignet sich
besonders fiir folgende Aufgaben:

1. Umcodierung von maschinell lesbaren Datentragern und

Ubersetzungen vom Dezimal- in das Bindrsystem.

2. Ermittlung der Kurvenpunkte bestimmter Koordinaten-
werte und Erledigung von Koordinatenumrechnungen.

3. Ermittlung des Steuerprogramms.
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Bestimmung der Steuerbefehle fiir die Getriebe.

5. Durchfiihrung beliebiger MaBstabumrechnungen oder
Berechnung von Verzerrungen.

6. Spezielle Aufgaben in der Geoddsie (Errechnung von
Koordinaten aus Polygonziigen, selbsttdtige Randpunkt-
ausschaltung).

7. Anbringung von Berzifferungen, Beschriftungen und Mar-
kierungen.

8. Berechnung von Flédchen und Interpolationen fiir Kurven-
verbindungen.

Wéahrend es mit dem ,Graphomat” méglich ist, Daten
analog auszugeben, ist es mit der d-mac Kurvenauswert-
anlage méglich, Daten analog in Digitalrechner einzugeben.
AuBerdem kénnen beliebige Funktionen, die in analoger
Form vorliegen, in die digitale Form iibertragen werden. In
Bild 4 ist das Blockschaltbild der Kurvenauswertanlage zu
sehen. Ausgehend von den aufgezeichneten Kurven, die so-
wohl auf Papier oder als Filmaufzeichnung vorliegen kon-
nen, erfolgt die Abtastung der Kurvenpunkte mit Hilfe von
Kurvenlinealen. Die abgetasteten Kurvenpunkte werden lber
Ausgabegerdte ausgegeben. Die Ausgabe kann iiber
Schreib- oder Addiermaschine bzw. durch Lochen von 5- bis
8spurigen Lochbéndern oder Lochkarten erfolgen.

Die Genauigkeit bei der digitalen Ausgabe wird mit + 0,2 %/o
oder + 2Ziffern angegeben, wdhrend fir die Wieder-
aufzeichnung ebenfalls + 0,2 %/ genannt werden.

Das Zeichengerdt Z 64 und die Kurvenauswertanlage d-mac
zeigen das Bemiihen der Firmen, das Problem Analog-Digi-
tal- bzw. Digital-Analog-Umsetzung von Daten méglichst
glinstig zu I6sen. Sicher werden in diesen Richtungen in der
ndchsten Zeit Weiterentwicklungen zu erwarten sein, um
eine optimale Lésung fiir die Aufgaben der Industrie zu
erreichen. Gleichzeitig machen diese Anwendungsbeispiele
auch die Tendenz deutlich, das Lochband als billigen Daten-
trdger einzusetzen.

3. Lochkartentechnik

Von den lochkartenmaschinenherstellenden Betrieben hat-
ten Soemtron, Aritma, Bull und Remington ausgestellt. Das
Soemtron-Programm umfaBte die Magnetlocher und -priifer,
Sortiermaschinen und Tabelliermaschine mit angeschlosse-
nem Summenstanzer und Elektronenrechner ASM 18. Die
ausgestellten Soemtron-Lochkartenmaschinen fanden beson-
deres Interesse bei den Besuchern. Bild 5 zeigt die Teil-
ansicht des DDR-Standes mit den Soemtron-Lochkarten-
maschinen. Von links nach rechts ist der Summenlocher, die
Tabelliermaschine und das elektronische Zusatzgerdt ASM 18
zu sehen. Auf die ErlGuterung der Wirkungsweise und der
Einsatzmoéglichkeiten kann an dieser Stelle verzichtet wer-
den, da die Leser der NTB hieriiber informiert wurden.

Erstmalig ausgestellt wurde von Aritma die neuentwickelte
Tabelliermaschine 320 mit eingebautem Summenlocher.
Diese Tabelliermaschine besitzt 120 alpha-numerische Stel-
len. Die Leistung der Maschine betréigt 7000 bis 8000 Kar-
ten je Stunde. Zur Wirkungsweise der Maschine ist zu
sagen, daB die Karten im Ruhezustand parallel abgetastet
werden. Die Steuerung der Maschine erfolgt mittels Pro-
grammtafel, die 2700 Verbindungspunkte besitzt. Die Ma-
schine ist mit 120 elektromagnetisch gesteuerten Zahl-
radchen ausgestattet, die in zehn 3stellige, zehn 4stellige
und zehn 5stellige Z&hlwerke zusammengefaBt sind. Alle
Zahlwerke sind saldierend ausgelegt. Die Gruppenkontrolle
kann in allen 90 Spalten eingestellt werden. Die Pro-
grammtafel erméglicht die Anwendung von 10 Gdngen
Sonderprogrammierungen, die von den in den Karten be-
findlichen Befehlen ausgelést werden.

Von der Firma Bull wurde u. a. der Gamma 172, eifi voll-
transistorisierter Digitalrechner, angeboten, der sich beson-

ders fiir horizontale Berechnungen eignet. Bekanntlich unter-
scheidet Bull
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1. vertikale Berechnungen,

bei denen die Rechenfaktoren Karte fiir Karte gelesen
und laufend saldiert und die Ergebnisse evtl. auf einer
zusdtzlichen Zeile geschrieben werden,

2. Kettenberechnungen,

bei denen die Ergebnisse nach einem umfangreichen
Programm logischer und arithmetischer Rechenoperatio-
nen ermittelt werden und

3. horizontale Berechnungen,

bei denen die verschiedenen Rechenfaktoren in einer
Karte gelocht sind. In den meisten Féllen bestehen der-
artige horizontale Berechnungen auBerdem noch aus
einer Multiplikation oder Division, deren Ausgangsdaten
die vorher errechneten Salden sind.

Der Gamma 172 ist sowohl an die Tabelliermaschine als
auch an den Doppler anschlieBbar. Der Rechner arbeitet
mit sogenannten elektronischen Zdhlringen. In einem Gang
kann z. B. folgende Rechenoperation ausgefiihrt werden:

+X=(+ALBELCED)(HELFLGHHL
+J+K+DEMENLOLP

Zum Ablesen des Speicherinhaltes dienen 36 Ziffernréhren,
die die Werte von 0 bis 9 darstellen kénnen. Die Maschine
kann zum Ablesen der Ergebnisse angehalten werden. Da-
durch ergeben sich neue Méglichkeiten in Verbindung mit
der Tabelliermaschine, indem die Tabelliermaschine entlastet
wird.

Die ausgestellten Lochkartenmaschinen sind fast alle zu den
Jklassischen" Lochkartenmaschinen zu zéhlen. Die Anwen-
dung dieser Maschinen wird auch in Zukunft vorteilhaft
sein, vor allem dann, wenn sich der Einsatz elektronischer
Datenverarbeitungsanlagen noch nicht lohnt. Eine entschei-
dende Weiterentwicklung dieser Maschinen wird wohl
kaum zu erwarten sein, da das in den Maschinen ver-
wendete elektromechanische Prinzip fiir die Abtastung der
Lochkarten die bestehenden Leistungsgrenzen -setzt. Das
wird auch durch die neu herausgebrachte Aritma Tabellier-
maschine bestdtigt. Der Vorteil dieser klassischen Maschi-
nen liegt vor allem in der sicheren Arbeitsweise, die bei
elektronischen Maschinen noch nicht immer erreicht ist.

4. Elektronische Rechentechnik

Verschiedene elektronische Rechenmaschinen stellten die
Firmen Zuse, Eurocomp, National und Friden aus. Von
Zuse wurde die Rechenanlage Z 23 fiir wissenschaftliche und
kaufménnische Zwecke angeboten (Bild 6). Die Zentral-
einheit der Z 23 kann arithmetische und logische Operatio-
nen sowohl mit Zahlen und Befehlen als auch mit Text-
zeichen durchfiihren. Die Daten werden in der Anlage bindr
verschliisselt. Jedes Wort besteht aus 40 Bindrstellen (Bits).
Die zwei héchsten Bindrstellen dienen zur Kennzeichnung
von vier verschiedenen Worten (Text, Befehl, positive und
negative Zahl). Die restlichen 38 Bits des Wortes kénnen
zur Darstellung von sieben Textzeichen im Fernschreibcode
oder zur Darstellung eines Befehls bzw. zur bindren Ver-
schliisselung einer 12stelligen Dezimalzahl in Festkomma
dienen. Bei Darstellung der Zahlen in Gleitkomma werden
30 Bits zur Kennzeichnung der Mantisse und 8 Bits fiir den
Exponenten verwendet. Diese 30 Bits entsprechen etwa
einer 9stelligen Dezimalzahl. Die Anlage arbeitet im
Serienbetrieb. Die Durchfiihrung der Elementaroperationen
(z. B. Addition, Subtraktion, Vergleich zweier Werte) erfolgt
innerhalb der Wartezeit (0,3 ms). Bei einigen Abldufen wird
im Parallelbetrieb gearbeitet, so daB die gleichzeitige Uber-
tragung der 40 Bits des Wortes erfolgt.

Als interner Speicher besitzt der Z 23 einen Trommelspeicher
(8192 Worte zu je 40 Bits) und einen Schnellspeicher (Ferrit-
kernspeicher mit 246 Worten zu je 40 Bits). Der Trommel-
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Bild 6. Programmgesteuerte elektronische Rechenanlage Zuse Z 23

speicher ist mit dem Ferritkernspeicher iiber einen Block-
transfer verbunden, so daB aus dem Trommelspeicher gro-

Bere Gruppen von Daten und Befehlen in kurzer Zeit in.

den Schnellspeicher (ibertragen werden kénnen. Das
Rechenwerk fiihrt die Elementaroperationen: Addition, Sub-
traktion, logische Disjunktion und Konjunktion aus. Mit
Hilfe von Unterprogrammen lassen sich hiermit alle vor-
kommenden Operationen (z. B. Multiplikationen, Divisionen)
ausfiihren.

Die wichtigsten technischen Daten der anschlieBbaren Ein-
und Ausgabegerdte sind:

Geschwindigkeit Hersteller

Lochbandleser 300 Z/s Ferranti
Fernschreibmaschine 10 Z/s Siemens
Lochbandlocher 150 Z/s Facit
Lochkarteneingabe 7200 Karten/h Bull
Lochkartenausgabe 7200 Karten/h Bull
Fernschreibmaschine 10 Z/s Siemens
Schneller Zeichendrucker 100 Z/s Creed
Zeilendrucker 5 Zeilen/s Anelex

Magnetbandspeicher Speicherkapazitat je Band 1 Mill.
Worte, mittl. Suchzeit je Block

300 s (Ampex)

Die Rechenzeiten betragen:

Operation im festen Komma  im gleitenden Komma
Addition 0,3 ms 10,6 ms
Multiplikation,

Division 13 ms 20 ms

Als  Anwendungsgebiete der Anlage Z 23 werden an-
gegeben: Unternehmensforschung (Versuchsplanung- und
-auswertung, Arbeits- und Energieeinsatz, Verfahrens-
technik, Produktivitédtsermittlung, Investitionsberechnungen,
Transportfragen, statistische Qualitdtskontrolle, Wirtschaft-
lichkeits- und Rentabilitétsberechnungen, Lagerdisposition,
Marktforschung, Motiv- und Meinungsforschung, Soll- und
Istvergleich, Betriebsvergleiche); Behérden (Versicherungs-
wesen, Verkehrstechnik, Vermessungstechnik, Rentenberech-
nung, Landesvermessung, StraBenbau, optimale Kapazitdts-
ausnutzung); Wissenschaft (Hoch- und Fachschulen, Kern-
technik, Ballistik, Hydro- und Gasdynamik, Flugbahnvermes-
sungen, Gaskinetik, Mathematik) und Industrie (Bauwesen:
Statistik, Festigkeitsberechnungen, Hochbau, Tiefbau, Briik-
kenberechnung, Spannbetonberechnungen, StraBenbau; In-
dustrielle Produktion: Steuerung von Prozessen, StofffluB3-
und  Mischungsprobleme;  Maschinenbau: Elastostatik,
Elastodynamik, Berechnungen von Turbinenschaufeln und
kritischen Drehzahlen; Druck- und Spannungsberechnung
im Kesselbau; Elektroindustrie: Netzwerke, Filterberech-
nung, Generatorbau, Lastverteilung, Netzberechnung; Optik:
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Strahlengénge, automatische Korrektion, ~Wettertechnik,
Tagebauplanung).

Neben dem bekannten Klein-Computer 6010 von Friden mit
Lochbandein- und -ausgabe (Flexowriter) wurde von Na-
tional Elliot die elektronische Rechenmaschine 803 ange-
boten. Die Grundausriistung der National 803 (Lochband-
ein- und -ausgabe) kann fiir wissenschaftliche und kom-
merzielle Datenverarbeitung durch Lochkarteneingabe und
Magnetfilmeinheiten ergdnzt werden. AuBerdem ist der Ein-
satz fiir Produktionssteuerung méglich.

Die Eingabe- und Ausgabeleistungen der Rechenmaschine
betragen: 5spuriges Lochband mit einer Lesegeschwindig-
keit von 500 Zeichen je Sekunde und Stanzgeschwindigkeit
von 100 Zeichen je Sekunde, 80spaltige Lochkarten mit
einer Lesegeschwindigkeit von 400 Karten je Minute und
Ausgabe mit 100 Karten je Minute. Die angeschlossene
Schreibmaschine gibt mit 10 Zeichen je Sekunde aus.

Die Speicherkaparzitét des Ferritkernspeichers betragt 4096
oder 8192 Worte (Wortldnge 39 Bindrstellen). Jeder Spei-
cherplatz ist als Indexregister verwendbar. Als externe Spei-
cher sind 1 bis 4 Magnetfilmeinheiten mit je 262 144 Wor-
ten anschlieBbar. Die Operationszeiten betragen bei Addi-
tion und Subtraktion 0,576 ms (Festkomma) oder 0,864 ms
(Gleitkomma) und bei Multiplikation 0,864 -+ 12,096 ms
(Festkomma) oder 4,896 ms (Gleitkomma).

Von der Eurocomp wurden die Rechner LGP-30 und RPC-
4000 ausgestellt, die vorwiegend fiir Aufgaben aus Wissen-
schaft, Technik und Unternehmensforschung gedacht sind.
Der neuentwickelte programmgesteuerte Rechner LGP-21 ist
sehr preisgiinstig aufgebaut (unter 100 TDM) und soll mitt-
leren und kleineren Betrieben ermdglichen, die Vorteile des
elektronischen Rechnens zu nutzen (Bild 7). Als Speicher
wird eine Magnetscheibe mit sich selbst justierenden Kop-
fen verwendet (Diehzahl 1500 U/min, mittlere Zugriffszeit
20 ms, Wortzeit 0,31 ms, Zykluszeit fiir 18 Wortzeichen

Bild 7. Elektronische Rechenmaschine LGP-21

5,7 ms). Die Speicherkapazitét betrégt 4096 Worte zu neun
Dezimalstellen. Die Rechengeschwindigkeiten betragen fiir
Addition oder Subtraktion 5,7 ms und fiir Multiplikation
oder Division 20 ms. Es handelt sich um eine EinadreB-
Serienmaschine mit rein bindrer Verschlisselung. Fiir spe-
zielle Zwecke kénnen bis zu 32 verschiedene Ein- und Aus-
gabegerite angeschlossen werden, die vom Programm an-
wéhlbar sind. Die Anlage ist mit Transistoren und gedruck-
ten Schaltungen aufgebaut, wobei die vier Grundrechen-
arten fest verdrahtet sind. Als Vorteil ist der geringe Raum-
bedarf von 0,3 m? hervorzuheben. Zur Ein- und Ausgabe
wird eine Flexowriter verwendet. Die Anwendungsgebiete
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liegen vor allem auf wissenschaftlich-technischem Gebiet.
Die Programme des LGP-30 kénnen verwendet werden, so
daB 500 fertige Programme zur Verfiigung stehen.

Die ausgestellten kleineren elektronischen Rechenmaschinen
zeigen das Bemiihen der Firmen, die Anlagen preisgiinstig
aufzubauen, wobei die Ein- und Ausgabekandle so flexi-
bel aufgebaut wurden, daB fiir die verschiedenen Zwecke
in Wissenschaft, Technik und Datenverarbeitung entspre-
chende Einheiten angeschlossen werden kénnen. Dabei wer-
den neben Ferritkernspeichern als interne Speicher auch an-
dere billige Lésungen eingesetzt, wie die Magnetscheibe im

LGP-21 zeigt. Durch besondere konstruktive MaBnahmen
lassen sich solche Speicher weitgehend wartungsfrei her-
stellen, wodurch der Nachteil im Vergleich zum Ferritkern-
speicher kaum in Erscheinung tritt, aber der EinfluB auf
den Preis bei Anlagen dieser GréBenordnung sich beson-
ders positiv auswirkt. Es wird damit die Entwicklungstendenz
bei kleineren elektronischen Rechenanlagen sichtbar, preis-
glinstige, vielseitig einsetzbare Anlagen zu schaffen, die so-
wohl fiir wissenschaftlich-technische Zwecke als auch fiir
die kommerzielle Datenverarbeitung sowie ProzeBsteue-
rung einsetzbar sind. NTB 928

Okonomische GesetzmaBigkeiten der Uberleitung
und des Anlaufs neuer Erzeugnisse unter den Bedingungen
der Serienfertigung im Industriezweig Biiromaschinen

Dipl. oec. Ing. E. HERING, Erfurt

1. Probleme und Notwendigkeit der Planung des Anlaufs
neuer Erzeugnisse

Nach dem Sieg der sozialistischen Produktionsverhdltnisse
in der Deutschen Demokratischen Republik ist der umfas-
sende Aufbau des Sozialismus Hauptinhalt der Tatigkeit der
Arbeiterklasse und aller mit ihr verbiindeten Werktdtigen.
Umfassender Aufbau des Sozialismus aber heift:

... die Produktion und Arbeitsproduktivitat auf der
Grundlage des héchsten Standes der Wissenschaft und
Technik weiter rasch zu steigern” (1).

Diese Zielstellung der hohen Arbeitsproduktivitat zwingt zur
vollen Durchsetzung der 6konomischen Gesetze des Sozia-
lismus, zwingt u. a. zur konsequenten Anwendung des Prin-
zips der wirtschaftlichen Rechnungsfiihrung. Die Lésung der
im Referat des Genossen Walter Ulbricht auf dem VI. Par-
teitag der SED genannten groBen Aufgaben zur Steigerung
der Produktion und Erhdhung der Arbeitsproduktivitat, spe-
ziell im Maschinenbau, wird aber nicht méglich sein, ohne
ein System von MaBnahmen zur sozialistischen Rekonstruk-
tion unserer Betriebe. Nach Dr. Erich Apel besteht be-
kanntlich der Inhalt der sozialistischen Rekonstruktion

s.. in der rationellsten Organisation der Produktion
auf der Basis des héchsten Standes des wissenschaft-
lich-technischen Fortschritts und der Nutzung der schop-
ferischen Initiative der Werktdtigen" (2).

Rationellste Organisation der Produktion aber heiBt, von
handwerklichen oder manufakturméBigen Organisations-
formen {iberzugehen auf Organisationsformen, die den
neuen sozialistischen Produktionsverhdltnissen entsprechen,
heiBt, den betrieblichen ProduktionsprozeB wissenschaftlich
zu durchdringen.

Wdéhrend die Konstruktion unserer Erzeugnisse den gesell-
schaftlichen Bediirfnissen entspricht, das Weltniveau nicht
nur mitbestimmt, sondern oft sogar fithrend ist, kann dies
nicht in gleicher Weise gesagt werden von der Technologie
und Okonomik, speziell von der Organisation und Planung
des Produktionsprozesses in allen seinen Stufen.

Es geht aber nicht nur um hervorragende Ergebnisse in
Forschung und Entwicklung, sondern es geht ebenso um
eine Verbesserung der Planung, Organisation und Leitung
des Produktionsprozesses. Das Ziel muB in jedem Fall sein,
mit dem geringsten Aufwand in kiirzester Frist den gréBten
Skonomischen Nutzen zu erreichen.

Wahrend in fast allen Betrieben bereits ein standiger Kampf
um die rationellste Organisation der Produktion gefiihrt
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wird, ist leider noch allzu hdufig zu beobachten, daB der
Organisation und Planung des Produktionsprozesses bei
Anlauf n e uer Erzeugnisse nur ungeniigend Beachtung ge-
schenkt wird. Immer wieder muB festgestellt werden, daf
infolge ihres komplexen Charakters die Aufgaben des An-
laufs neuer Erzeugnisse in den Betrieben erhebliche Schwie-
rigkeiten hervorrufen.

Aus oben dargelegter Problematik kann geschluBfolgert
werden, daB es notwendig ist, den Kampf um den wissen-
schaftlich-technischen Héchststand allseitig zu fiihren. Es ge-
niigt nicht, Erzeugnisse mit hervorragenden Gebrauchs-
werteigenschaften zu produzieren, vielmehr ist ja der Pro-
duktionsprozeB gleichzeitig WertbildungsprozeB, d. h. auch
in der sozialistischen Wirtschaft kommt dem Wert der
Ware eine wesentliche Bedeutung zu.

In diesem Zusammenhang kommt es also nicht nur darauf
an, die produktivsten technologischen Verfahren anzuwen-
den, sondern auch die Uberleitung von Ergebnissen der
Forschung und Entwicklung in die Produktion ist planmdBig
zu organisieren, d. h. die Uberleitungsfristen sind radikal zu
verkiirzen. Das bedeutet jedoch, daB in gleichem, vielfach
in weit stdrkerem MaBe auch der Auslauf technisch ver-
alteter Erzeugnisse planméBig durchgefiihrt werden muB.
Es kommt in vielen Féllen zu einer volligen Neugestaltung
des Produktionsprogramms der Betriebe. Dabei ist von
den neuesten wissenschaftlichen Erkenntnissen auszugehen,
die insbesondere die technisch-konomischen Gesichts-
punkte des Anlaufs neuer und des Auslaufs technisch ver-
alteter Erzeugnisse berlicksichtigen, d. h. die Lésung dieser
Probleme wird méglich,

» .. wenn man sich liber den Charakter des Auslaufs
technisch veralteter und des Anlaufs neuer Typen sowie
iber die Zusammenhénge zwischen dem Wirken von
Anlauffaktoren auf die Anlaufstiickzahl im klaren ist
und wenn insbesondere der Anlauf als eine Einheit
von technischen, 6konomischen, organisatorischen und
ideologischen Fragen betrachtet wird” (3).

Das bedeutet, daB der Forderung nach erhdhter Wissen-
schaftlichkeit der Planung und Organisation als ein objek-
tives Erfordernis der Ubereinstimmung des Standes der Pro-
duktivkrdfte mit dem Charakter der Produktionsverhdltnisse
auch bei Anlauf neuer Erzeugnisse Rechnung zu tragen ist.
In Auswertung der Skonomischen GesetzmdBigkeiten des
betrieblichen Produktionsprozesses ist dabei weitgehend mit
exakt bestimmten Richtwerten und Kennziffern zu arbeiten.
Es miiBte jedoch festgestellt werden, daB die aus der &ko-
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nomischen Literatur bekannten qualitativen und quanti-
tativen Bestimmungen des Produktionsprozesses nicht aus-
reichend fiir eine umfassende Analyse des Anlaufs neuer
Erzeugnisse sind. Ausgehend von den Hauptproblemen (4)
des Anlaufs neuer Erzeugnisse, die

1. im Erreichen einer maximalen Einsparung an gesell-
schaftlicher Arbeit entsprechend den Erfordernissen des
Gesetzes der Okonomie der Zeit und

2. in der Sicherung eines maximalen Zeitgewinns im fried-
lichen Wettstreit zwischen Kapitalismus und Sozialismus
durch eine schnelle Uberleitung von Ergebnissen der
Forschung und Entwicklung in die Produktion

ihren Ausdruck finden, ist, entsprechend des Zieles der Pla-
nung {liberhaupt, also die Notwendigkeit begriindet, eine
Methodik zur Planung des Anlaufs neuer Erzeugnisse zu
schaffen, die den ProzeB des Anlaufs wissenschaftlich exakt
vorausbestimmt und so die Méglichkeit erdffnet, den An-
lauf neuer Erzeugnisse qualitativ und quanti-
tativ zu erfassen und zu kontrollieren.

Gegenstand der nachstehenden Untersuchungen soll des-
halb sein, 6konomische Grundfragen des Anlaufs neuer Er-
zeugnisse zu betrachten, mit dem besonderen Ziele der
Schaffung von Grundlagen fiir ein System der Anlaufpla-
nung feinmechanischer Erzeugnisse unter den Bedingungen
der Serienfertigung.

2. Inhalt und Begriff des Anlaufs neuer Erzeugnisse

Die Problematik des Anlaufs neuer Erzeugnisse erstreckt
sich von den Fragen der Forschung und Entwicklung bis zur
Erreichung der Serienreife eines Erzeugnisses. Ganz all-
gemein stellt sich der Anlauf also dar

als ein sich unter Anndherung an gesellschaftlich not-
wendigen Durchschnittsbedingungen vollziehener Pro-
zeB der Vergegensténdlichung bestimmter ideeler Vor-
stellungen in Form von Produkten mit Gebrauchswert
und Wert.

Dabei wird der Inhalt des Anlaufs neuer Erzeugnisse ge-
kennzeichnet durch sein charakteristisches Merkmal, durch
einen (iberhdhten Aufwand an lebendiger und, unter be-
stimmten Bedingungen, vergegenstdndlichter Arbeit fiir die
Produktion der ersten Erzeugnisse gegeniiber dem Auf-
wand fiir die Produktion eines Erzeugnisses der laufenden
Produktion. Seinen konkreten Ausdruck findet das in dem
iberhdhten Arbeitszeit- und Kostenaufwand wdhrend der
Periode des Anlaufs.

Bereits Karl Marx hat diese Zusammenhdnge erkannt und
sagt unter Berufung auf Ch. Babbage hierzu folgendes:

,Bei der ersten Einfiihrung der Maschinerie in irgend
einen Produktionszweig folgen Schlag auf Schlag neue
Methoden zu ihrer wohlfeilen Reproduktion...” (5).

Und an anderer Stelle, bei Betrachtung der Okonomie in
der Anwendung des konstanten Kapitals:

,Den groBen Unterschied in den Kosten zwischen dem

ersten Bau einer neuen Maschine und ihrer Reproduk-

tion..." (6).
Obwohl offensichtlich diese Probleme seit langem bekannt
sind, ist es der biirgerlichen Betriebswirtschaftslehre bisher
nicht gelungen, umfassende Darstellungen der Fragen des
Anlaufs neuer Erzeugnisse zu erarbeiten. Dieses kann viel-
mehr erst méglich sein unter sozialistischen Produktions-
verhdltnissen, unter den Bedingungen des gesellschaftlichen
Eigentums an den Produktionsmitteln, wenn der Wider-
spruch zwischen der relativen Organisiertheit des einzelnen
Betriebes und der Spontaneitdt und Anarchie der Produk-
tion im Rahmen der gesamten Gesellschaft nicht mehr be-
steht. Unter sozialistischen Produktionsverhdltnissen wird
die wissenschaftliche Durchdringung des Produktionspro-
zesses, wird die bewuBte Ausnutzung dkonomischer Gesetz-
maBigkeiten des betrieblichen Produktionsprozesses zu
einem objektiven Erfordernis.
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Der Anlauf neuer Erzeugnisse ist einmal Voraussetzung und
zum anderen Bestandteil des betrieblichen Produktions-
prozesses, weil in seinem Ergebnis Produkte mit Ge-
brauchswert und Wert entstehen. Die Grenzen des Anlaufs
sind gegeben, einerseits durch die Konstruktion des Erzeug-
nisses und andererseits

. ..durch die Vergegenstdndlichung des Gebrauchs-
wertes des ersten funktions- und absatzféhigen Erzeug-
nisses und einer gewissen Anzahl von Erzeugnissen,
bei der gesellschaftlich notwendige Bedingungen er-
fullt sind" (7).
Diese gesellschaftlich notwendigen Bedingungen bestehen
darin, daB unter Voraussetzungen, die eine Serienfertigung
zulassen, bei Erreichen einer Anlaufstiickzahl x x5 ebenfalls
der technologisch projektierte Zeit- bzw. Kostenaufwand je
Erzeugnis erreicht wird, der nach Mdglichkeit den durch-
schnittlichen oder gesellschaftlich notwendigen Aufwand
unterschreitet.

Die verstarkt nach der 9. Tagung des ZK der SED im Jahre
1960 auftretende Tendenz zur Verkiirzung der Uberleitungs-
fristen durch Uberspringen oder Zusammenlegen von Ent-
wicklungsstufen hat jedoch in den meisten Féllen noch nicht
zu einer neuen Qualitdt des Anlaufprozesses gefiihrt. Viel-
mehr ist festzustellen, daB nach wie vor, bei beginnender
Serienfertigung, ein ungerechtfertigt hoher Arbeitsaufwand
infolge einer Vielzahl konstruktiver und technologischer
Mdangel der Erzeugnisse zu verzeichnen ist, der volkswirt-
schaftlich absolut nicht mehr vertreten werden kann.

Aus den oben getroffenen Feststellungen leitet sich ab, daB
die Kenntnis und Beherrschung der Faktoren, die auf die
zeitliche Dauer des Anlaufs und auf die Héhe der Anlauf-
kosten einwirken, von entscheidender Bedeutung ist. Nur
durch die planmdBige Einschrankung des Wirkens dieser
Faktoren kann eine Verkiirzung der Uberleitungsfristen und
eine Verringerung der Anlaufkosten erreicht werden. Die
Untergliederung bzw. Systematisierung der Faktoren (8) er-
folgt zweckmdBigerweise in:

21. Faktoren, die vom Erzeugnis bestimmt
werden

Die Gruppe dieser Faktoren kann wirksam nur erfaBt wer-
den bereits im Frithstadium der Forschung und Entwicklung.
Sie umfaBt:

1. Einflisse des Kompliziertheitsgrades der Erzeugnisse,
2. Einfliisse der konstruktiven Gestaltung der Erzeugnisse,

3. Einflisse des Standardisierungsgrades der Erzeugnisse
(standardisierte Bauelemente und Wiederholteile),

4, Einflisse der Art und Weise der technologischen Durch-
arbeitung der Erzeugnisse und, damit im Zusammen-
hang, Einflisse des technischen Fortschritts.

Der Kompliziertheitsgrad eines Erzeugnisses spielt dabei
eine nicht unwesentliche Rolle. Beispielsweise stellt der An-
lauf einer Registrierbuchungsmaschine dem Betrieb bedeu-
tend gréBere Aufgaben als der Anlauf einer Kleinschreib-
maschine.

Die konstruktive Gestaltung des Erzeugnisses bestimmt be-
reits in groBem MaBe die zur Anwendung gelangenden
technologischen Verfahren; bereits hier wird also der Grund-
stein fiir die spétere Wirtschaftlichkeit der Fertigung gelegt.
Wird durch die Konstruktion des Erzeugnisses ein hoher
Standardisierungsgrad zugrunde gelegt, ermdglicht das
entweder den Bezug von unter wirtschaftlicheren Bedingun-
gen hergestellten Einzelteilen, oder es gestattet, bei Ferti-
gung im eigenen Betrieb, die Anwendung moderner tech-
nologischer Verfahren bzw. héhere Fertigungsarten.

22 Faktoren, die vom ArbeitsprozeB be-
stimmt werden

Die Gruppe dieser Faktoren findet ihren Ausdruck in der
Problematik der schnellen Anpassung der Produktionsbe-
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dingungen des Betriebes an die Bedingungen, die von dem
neuen Erzeugnis gestellt werden. Von den Elementen des
Arbeitsprozesses ausgehend umfaBt sie demnach:

1. Einflisse der Arbeitsmittel,

2. Einfliisse der Qualifikation und Einarbeitungszeit der Ar-
beitskrafte,

3. Einfliisse der Arbeitsgegensténde,
4. Einfliisse der Organisation des Arbeitsprozesses.

Diese Faktoren wirken also verstdrkt, wenn es sich bei den
Erzeugnissen um solche mit von den alten Erzeugnissen
véllig unterschiedlichem Charakter handelt. Dies kann der
Fall sein bei Erzeugnissen, deren Steuerungselemente von
mechanischen auf elektrische oder sogar elektronische um-
gestellt werden.

23. Faktoren,dievonder Qualitdtder Vor-
bereitung des Anlaufs bestimmt wer-
den

Diese Faktoren kénnen unter dem Begriff Leitung und Or-
ganisation des Anlaufs neuer Erzeugnisse zusammengefafBt
werden. Sie beinhalten also mit die Leitungstdtigkeit des
Betriebes im Bereich der Uberleitung neuer Erzeugnisse in
die Fertigung und kennzeichnen in ihrer Gesamtheit, wie es
dem Betrieb gelungen ist, eine neue Qualitdt des Anlaufs
zu erreichen. Zu dieser Gruppe gehdren demnach:

1. Stand der sozialistischen Gemeinschaftsarbeit

Als Aufgabe mit komplexem Charakter erfordert der Anlauf
neuer Erzeugnisse die Anwendung kollektiver Formen der
Beratung und Auswertung des Anlaufprozesses bei gleich-
zeitiger straffer Durchsetzung der sozialistischen Leitungs-
prinzipien. Beginnend in der Konstruktion muB in der Tech-
nologie, in der Materialversorgung, in der Produktionspla-
nung eine parallele, kombinierte Bearbeitung der Aufgaben
erfolgen. Ist dies nicht der Fall, so wird durch das zeitliche
Nacheinander der Arbeitsstufen unweigerlich eine Ver-
ladngerung der Uberleitungsfristen eintreten.

2. Wissenschaftlichkeit der Planung und Organisation des
Anlaufs

Die zunehmende Kompliziertheit der Erzeugnisse und be-
sonders die fortschreitende Arbeitsteilung bedingen eine
groBere Wissenschaftlichkeit der technischen und organisa-
torischen Vorbereitung des Anlaufs neuer Erzeugnisse. Die
sozialistische GroBproduktion gestattet es einfach nicht
mehr, den Anlauf neuer Erzeugnisse auf Grund von so-
genannten Erfahrungswerten einiger ,Spezialisten” zu pla-
nen und zu kontrollieren. DaB der jetzt erreichte Stand in
den meisten Fdllen unzureichend ist, zeigen die weiteren
Ausfiihrungen.

3. Konstruktiver Reifegrad des Erzeugnisses

Dieser Faktor wirkt z. T. recht erheblich auf eine VerlGnge-
rung den Uberleitungsfristen ein. In vielen Fdllen erfordert
die Funktionsunsicherheit auch noch der ersten Serien-
erzeugnisse eine nochmalige Uberarbeitung der konstruk-
tiven Unterlagen, was eine Kette weiterer Anderungen, bei-
spielsweise in der Technologie, in der VWL-Fertigung, in
der Materialversorgung usw. nach sich zieht. AuBerdem er-
schweren sie auch die Qualifizierung der Arbeitskrafte in
den entsprechenden, von den Anderungen betroffenen Ar-
beitsoperationen. Durch eine griindliche Erprobung von
Funktions- und Fertigungsmuster kénnen viele spdter auf-
tretende Anderungen vermieden werden. Es ist einleuch-
tend, wenn festgestellt wird, daB sich konstruktive Ande-
rungen im Anlauf fast immer kostenerhéhend auswirken, da
das stindige Andern immer wieder zu neuen Anldufen,
deren Folge eine unwirtschaftliche Fertigung ist, fiihrt.

4. Technologischer Reifegrad des Erzeugnisses

Je mehr Sorgfalt bei der Ausarbeitung der technologischen
Unterlagen (Arbeitsplanstammkarte, Arbeitsunterweisung,
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Betriebsmittelzeichnung) aufgewendet wird, desto weniger
werden Anderungen infolge technologischer Mdngel not-
wendig. Beginnt also schon friihzeitig eine gute technolo-
gische Beratung und Erprobung (bereits in den K-Stufen),
so werden bei Serienanlauf nur noch wenig Anderungen
notwendig. Diese Seite wird in der Praxis noch viel zu
wenig beachtet. Die technologische Erprobung beginnt oft-
mals erst am Fertigungsmuster. Vielfach ist es hier jedoch
bereits zu spdt. Beispielsweise sind bei Uberleitung elek-
tronischer Baugruppen tiefgehende technologische Studien
erforderlich, ist doch der Bereich Technologie auch verant-
wortlich fiir den Aufbau der Kontroll-Technologie und damit
fiir die Einrichtung der entsprechenden MeBplatze. Beginnen
die Studien erst beim Stand UK 6, so wird es ohne wesent-
liche Verzégerung meist nicht abgehen.

5. Bereitstellung und Qualitdt der Sonderbetriebsmittel

Unter den Bedingungen der Serienfertigung ist dieser Faktor
von groBer Bedeutung, denn erst durch wirtschaftliche Be-
triebsmittel kdnnen die Vorteile dieser Fertigungsart voll ge-
nutzt werden. Theoretisch ist bereits die Produktion der Null-
serie unter serienmdBigen Bedingungen, d. h. mit den fiir die
Serienfertigung vorgesehenen Sonderbetriebsmitteln durch-
zufithren. In der Praxis ist dies jedoch nicht immer der Fall.
Untersuchungen haben ergeben, daB es in der Serienferti-
gung durchaus mdglich ist, die Produktion mit einem Anteil
von etwa 80 Prozent der vorgesehenen Betriebsmittel zu be-
ginnen. Bis zur Fertigstellung der verbleibenden 20 Prozent
miissen dann allerdings die entsprechenden Arbeitsgdnge
mit Universalbetriebsmitteln ausgefiihrt werden.

Nicht unbedeutend auf die Hohe der Anlaufkosten wirkt je-
doch auch der Faktor Qualitét der Betriebsmittel. Erfolgt eine
griindliche Erprobung der VWL und sind demzufolge nur sehr
wenig Anderungen erforderlich, so wird auch die Einarbei-
tung der Arbeitskrifte an diesen Betriebsmitteln nicht stdn-
dig unterbrochen werden.

6. Materialbereitstellung und Zulieferungen

Die Voraussetzungen fiir eine rechtzeitige Materialbereit-
stellung und Sicherung der Zulieferungen werden bereits bei
der Konstruktion der Erzeugnisse geschaffen. Bereits friih-
zeitig, schon in den K-Stufen, sollte deshalb die Mitarbeit
der Verantwortlichen fiir die Materialbereitstellung begin-
nen. Gelingt es beispielsweise, im wesentlichen die Werk-
stoff-Auswahlreihen bzw. Standards einzuhalten, werden
spdter eventuell auftretende Versorgungsschwierigkeiten und
Mehraufwendungen infolge nicht plangerechten Materials
auf ein MindestmaB reduziert. Sind Zulieferungen (Koope-
ration) in groBerem Umfang oder Konstruktionsunterauftrége
nicht zu umgehen, miissen mit den Partnern ebenfalls friih-
zeitig Abstimmungen durchgefiihrt und Pflichtenhefte erar-
beitet werden.

24, Faktoren,dievonderBetriebs-undPro-
duktionsorganisation bestimmt
werden

Das Wirken dieser Faktoren 1Bt sich nicht in jedem Fall vom
Betrieb beeinflussen, sind doch durch BetriebsgréBe, Produk-
tionsstruktur und Produktionsprofil von vornherein bestimmte

Einschrankungen gegeben. Die Gruppe dieser Faktoren um-
faBt:

1. Tempo der Produktionssteigerung (AusstoBentwicklung)
2. Produktionsstruktur und Produktionsprofil

3. Beziehungen zwischen Gesamtstiickzahl, Anlaufstiickzahl
und Bearbeitungsaufwand.

Die Steigerung der Produktionsstiickzahl, bezogen auf die
Zeiteinheit, kann degressiv, linear oder progressiv erfolgen.
Allgemein gilt jedoch, je eher der geplante HochstausstoB
erreicht wird, desto eher werden die serienmdBigen Bedin-
gungen erreicht, d. h. desto eher konnen die fiir die Serien-
fertigung typischen modernen technologischen Verfahren
wirksam werden. Vielfach ist jedoch in der betrieblichen Pra-
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xis zu beobachten, dafB der ProduktionsausstoB nur ,schlei-
chend" wdchst, so dafB die Vorteile der Serienfertigung nicht
wirksam und somit die geplanten Aufwendungen {iberschrit-
ten werden. Zu den Beziehungen zwischen Gesamtstiickzahl
und Anlaufstiickzahl ist allgemein zu sagen, je mehr sich die
Anlaufstiickzahl xa s der Stiickzahl der Gesamtserie ndhert,
desto weniger rentabel wird die Produktionsaufnahme.

Das Wirken dieser Faktoren darf jedoch nicht losgeldst von-
einander betrachtet werden, vielmehr bilden diese Faktoren
eine untrennbare Einheit, und erst in ihrem Zusammenwirken
kann der Anlauf neuer Erzeugnisse bzw. ihr EinfluB auf die
GroBen (9]

Arbeitsaufwand,

Materialaufwand,

Lohnaufwand,

Kostenaufwand
exakt, d. h. mit der notwendigen Wissenschaftlichkeit erfaBt
werden.
Bereits in mehreren gesetzlichen Bestimmungen wird von
Mehrkosten beim Anlauf der Produktion gesprochen. Konkre-
tisiert wurde der Begriff jedoch erst in den ,Anordnungen
Nr. 1 und Nr. 3 iiber die Kreditgewdhrung an volkseigene
Betriebe fiir Anlaufkosten”, die zwischenzeitlich durch die
LAnordnung iiber die Kreditierung zeitweiliger Mehraufwen-
dungen, die den Betrieben der volkseigenen Wirtschaft bei
Anlauf und Umstellung der Produktion entstehen®, ersetzt
wurden. In dieser Anordnung wird von den Mehrkosten als
der Differenz zwischen den im bestdtigten Betriebsplan ge-
planten bzw. den in Kalkulationen enthaltenen Selbstkosten
und den erhdhten effektiven Selbstkosten gesprochen. Weder
in der letzten noch in den vorhergehenden Anordnungen
wird jedoch etwas zur planméBigen GroBe dieser Differenz
gesagt.
Im folgenden geht es also darum, die sich hier darstellende
Liicke in den planmethodischen Bestimmungen durch die Un-
tersuchung der PlanméBigkeit der Kostenentwicklung bei An-
lauf neuer Erzeugnisse zu schlieBen.

3. Analyse der Entwicklung des Zeit- bzw. Kostenaufwandes
in Abhéngigkeit von der Fortschrittszahl der Gesamtserie

Eine exakte und wissenschaftliche Planung des Anlaufs neuer
Erzeugnisse erfordert eine genaue Kenntnis der Anlaufdauer
und damit der Anlaufstiickzahl und der Entwicklung des Fer-
tigungsaufwandes je Erzeugnis in Abhdngigkeit vom Produk-
tionsfortschritt. Dabei ist die Quantifizierung 8konomischer
GesetzmaBigkeiten mit Hilfe mathematischer Funktionen von
auBerordentlicher Bedeutung. Jedoch gebiihrt bei &konomi-
schen Untersuchungen das Primat immer der qualitati-
ven Analyse 6konomischer Prozesse.

Biirgerliche Theoretiker [10) reduzieren die Untersuchungen
allein auf quantitative Zusammenhdnge, d. h., sie schlieBen
die quantitative Analyse der Skonomischen Erscheinungen
aus. Infolge des bestehenden Widerspruchs zwischen der
relativen Organisiertheit des Produktionsprozesses des ein-
zelnen kapitalistischen Unternehmens und der Anarchie und
Spontaneitét der gesamtgesellschaftlichen Produktion sind
sie auBerstande, eine einheitlich geschlossene Wissenschaft
des Produktionsprozesses, die alle Phasen von der Konstruk-
tion bis zur Montage umfaBt, zu schaffen.

Der Anlaufbereich, d. h. die Anlaufdauer, wird durch die so-
genannte Anlaufstiickzahl bestimmt, bei deren Erreichen der
Mehraufwand gleich Null ist.

Die im Abschn. 2. systematisierten KosteneinfluBfaktoren be-
einflussen den Lohn- und unter bestimmten Bedingungen
auch den Materialaufwand. Da der Materialanteil unter den
Bedingungen der Serienfertigung relativ konstant bleibt, be-
schréinken sich nachstehende Untersuchungen ausschlieBlich
auf die Verdnderungen des Lohnaufwandes.

Da Richtwerte iiber das Verhalten des Lohnaufwandes beim
Anlauf neuer Erzeugnisse im Industriezweig Biiromaschinen
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noch nicht bekannt sind, wird nachstehend der tatsdchliche
Verlauf des Anlaufs mehrerer Erzeugnisse analysiert.

KenngréBen fiir die Bestimmung des Arbeitsaufwandes im
Anlaufbereich sind:

1. Anlaufstiickzahl xs &

Die Anlaufstiickzahl begrenzt den Anlaufbereich. Sie ist
die Stiickzahl, bei der der geplante, d.h. technologisch
projektierte, Arbeitsaufwand erreicht wird. Sie ist in erster
Linie abhdngig von der GréBe der Gesamtserie und damit
von der Fertigungsart.

2. Geplanter Arbeitsaufwand je Erzeugnis y aoE

Grundlage der Vorkalkulation des Arbeitsaufwandes ist
der Normstundenaufwand It. Arbeitsplanstammkarte fiir
das betreffende Erzeugnis. Unter den Bedingungen der
Serienfertigung wird es immer mdglich sein, sich dabei
auf exakte konstruktive Unterlagen und eine gut ausge-
arbeitete Technologie zu stiitzen.

Der geplante Arbeitsaufwand wird als eine wdhrend des
Anlaufs konstante GréBe angenommen und stellt sich
grafisch dar als eine um seinen Wert von der x-Achse ver-
schobene Parallele.

3. Effektiver Arbeitsaufwand je Erzeugnis

Der effektiv angefallene Arbeitsaufwand ist eine Hilfs-
gréBe zur Bestimmung der GesetzmdBigkeiten der Kosten-
entwicklung. Er zeigt, wie es der Betrieb verstanden hat,
die planmdBigen Aufwendungen einzuhalten oder zu
unterschreiten.

Voraussetzung fiir die Untersuchung von GesetzmdBigkeiten
der Kostenentwicklung an Hand bereits in die Produktion
tiberfiihrter Erzeugnisse ist eine exakte Nachkalkulation, die
die angefallenen Kosten entsprechend dem Prinzip der Ver-
ursachung den Kostentrdgern zuordnet.

34. Anlaufkurven

Die Untersuchung des Kostenverhaltens mehrerer Erzeug-
nisse lieB erkennen, daB die Kosten eine fallende Tendenz
mit angendhert hyperbolischem Verlauf annehmen. Unter-
suchungen biirgerlicher Theoretiker ergaben, daB es sich da-
bei um eine Potenzkurve mit der Gleichung

C= y « xn
handelt, deren Flacheninhalt mit dem unter der tatséchlichen
Anlaufkurve gleich ist, d. h., die positiven und negativen Ab-
weichungen sind gleich Null. In dieser Gleichung bedeuten:

C = Konstante fiir den jeweiligen Produktionsablauf

y = Arbeitsaufwand in DM/Stiick

x = Stiickzahl kumulativ

n = Exponent als MaB fiir die Neigung der Anlaufkurve.

Diese GesetzmdBigkeiten machten sich kapitalistische Be-
triebswirtschaftler schon frithzeitig zunutze. In der Flugzeug-
industrie und auch im Automobilbau werden Anlaufkurven
schon sehr lange verwendet.

Im folgenden geht es also darum, die Anwendbarkeit der
Anlaufkurven unter den Bedingungen der Serienfertigung im
Industriezweig Biiromaschinen zu untersuchen, d.h., Expo-
nenten zu finden, die den Gegebenheiten der Kostenentwick-
lung bei Anlauf neuer Erzeugnisse weitgehend entsprechen.

31.1. Anlaufkurven in absoluter Dar-
stellung

Fiir den Betriebswirtschaftler wird, die Analyse oder Vorpla-
nung nur eines Erzeugnisses vorausgesetzt, die absolute Dar-
stellung vorteilhaft sein, da einer bestimmten Abszisse sofort
die entsprechende Ordinate zugeordnet werden kann.

Der Exponent n der theoretischen Anlaufkurve 1aBt sich
durch Logarithmieren der Gleichung C = y - xn ermitteln.
Ausgehend davon, daB der Wert y - xn fiir jeden Kurven-
punkt konstant ist, ergibt sich durch Gleichsetzung
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log C = log y+ d-log x
log C = log y1 + n-log x4 = log yo + n - log xg
- logyr —logye
log xg — log x4

3.1.2. Anlaufkurven in vergleichbarer Dar-
stellung

Werden mehrere Erzeugnisse miteinander verglichen und

handelt es sich dabei um Erzeugnisse mit unterschiedlich

hohem Arbeitsaufwand, ist es unerléBlich, eine vergleichbare

Darstellung zu wéhlen.

31.21. Reduzierte Darstellung in Gleich-
schritteilung

Hierbei wird der Aufwand auf dimensionslose GréBen redu-

ziert, d. h., der Kostenaufwand im gedachten Endpunkt der

Anlaufkurve wird gleich 1 gesetzt. Das bedeutet:

yag = 1.
Durch Division der tibrigen Ordinaten mit yas gewinnt man
die reduzierten Ordinaten der anderen Kurvenpunkte.

31.22. Reduzierte Darstellung in doppel-
logarithmischer Teilung

Bei der Darstellung in doppellogarithmischer Teilung ver-
féhrt man wie oben. Zu dem Vorteil der besseren Vergleich-
barkeit kommt jedoch, daB die Koordinaten im Bereich der
asymptotischen Ndherung genauer abgelesen werden kén-
nen. Bei Verwendung der logarithmischen Koordinaten ist
der Exponent n durch den Steigungsfaktor tan ¢, der sich als
Gerade darstellenden Potenzkurve bestimmt.

32. Berechnung des Mehraufwandes
im Anlaufbereich
Ist der Anlaufexponent und damit der Kurvenlauf bestimmt,
so ist auch die Vorausbestimmung des Mehraufwandes im
Anlaufbereich méglich. Es bedeuten:
Fges = Fldche des Gesamtarbeitsaufwandes
Fpi = Fléche des geplanten Arbeitsaufwandes

Fih = Fléche des theoretischen Mehraufwandes
XA = Anlaufbeginn
XAE — Anlaufende.

Uber das allgemeine Flédchenintegral ergibt sich fiir den An-
laufbereich in den Grenzen xa und xag folgender Aufwand:

Fth = Fges — Fpi
Fp1 == YAE ' XAE

a
Fges = x Yy dx
b
XAE XAE
C dx
= \ o X = \ xn
XA XA
1—n
_clx XAE tirn 1
1—n| XA
XAE1—n XA1—n B
'C{1*n} {1—n P XA =0
XAE1—n
Foes = C |\ = }
1
XAE1—I’I
Fth = t—n | [YAE * XAE]
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Hiermit ist also die Grundlage geschaffen fiir eine planma-
Bige Kreditierung der anfallenden Mehrkosten. Ubersteigen
die effektiven Mehrkosten die geplanten, so kénnen von sei-
ten des Kreditinstitutes entsprechende MaBnahmen gefor-
dert oder sogar Sanktionen verhéngt werden.

33. Berechnung und Darstellung der An-
laufkurven einiger industriezweig-
typischer Endprodukte

Die ‘Untersuchungen wurden gefiihrt an Hand des Anlaufs
zweier Vertreter der Erzeugnisgruppe Schreibmaschinen, die
in ihrem Aufwand annéhernd vergleichbar sind. Den Berech-
nungen liegt ausschlieBlich der Grundlohnaufwand zugrunde.
Dies erfolgte abweichend von friiheren Untersuchungen des
Verfassers, in die die Kosten fiir Grundmaterial und die lohn-
kostenbezogenen Abteilungsgemeinkosten einbezogen wur-
den. Ohne diese Kostenkomplexe sind die Ergebnisse der
Untersuchung leichter fiir kapazitive Betrachtungen des An-
laufbereichs zugdénglich zu machen.

3.31. Berechnung der Anlaufkurven

Ausgehend von der im Abschn. 3.1 dargelegten Berechnungs-
methodik wurden unter Zugrundelegung der empirischen
Werte folgende Exponenten ermittelt:

__log y1 — logy2

" T logxe — log x1
[ln = 0,45
“ ny = 0,49

Aus diesen gewonnenen Anlaufexponenten ergibt sich die
Konstante C zu

C =yg-xa"
| Cy = 2077
Ci = 14123 l

Fiir die Berechnung der theoretischen Werte fiir den Arbeits-
aufwand kénnen also folgende Gleichungen zugrunde gelegt
werden:

Unter Verwendung dieser Gleichungen kénnen die Werte-
paare fiir die Anlaufkurven in absoluter Darstellung errechnet
werden. Nach Reduzierung auf dimensionslose GroBen er-
geben sich die grafischen Darstellungen in Bild 1 und Bild 2.

2077 14123
YI= 0,45 YIF= 50,49

332 Berechnung des Mehraufwandes

Ausgehend von der im Abschn. 3.2 dargelegten Berech-
nungsmethodik ergibt sich der Mehraufwand zu

XAE 1—
Fih=C [ ?En*n] —[yAE " XAE]
Fth” = 429900 DM H

H Fth, = 79970 DM

Dieser planmé&Bige Mehraufwand ist entsprechend zu kredi-
tieren und innerhalb von 3 Jahren gemdB der »Anordnung
iiber die Kreditgewdhrung zeitweiliger Mehraufwendungen,
die den Betrieben bei Anlauf und Umstellung der Produktion
entstehen” auf die Erzeugnisse zu verrechnen.

4. Auswertung der Kurvendiskussion und Verallgemeinerung

Nachstehend soll die Verallgemeinerungsféhigkeit der Un-
tersuchungsmethoden und der Untersuchungsergebnisse, ins-
besondere hinsichtlich der Anlaufexponenten und der Anlauf-
stiickzahl, eingeschétzt werden.

41. Untersuchung der Anlaufexponenten

Die ermittelten Anlaufexponenten bestdtigen die Annahme,
daB, die gleiche Fertigungsart vorausgesetzt, der Exponent
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mit der Anlaufdauer wéchst. Die Anlaufdauer ihrerseits wird
einmal bestimmt durch die geplante AusstoBentwicklung und
sum anderen durch die wéhrend des Anlaufs auftretenden
Schwierigkeiten.

Die Exponenten der Vertreter der Erzeugnisgruppe Schreib-
maschinen bewegén sich in den Grenzen 0,45 = n < 0,49.
Wenn auch die ermittelten Anlaufexponenten nicht von den
wdahrend des Anlaufs aufgetretenen Unzuldnglichkeiten ab-
strahieren, ist es doch bei gleich gelagerten Erzeugnissen
méglich, mit diesen Exponenten eine Vorplanung des An-
Jaufs hinsichtlich der Kostenentwicklung vorzunehmen. Die
dabei gewonnenen Erkenntnisse sollten jedoch in jedem Fall
su einer Uberpriifung und eventuellen Korrektur der Anlauf-
exponenten flihren.

42. Untersuchung des Anlaufbereichs

Der Anlaufbereich wird begrenzt durch die Anlaufstiickzahl,
die gegeben ist beim Erreichen des geplanten Arbeitsauf-
wandes. Der Anlauf ist also beendet, wenn die wdhrend des
Anlaufs relativ starke Kostendegression nachlaBt. Quantifi-
zieren laBt sich das mit Hilfe der Steigerung der Anlaufkurve
in einem bestimmten Punkt, die sich allgemein darstellt als

Ay
tana = —
Ax

— 1

tanaz...z + :iz+)1,z+x

Z T — AZ

wobei z eine beliebige Stiickzahl innerhalb des Anlaufbe-
reichs sein kann. Die Berechnung des tan ¢ nach dieser Néhe-
rungsmethode ersetzt den gekriimmten Verlauf der Kurve
von z -+ z + 1 durch eine Gerade. Der hierdurch auftre-
tende Fehler ist aber unbedeutend und kann in vorstehender
Untersuchung vernachldssigt werden. Fiir die untersuchten
Erzeugnisse wurden folgende Werte ermittelt:
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Fiir die Erzeugnisgruppe Schreibmaschinen kann also ge-
schluBfolgert werden, daB der Anlauf beendet ist, wenn die
Aufwandsdegression durch Erhdhung der Fortschrittszahl um
1 Stiick in den Grenzen

0,07 > tan a < 0,08

liegt. Das entspricht einer Anlaufstiickzahl x4 in den Gren-
zen

750 > XAE < 2000.

Bei dieser relativ groBen Gruppenbreite muf beriicksichtigt
werden, daB es sich bei den untersuchten Erzeugnissen um
solche mit sehr unterschiedlichem Kompliziertheitsgrad ge-
handelt hat.

Fiir die hier gewonnenen Erkenntnisse hinsichtlich der An-
grenzung des Anlaufbereichs trifft das bereits im Abschn. 4.1
Gesagte zu. Auch hier sollten an Hand spdterer Anléufe
Uberpriifungen und Korrekturen vorgenommen werden.

5. Zusammenfassung

Vorliegende Ausfiihrungen beschrdnken sich im wesentlichen
auf die Analyse der Verdnderung des Kostenaufwandes je
Erzeugnis in Abhdngigkeit von der Fortschrittszahl der Ge-
samtserie einiger industriezweigtypischer Endprodukte.
Ausgehend von der Funktionsgleichung C = y - xn war es
unter den spezifischen Bedingungen des Industriezweiges
Biiromaschinen mdoglich, Anlaufstiickzahl und Anlaufexpo-
nenten zu berechnen.

Die Kenntnis derartiger GréBen gestattet es, den Anlauf

vergleichbarer Erzeugnisse besser als bisher zu planen und
zu kontrollieren.

Der begrenzte Umfang der Ausfithrungen gestattet es nicht,
auf alle Probleme des Anlaufs neuer Erzeugnisse einzugehen.
Fragen der Planung des Aufwandes fiir Forschung und Ent-
wicklung, des Produktionszyklus, der Durchlaufzeit, der nach-
weisbaren Einwirkung der einzelnen KosteneinfluBfaktoren
auf die Neigung der Anlaufkurve usw. konnten nicht behan-
delt werden. Auch wdire es von Interesse, die Untersuchungen
hinsichtlich der Anlaufexponenten fiir Vorwerkstétten und
Montagen getrennt zu fiihren.
Weiteren Untersuchungen der Betriebswirtschaftler und der
Mitarbeiter des Wissenschaftlich-Technischen Zentrums muB
es vorbehalten hleiben, auf diese Fragen eine Antwort zu
geben.

NTB 900

Literatur

[1] Programm der Sozialistischen Einheitspartei Deutschlands. Dietz-
Verlag, Berlin 1963, S. 322.

[2] Apel, E.: Durch sozialistische Rekonstruktion und Erhéhung der
Arbeitsproduktivitdt zur Erfiillung des Siebenjahrplanes. Referat
auf der 5. Tagung des Zentralkomitees der Sozialistischen Einheits-
partei Deutschlands. Dietz-Verlag, Berlin 1959, S. 9.

[3] Lange, H.: Zum Anlauf der Produktion neuer Erzeugnisse. Ferti-
gungstechnik und Betrieb 10 (1960) H. 5, S. 261.

[4] Wichler, E.: GesetzmdBigkeiten beim Anlauf neuer Erzeugnisse im
ProduktionsprozeB unter den Bedingungen der Serienfertigung.
Feingerdtetechnik 11 (1962) H. 2, S. 58.

[5] Marx, K.: Die Produktion des relativen Mehrwerts. Das Kapital,
Bd. I, S. 424 und 425. Dietz-Verlag, Berlin 1953.

[6] Marx, K.: Verwandlung des Mehrwerts in Profit. Das Kapital,
Bd. lll, S. 126. Dietz-Verlag, Berlin 1957.

[71 Wichler, E.: a. a. O., S. 59.

[8] —: Studienanleitung des Instituts fiir Industrieskonomik der Karl-
Marx-Universitat Leipzig zum Thema ,Okonomische Wirkungen
unterschiedlicher Serien- und losgréBen .. .". Leipzig, November
1962.

[9] Lange, H.: a.a. O., S. 262.

[10] Fabry, W.: Mathematische Serienplanung. Werkstatt und Betrieb 87
(1954) H. 6.

Hilbert, H. L.: Die Berechnung von Einlaufkurven. Zentralblatt fiir
Arbeitswissenschaften 5 (1951) H. 9.

Schieferer, G.: Die Vorplanung des Anlaufs einer Serienfertigung.
Dissertation an der TH Stuttgart 1957,

25




Zu Grundsatzproblemen der Arbeitsorganisation einer Lochkartenstation

’

Dipl. oec. E. GARBE, KDT, Dresden

Die Erzielung eines hohen &konomischen Nutzeffekts des
maschinellen Lochkartenverfahrens erfordert eine straffe
sachliche und zeitliche Ordnung der zu iibernehmenden Ar-
beitsgebiete. Es liegt in der Verantwortung der Leitungs-
kréifte in den Fachabteilungen des Betriebes, in enger Zu-
sammenarbeit mit den Betriebsorganisatoren, diese Voraus-
setzungen zu schaffen [1).

Neben den auBerhalb der Lochkartenstation zu lésenden
Aufgaben kommt jedoch auch dem Niveau der Arbeitsorga-
nisation innerhalb der Lochkartenstation eine groBe Bedeu-
tung bei der systematischen Ausdehnung des Lochkarten-
verfahrens zu. In einer Reihe von Verdffentlichungen wur-
den im Rahmen dieser Problematik Fragen der Beseitigung
von Arbeitsspitzen (2], der Qualifizierung und Entlohnung
der Lochkartenkrafte (4] usw., behandelt. Davon ausgehend,
wird es fiir notwendig erachtet, die noch nicht tiberall be-
friedigend geregelten arbeitsorganisatorischen Grundsatz-
fragen der Struktur, Verantwortungsabgrenzung und perso-
nellen Besetzung am Beispiel der Lochkartenstation des VEB
Elektromaschinenbau Sachsenwerk in Dresden-Niedersed-
litz néiher zu beleuchten [6].

Diese Ausfiihrungen sollen gleichzeitig eine notwendige Er-
génzung zu den Ausfiihrungen von Miihlpfort (3] darstellen,
der auf die Stellung des in gréBeren Lochkartenstationen
eingesetzten Lochkartenorganisators und des Lochkarten-
technologen nicht eingeht. Damit soll auch gezeigt werden,
daB sich neben den von Miihlpfort empfohlenen Funk-
tionspldnen einer Lochkartenstation entsprechend der Sta-
tionsgréBe auch andere arbeitsorganisatorische Regelungen
notwendig machen kénnen.

1. Die Abhiingigkeit der Lochkartenstation von anderen
Fachabteilungen

Aus der lochkartentechnischen Durchdringung des Betriebs-
geschehens [5] ergeben sich fir die betrieblichen Fachabtei-
lungen bestimmte Aufgaben, die schwerpunktméBig in den
Plan Neue Technik aufzunehmen sind. Ausgehend von die-
sen im Plan Neue Technik nur grob formulierten Aufgaben
ist es notwendig, einen detaillierten lochkartentechnischen
Jahresarbeitsplan aufzustellen, der nicht nur die Verantwor-
tung der lochkartentechnischen Spezialisten (Lochkarten-
organisatoren, Leiter der Lochkartenstation usw.), sondern
auch die Pflichten der verschiedensten Fachabteilungsleiter
nach festen Terminen enthalten muB. Der Plan soll folgen-
den Aufbau haben:

1. Lochkartentechnische Schulungen;

2. Analyse lochkartentechnisch zu tbernehmender Arbeits-
gebiete;
Erarbeitung lochkartentechnischer Organisationsprojekte;

4. Technische Einrichtung der Lochkartenstation und deren
maschinelle Vervollkommnung;

5. Ausbildung lochkartentechnischer Kader und deren prak-
tischer Einsatz;

6. Von den Fachabteilungen, die in die Lochkartentechnik
einbezogen wurden, zu erbringender Nutzen.

Diese Teile des Arbeitsplanes der Lochkartentechnik sind
engstens miteinander verflochten. Sowohl| Erfolge als auch
Fehler und Schwéchen in den Teilen 1 bis 5 wirken sich in
jedem Fall im 8konomischen Ergebnis des Lochkartenver-
fahrens (Teil 6) aus. Der lochkartentechnische Nutzen stellt
somit das Produkt der Vorbereitungsarbeit in den Fachabtei-
lungen und der Arbeit innerhalb der Lochkartenstation dar.
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Die Vorbereitung des maschinellen Lochkartenverfahrens
sollte mit einer breiten Aufklérung und Schulung im Betrieb
einsetzen, um die Bereitschaft zur Mitarbeit bei der Aufstel-
lung der Organisationsprojekte zu wecken. Bereits in dieser
Etappe sind je nach GréBe und Fertigungsart des Betriebes
ein oder mehrere Lochkartenorganisatoren in der Abt. Be-
triebsorganisation einzusetzen, die alle arbeitsdkonomischen,
organisatorischen und technischen Vorbereitungsarbeiten zu
koordinieren haben. Nach der Beendigung des technischen
Aufbaues der Lochkartenstation wird diese dem befdhigsten
Lochkartenorganisator iibergeben, der nunmehr als Leiter
der Lochkartenstation die unter seiner Regie entstandenen
Organisationsprojekte maschinell zu realisieren hat. Dabei
ist es ratsam, bereits vor Eintreffen der Lochkartenmaschi-
nen erste Probearbeiten — parallel zur bisherigen Bearbei-
tungsweise — in einer dlteren Lochkartenstation durchzu-
fithren. ’

Der eingesetzte Leiter der Lochkartenstation trdgt die Ver-
antwortung fiir die planméBige Uberleitung betrieblicher Ar-
beitsgebiete auf das maschinelle Lochkartenverfahren. Ent-
spechend dieser Verantwortung schafft er fiir die Leiter der
Fachabteilungen M@églichkeiten fiir qualitativ bessere Ar-
beitsunterlagen und zur Arbeitskréfteeinsparung. Diese ko-
nomischen Ziele sind im Teil 6 des lochkartentechnischen
Jahresarbeitsplanes festzulegen. Seine Realisierung stdBt
haufig auf Schwierigkeiten. Die Ursache liegt in einer unge-
niigenden Beachtung folgender Grundsétze::

a) Alle notwendigen belegmdBigen und arbeitsorganisato-
rischen Umstellungen in den Fachabteilungen miissen
erfolgt sein, und das entsprechende lochkartentechnische
Organisationsprojekt hat allseitig tberpriift vorzuliegen.

b) Die Erfiillung des lochkartentechnischen Arbeitsplanes
setzt die termingemdBe Inbetriebnahme der im Plan zu-
grunde gelegten Maschinen nach Anzahl und Art voraus.

c) Die erforderlichen lochkartentechnischen Arbeitskrafte
miissen unter Beriicksichtigung der zu ihrer Qualifizie-
rung notwendigen Zeit planmdBig zur Verfiigung stehen.

Kommt der Leiter der Lochkartenstation seinen im Abschnitt
2.2 dieser Darlegung enthaltenen Verpflichtungen nicht nach,
so wird vielfach nicht gepriift, inwieweit der Leiter der In-
vestabteilung und der Abt. Anlagenerhaltung, der Arbeits-
direktor und andere Fachabteilungsleiter ihren lochkarten-
technischen Vorbereitungsaufgaben gerecht geworden sind.
Es muB deshalb die Forderung erhoben werden, in den loch-
kartentechnischen Plan der Uberleitung einzelner Arbeits-
gebiete auch die auBerhalb der Lochkartenstation liegenden
termingebundenen Aufgaben aufzunehmen. Bei der Kon-
trolle der Durchsetzung dieses Planes ist zu beachten, daB
die auBerhalb und innerhalb der Lochkartenstation liegen-
den Aufgaben einen einheitlichen Komplex bilden. Erst wenn
deren allseitige Erfiillung gewdhrleistet ist, kann das End-
ziel — qualitative Verbesserung der Verwaltungsarbeit und
Einsparung von Arbeitskraften innerhalb eines bestimmten
Fachbereiches — erreicht werden.

2. Zur Struktur und Arbeitsweise der Lochkartenstation

Eine straffe Arbeitsorganisation in der Lochkartenstation ist
ein wichtiges Kriterium bei der Erreichung der lochkarten-
technischen Ziele des Betriebes. Es ist deshalb sehr bedeut-
sam, die Verantwortung und die Aufgaben der lochkarten-
technischen Mitarbeiter zweckméiBig festzulegen und eine
gute Koordinierung der Einzelfunktionen herbeizufiihren. Da
von der Lésung dieser Grundsatzfragen die Erreichung eines
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rationellen und fehlerfreien Arbeitsflusses abhdngt, sollen
im nachfolgenden die Struktur und die Funktionspldne einer
Lochkartenstation behandelt werden.

Uber die Unterstellung des Leiters der Lochkartenstation be-
stehen unterschiedliche Auffassungen, die bereits von Miihl-
pfort [2] eingeschitzt wurden. Wegen der engen Verflech-
tung des maschinellen Lochkartenverfahrens mit dem Sy-
stem der Betriebsorganisation wird eine Zuordnung zur Abt.
Betriebsorganisation als die beste Lésung erachtet. Erarbei-
tung und Realisierung der Lochkartenprojekte liegen in die-
sem Fall vorteilhaft in einer Hand, so daB alle Faden der
Lochkartentechnik an einer zentralen Stelle des Betriebes
susammenlaufen und von dort koordiniert werden kénnen.
AuBerdem ist damit besser gewdhrleistet, daB keine loch-
kartentechnische Bevorteilung eines bestimmten Fachberei-
ches erfolgt, sondern die als betriebsorganisatorische
Schwerpunkte erkannten Arbeitsgebiete libernommen wer-
den. Es iibersteigt schlieBlich auch die Zusténdigkeit des
Hauptbuchhalters bei weitem, wenn man ihn im Rahmen der
Unterstellung der Lochkartenstation fiir die Abwicklung pro-
duktionsorganisatorischer Erfassungen und Auswertungen
(z. B. Kapazitatsbilanzierung, Mitrofanow-Methode usw.) ver-
antwortlich machen will [8].

Neben den Vorteilen der Zuordnung der Lochkartenstation
zum Verantwortungsbereich des Leiters der Abt. Betriebs-
organisation diirfen jedoch auch gewisse Nachteile nicht
iibersehen werden, die darin liegen, daB bei dieser Rege-
Jung die Abt. Betriebsorganisation eine starke personelle
VergréBerung erfdhrt und termingebundene Abrechnungs-
und Auswertungsarbeiten durchzufiihren sind. Das hat zur
Folge, daB innerhalb der Abt. Betriebsorganisation eine re-
lativ starke Konzentrierung auf die eigene Organisation der
Abteilung erfolgen muB, obwoh! die Hauptaufgabe der Mit-
arbeiter dieser Abteilung die Lésung organisatorischer Pro-
bleme im betrieblichen MaBstab ist. Ahnlich liegen jedoch
die Dinge im Hauptbuchhalterbereich, dem neben der als
primér zu betrachtenden Kontrollfunktion mit der Lochkar-
tenstation umfangreiche verwaltungstechnische Arbeiten
tibertragen werden, die weit iiber das betriebliche Rech-
nungswesen hinausgehen. Bei einer Eingliederung der
Lochkartenstation in die Abt. Betriebsorganisation werden
sich Schwierigkeiten beim Einsatz von Springerkrdften, bei
Urlaubs- und Krankheitsvertretungen usw. ergeben. Der Lei-
ter der Abt. Betriebsorganisation kann diese Fragen nicht
innerhalb seines relativ kleinen Bereiches 16sen, sondern ist
stets auf das Entgegenkommen anderer Leiter (Hauptbuch-
halter, Kaufm. Leiter usw.) angewiesen, deren BereichsgroBe
eine bessere Lésung dieser Probleme zuldBt.

Aus dem Abwdgen der Vor- und Nachteile, die in starkem
MaBe auch durch die vorhandenen Kader auf dem Gebiet der
Lochkartentechnik und der Betriebsorganisation bestimmt
werden, wurden in den Industriebetrieben unserer Republik
unterschiedliche Wege beschritten. So sind z. B. die Lochkar-
tenstationen des VEB Waggonbau Bautzen, des VEB Elektro-
motorenwerk Dessau, des VEB Elektromaschinenbau Sachsen-
werk Dresden-Niedersedlitz und des VEB Transformatoren-
und Roéntgenwerk Dresden der Abt. Betriebsorganisation zu-
geodrnet, wdhrend z. B. im VEB Kombinat Schwarze Pumpe,
im VEB Kamera- und Kinowerk Dresden und im VEB Elek-
troapparatewerk Berlin-Treptow der Hauptbuchhalter fiir die
Lochkartenstation verantwortlich zeichnet.

Es muB kritisch eingeschétzt werden, daB in unserer Repu-
blik das Niveau der Betriebsorganisation hinter der Ent-
wicklung der Rechentechnik nachhinkt und damit die Gefahr
Vt-j:rbunden ist, daB moderne elektronische Rechenanlagen
nicht oder nur ungentigend ausgenutzt werden kénnen. Die
verstérkte Anwendung mathematischer Methoden und mo-
d.erner Datenverarbeitungsanlagen in der Industrie setzt
Sine wissenschaftliche Organisationsarbeit in den Instituten
sowie in den VVB und Betrieben voraus. Auf diesem Gebiet
gibt es ernste Versdumnisse, die auch eine griindliche Uber-
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priifung der bisherigen Stellung, Aufgaben und kadermdBi-
gen Zusammensetzung der Abt. Betriebsorganisation erfor-
dern. Unter dem Aspekt, daB die Anwendung mathemati-
scher Methoden und der Einsatz sténdig in der Weiterent-
wicklung begriffener Rechenanlagen straffe betriebsorgani-
satorische Regelungen voraussetzt, wird die Zusammenfas-
sung aller auf diesem Gebiet tétigen Spezialkrdfte in einer
betrieblichen Abteilung notwendig. Diese Tendenz spricht
eindeutig fiir die Einheit von Betriebsorganisation und Loch-
kartentechnik und beantwortet damit auch die Strukturfrage.
Es soll deshalb darauf hingearbeitet werden, die Struktur
der Abt. Betriebsorganisation in GroBbetrieben wie folgt
aufzubauen:

Hauptabt.-Ltr.
Betriebsorganisation
LO

Betriebsorg. Il:ochkortenstotion Betriebsorg.
Grundsatzaufg. oL Operativaufg.
LOG LOO

21. Der Lochkartenorganisator

Unabhéngig vom Unterstellungsverhéltnis der Lochkarten-
station sollte der Lochkartenorganisator im Bereich des Lei-
ters der Abt. Betriebsorganisation arbeiten (Gruppe LOG:
Betriebsorg. Grundsatzaufgaben). Das ist notwendig, da die
Einfiihrung des maschinellen Lochkartenverfahrens sehr stark
mit der betriebsorganisatorischen Arbeit verflochten ist. Des-
halb muB die Abstimmung der erarbeiteten organisatori-
schen Ergebnisse zwischen dem jeweiligen Betriebsorganisa-
tor und dem als Koordinator tdtigen Lochkartenorganisator
in jedem Fall gesichert sein. Der Lochkartenorganisator ist
damit gleichzeitig ein Berater aller Betriebsorganisatoren in
lochkartentechnischen Fragen und wird sich in alle Spezial-
fragen mit einschalten miissen. Die Aufgabe des Lochkarten-
organisators ist es, die Fachabteilungen lochkartenorganisa-
torisch anzuleiten, deren Konzeptionen zu priifen und auf
dieser Grundlage die lochkartentechnischen Organisations-
projekte zu erarbeiten. Er hat Organisationsanalysen mit dem
Ziel der Reduzierung des Verwaltungsaufwandes durch Aus-
nutzung der Lochkartentechnik durchzufiihren. In der Hand
des Lochkartenorganisators liegt somit die Anleitung aller
Fachabteilungen zur Nutzbarmachung des Lochkartenverfah-
rens in ihren Bereichen. Durch seine Verantwortlichkeit fiir
die Erarbeitung der erforderlichen Organisationsprojekte be-
stimmt der Lochkartenorganisator in starkem MaBe die sy-
stematische Ausdehnung des Lochkartenverfahrens im Be-
trieb. Von der Qualitat dieser lochkartentechnischen Vorbe-
reitungsarbeit wird in einem hohen Grade der lochkarten-
technische Erfolg beeinfluBt.

Der Lochkartenorganisator wird diesen Anforderungen nur
gerecht werden kénnen, wenn er sowohl ausgezeichnete be-
triebsorganisatorische als auch lochkartentechnische Kennt-
nisse und Erfahrungen besitzt. Die von ihm zu erarbeitenden
neuen betriebsorganisatorischen Wege erfordern dariiber
hinaus, daB er im Betrieb Autoritdt und Durchsetzungskraft
besitzt und von allen Leitungskraften als Pionier des Neuen
starkstens unterstiitzt wird. Es sollte ein abgeschlossenes
Hochschulstudium als Industrie- oder Ingenieurékonom vor-
liegen.

Von der GréBe und Eigenart des Betriebes héngt es ab, ob
die Funktion des Lochkartenorganisators in Personalunion
von einem Betriebsorganisator oder dem Leiter der Lochkar-
tenstation mit wahrgenommen wird oder ob sogar mehrere
Lochkartenorganisatoren notwendig sind.
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22. Der Leiter der Lochkartenstation

Die in der Abt. Betriebsorganisation erarbeiteten Organisa-
tionsprojekte sind dem Leiter der Lochkartenstation zur Re-
alisierung zu {ibergeben. Eine schematische Trennung zwi-
schen Projekterarbeitung und _realisierung ist jedoch prak-
tisch undenkbar, so daB es notwendig ist, daB sich der Leiter
der Lochkartenstation in die Organisationsarbeit mit ein-
schaltet. Es ergibt sich deshalb fiir ihn folgender Funktions-
plan:

2.2.1. Verantwortungsbereich

Mitarbeit an der Erarbeitung sowie Realisierung aller loch-
kartentechnischen Projekte mit dem Ziel einer systematischen
Mechanisierung der Verwaltungsarbeit sowie Leitung der
Lochkartenstation nach den sozialistischen Leitungsprinzipien.

222, Aufgaben

_ Erarbeitung von Perspektiv- und laufenden Arbeitspl@nen
zur systematischen Einfiihrung der Lochkartentechnik;

— Anleitung und rationeller Einsatz der ihm unterstellten
Mitarbeiter mit dem Ziel der Erreichung einer héchstmdg-
lichen Rentabilitét der Lochkartenstation;

— OrdnungsgemdBe und den Grundsdtzen einer héchstmdg-
lichen Auslastung der Lochkartenstation entsprechende
Abwicklung von Auswertungsarbeiten fiir den eigenen und
fiir andere Betriebe;

_ Mitarbeit an Organisationsprojekten fiir die mittels Loch-
karten durchzufiihrenden Arbeiten;

— Beratung von Fachabteilungen bei Uberleitungen von Ar-
beitsgebieten auf die maschinelle Bearbeitungsweise;

— Aufkldrungen iiber das Wesen und die Anwendungsmog-
lichkeiten der Lochkartentechnik unter Ausnutzung der Be-
triebsakademie, der Betriebszeitung, Tag des Meisters
usw.;

— Systematische Qualifizierung und Schulung des Lochkar-
tenpersonals sowie Kldrung aller Personal- und Kaderfra-
gen in der Lochkartenstation;

— Entgegennahme und Bearbeitung von Reklamationen der
Fachabteilungen.

Die Ausiibung dieser Funktion erfordert ein abgeschlossenes
Hochschulstudium als Industrie- oder Ingenieurdkonom. Es
sind griindliche betriebsékonomische, wirtschaftsmathemati-
sche und organisationstechnische Kenntnisse und Erfahrun-
gen notwendig.

Zur Bewdltigung der Anforderungen, die an eine Lochkar-
tenstation gestellt werden, missen dem Leiter einige weitere
Leitungskrafte zur Seite stehen. Eine besondere Stellung hat
dabei der Lochkartentechnologe einzunehmen, der auch als
lochkartentechnologischer Leiter bezeichnet werden kann.

23. Der Lochkartentechnologische Leiter

231. Verantwortungsbereich

Die Stellung dieses lochkartentechnologischen Mitarbeiters
ist in vielen Betrieben unklar. Auf Grund praktischer Er-
kenntnisse setzt sich immer mehr die Regelung durch, daB
der Lochkartentechnologische Leiter die Verantwortung fir
die rationelle Ausnutzung der Maschinenkapazitdat durch sy-
stematische Vervollkommnung der technischen Durchfiihrung
des Lochkartenverfahrens zu tragen hat. Aus der Festlegung
dieser Verantwortlichkeit ergibt sich eine notwendige Ar-
beitsteilung zwischen dem Leiter der Lochkartenstation und
dem Technologischen Leiter, die darin besteht, daB letzterer
die Abwicklung der Lochkartenarbeiten in der Lochkartensta-
tion steuert und demzufolge mit dem Produktionsleiter eines
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Betriebes vergleichbar ist. Dem Leiter der Lochkartenstation
wird dadurch die Méglichkeit zur perspektivischen Arbeit
gegeben, die unter dem Aspekt der allgemeinen Tendenz
der Weiterentwicklung der Lochkartenstationen in Rechensta-
tionen zu einer objektiven Notwendigkeit geworden ist. Bei
sentralen Lochkartenstationen bendtigt der Leiter der Loch-
kartenstation auBerdem Kraft und Zeit fiir die Anleitung der
AnschlieBerbetriebe.

23.2. Aufgaben

_ Rationeller Einsatz der unterstellten Arbeitskréfte und der
Maschinen;

— Standige Vervollkommnung der Arbeitsorganisation in-
nerhalb der Lochkartenstation;

— Festlegung der technischen Durchfiihrung der maschinel-
len Auswertungen durch Erarbeitung lochkartentechnischer
Arbeitsunterlagen in Form von Maschinenbelegungspla-
nen, Terminfestlegungen fir die Dateniibermittlung, die
Lochkartenanfertigung, die Auswertungsarbeiten sowie die
Ubergabe der erarbeiteten Ergebnisse an die Fachabtei-
lungen;

— Anleitung beim Entwerfen von Schaltungen fiir die zu
ibernehmenden Arbeiten;

— Pflege und Wartung der maschinellen Anlagen in Verbin-
dung mit den beauftragten Mechanikern des VEB Biiro-
technik;

— PlanméBige Vervollkommnung  der technischen Einrich-
tung der Lochkartenstation nach den modernsten Ge-
sichtspunkten unter besonderer Beriicksichtigung der elek-
tronischen Rechentechnik mit dem perspektivischen Ziel
des Aufbaues eines betrieblichen Rechenzentrums (Ver-
vollstdndigung der Maschinenausriistung und der Biiro-
ausstattung).

Der Lochkartentechnologische Leiter ist der Stellvertreter des
Leiters der Lochkartenstation und sollte zur qualifizierten
Ausiibung seiner Funktion ebenfalls eine Hochschulausbil-
dung als Industrie- oder Ingenieurdkonom besitzen.

Die Verantwortung fiir die termin- und fachgerechte Abwick-
lung der lochkartentechnischen Auswertungen kann der Tech-
nologische Leiter nur tragen, wenn ihm die Leitungskrafte
fir die Loch- und Priifarbeiten, fir die Arbeit an den loch-
kartentechnischen GroBmaschinen sowie die Belegannahme
und -kontrolle unmittelbar unterstellt werden.

24. Die Leitung derLoch-und Prifarbeiten

Die in einer Organisationseinheit zusammengefaBten Lo-
cherinnen und Priiferinnen sind von einer Ersten Priiferin an-
suleiten, die im Rahmen der ihr zur Verfiigung stehenden
Zeit (von der StationsgréBe abhdngig) selbst Priifarbeiten
durchzufiihren hat. Die Funktion einer Ersten Priiferin ist
deshalb vergleichbar mit der eines Brigadiers in der mate-
riellen Produktion. Bei Schichtarbeit ist fiir jede Schicht eine
Erste Prifferin einzusetzen, die die volle Verantwortung fur
die termingemé@Be und fehlerfreie Durchfiihrung aller Loch-
und Priifarbeiten trdagt.
Da das maschinelle Lochkartenverfahren in Form des Lo-
chens und Priifens noch sehr stark von quantitativer manuel-
ler Arbeit abhéngig ist, kommt den Ersten Priiferinnen eine
nicht zu unterschatzende Bedeutung zu. |lhre Aufgaben kon-
nen wie folgt zusammengefaBt werden:
_. Rationelle Einteilung der Loch- und Priifarbeiten sowie
Schaffung einer einwandfreien Arbeitsorganisation im
Loch- und Priifraum;

_ Kontrolle der Loch- und Priifarbeiten auf fehlerfreie Durch-
fihrung;
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_ Einleitung von MaBndhmen zur systematischen fachlichen
und gesellschaftlichen Weiterqualifizierung der unterstell-
ten Mitarbeiterinnen sowie Anlernen von Nachwuchs-
kadern;

_ Kontrolle und Adswertung des tdglichen Leistungsnachwei-
ses der Locherinnen und Priiferinnen;

_ Wartung und Pflege der anvertrauten Maschinen- und
Biiroeinrichtungen;

_ Durchfithrung regelmaBiger Arbeitsberatungen im Schicht-
kollektiv zur Auswertung der fachlichen und gesellschaft-
lichen Arbeit mit dem Ziel deren systematischer Vervoll-
kommnung.

Die Ersten Priiferinnen sollten eine abgeschlossene Berufs-
ausbildung als Industriekaufmann besitzen und miissen die
Voraussetzungen zur Leitung eines Kollektivs entsprechend
den sozialistischen Leitungsprinzipien besitzen. Diese Forde-
rungen miissen unbedingt erfiillt sein, da im Loch- und Prif-
raum junge Nachwuchskréfte herangebildet werden, die
hier mit den lochkartentechnischen Grundkenntnissen ver-
traut zu machen sind.

25 Die Leitung der Arbeit an den loch-
kartentechnischen GroBmaschinen

Analog den Ersten Priiferinnen ist zur Leitung an den loch-
kartentechnischen GroBmaschinen fiir jede Schicht ein Erster
Tabellierer einzusetzen. Die Ersten Tabellierer miissen die
Zusammenhdnge der zu bearbeitenden Organisationspro-
jekte beherrschen, damit entstandene Fehler selbsténdig be-
seitigt sowie Listenbilder und Schaltungen entworfen und
veréindert werden kénnen. Diese Forderungen schlieBen gute
Kenntnisse {iber den Aufbau und die Funktionsweise der
Maschinen ein, damit eine einwandfreie Bedienung und die
maschinellen  Auswertungsméglichkeiten  vollstdndig — be-
herrscht werden. Neben guten betriebsorganisatorischen Er-
fahrungen wird deshalb die Qualifizierung als Industrie-
oder Ingenieurékonom (Fachschule) fiir notwendig erachtet.
Neben der Durchfiihrung einer straffen Leitungstdtigkeit ist
besonders wdhrend der Arbeitsspitzen eine unmittelbare
Mitarbeit des Ersten Tabellierers an den lochkartentechni-
schen GroBmaschinen unerldBlich, so daB fiir ihn folgende
Aufgaben abzuleiten sind:

— Einteilung der Arbeit sowie Kontrolle aller an den loch-
kartentechnischen GroBmaschinen durchgefiihrten Arbei-
ten;

- Wartuujg und Pflege der Maschinen und Biiroeinrichtun-
gen, E.mhaltung der Bedienungsvorschriften und der vor-
geschriebenen Arbeitsanweisungen;

— Entwerfen von Schaltungen fiir Tabelliermaschinen und
Rechenlocher;

— Kontrolle Fler angefertigten Auswertungen auf Richtigkeit
und Abstimmung der Einzelauswertungen.

2.6. Belegkontrolleur

Das von den Fachabteilungen der Lochkartenstation tiberge-
bene Beleggut ist vor seiner lochkartentechnischen Auswer-
tung zu tiberpriifen und vorzusortieren, damit ein ordnungs-
gemdBer BearbeitungsfluB gewdbhrleistet ist. Die Belegkon-
trolle hat sich einerseits auf eine kontinuierliche bzw. ter-
mingemdBe Bereitstellung der Belege durch die Fachabtei-
lungen zu erstrecken; zum anderen sind die eingegangenen
Belege auf vollstdndige und leserliche Eintragungen zu
tberprifen.

Obwohl die Fachabteilungen fiir die Bereitstellung von ein-
wandfreiem Beleggut verantwortlich sind, kann auf diese
Uberpriifung nicht verzichtet werden, wenn Stérungen im Ar-
beitsablauf der Lochkartenstation verhindert werden sollen.

Vom Technologischen Leiter ist fiir jede Belegart festzulegen,
welche Kontrollen durchzufiihren sind. Ermittelte Fehler hat
der Belegkontrolleur mit dem Leiter der jeweiligen Fach-
abteilung zu kldren. Bei zentralen Lochkartenstationen hat
sich die Belegkontrolle auch auf das von anderen Betrieben
zingehende Beleggut zu beziehen.

Grundsétzlich sollte so verfahren werden, daB bei laufenden
Organisationsprojekten die Verbindung zwischen Lochkar-
tenstation und den Fachabteilungen nur (ber den Beleg-
kontrolleur abgewickelt wird. Deshalb ist der Belegkontrol-
leur auch fiir die Ubergabe der fertiggestellten lochkarten-
technischen Auswertungen verantwortlich.

Zur Austibung der Funktion eines Belegkontrolleurs ist eine
Ausbildung als Industriekaufmann angebracht. Gewissenhaf-
tigkeit und Selbsténdigkeit sind erforderlich, damit durch die
Belegkontrolle eine wirkliche Voraussetzung fiir eine gute
Arbeitsorganisation in der Lochkartenstation geschaffen
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Optimatic-Buchungsautomaten mit Streifenlocheranschluf

Dipl. oec. H. PETRAK, Organisator im VEB Optima Biiromaschinenwerk Erfurt

1. Bedeutung und Anwendung

Durch den AnschluB von Zusatzgerdten wird die Arbeitslei-
Stl.llng der bekannten Optimatic-Buchungsautomaten be-
trachtlich erhdht. Ein weiterer Vorteil des Anschlusses dieser
Zusotzgerdte ist die wesentliche Erweiterung der Einsatzmég-
|I?hkeiten in allen Wirtschaftsgebieten. In dem Bestreben,
diese Vorteile weiter auszubauen, wurde der AnschluB von

itrle;ifenlochern an Optimatic-Buchungsautomaten  entwik-
elt.
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Neben der normalen Buchung werden ohne Zeitaufwand be-
stimmte Werte im Lochstreifen zur weiteren Informationsver-
arbeitung festgehalten. Die Bedeutung des Lochstreifens als
Mittler zwischen Informationseingabe und Informationsver-
arbeitung ist nicht hoch genug einzuschdtzen. Die rasche
Entwicklung der Lochstreifentechnik in den letzten Jahren ist
dafiir ein augenscheinlicher Beweis. Der durch Kopplung
eines Streifenlochers an Optimatic-Buchungsautomaten an-
fallende Lochstreifen hat vielseitige Einsatzmdéglichkeiten.
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11. Ubermittlung von Informationen iiber
das Fernschreibnetz

Der Code des Lochstreifens kann so gewdhlt werden, daB
eine Ubertragung der wdhrend eines Buchungsvorganges
eingetasteten oder errechneten Informationen {iber eine nor-
male Fernschreibanlage méglich ist. Die Ubertragung kann
von den Filialen eines Betriebes an dessen Zentrale oder
von einem Rechenzentrum an dessen Kunden durchgefiihrt
werden. Diese Beispiele lassen sich beliebig erweitern.

12. Der Versand des Lochstreifens

Die Ubertragung von Informationen kann auch durch den
direkten Versand des Lochstreifens von einzelnen Filialen
eines Betriebes an eine Buchungszentrale durchgefiihrt wer-
den. Das erméglicht eine zentrale Abrechnung bei dezentra-
ler Buchung. Voraussetzung ist jedoch, daB in der Zentrale
Biiromaschinen mit angeschlossenem Lochstreifenleser vor-
handen sind. Begiinstigt wird diese Organisation durch das
geringe Gewicht sowie kleine Volumen des Lochstreifens.

13. Der Lochstreifen als Zwischenglied
zur Herstellung von Lochkarten

Der Lochstreifen kann als Informationstrdger zur Eingabe in
programmgesteuerte Kartenlocher verwendet werden. Diese
Organisation ist jedoch nur dann sinnvoll, wenn Buchungs-
maschine und Kartenlocher &rtlich voneinander getrennt
sind. Hier erméglicht die Lochstreifentechnik bei dezentraler
Buchung eine zentrale Herstellung von Lochkarten.

14. Der Lochstreifen als Eingabeelement
fiir Auswertungsmaschinen

Der Lochstreifen als Informationstréger kann mit seinen be-
kannten Vorteilen zur weiteren Informationsbearbeitung in
Elektronenrechenanlagen, Lochkartenanlagen, Buchungs-
maschinen und anderen Biiromaschinen eingegeben werden,
vorausgesetzt, diese sind mit einem Lochstreifenleser aus-
gestattet.

Bild 1. Optimatic-Buchungsautomat mit Soem-
tron-Streifenlocher

15. Der Lochstreifen als Speicherelement

Der hergestellte Lochstreifen kann zur Speicherung von In-
formationen verwendet werden, die im Bedarfsfall wieder
zur Steuerung von Biiromaschinen (z. B. Fakturiermaschinen,
elektrischen Schreibmaschinen) dienen.

2. Technischer Aufbau

Der AnschluB fiir Streifenlocher wird an der Stelle eingebaut,
an der sich normalerweise das Zéhlwerk 9 befindet. Deshalb
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wird statt des bekannten Modells 913 das Modell 912, statt
Modell 911 das Modell 910 geliefert (Bild 1).

Zur Ubergabe aller Ziffern- und Funktionszeichen vom Bu-
chungsautomaten zum Streifenlocher befindet sich im An-
schluB ein Matrixspeicher. Zwischen dem Buchungsautoma-
ten und dem Streifenlocher ist durch Kabelverbindungen ein
Programmgerdt geschaltet. Dieses Gerdt dient zur Program-
mierung der Formularspalten sowie zur Codierung der vom
Matrixspeicher iibernommenen Ziffern und Zeichen. Die Ver-
schliisselung erfolgt durch Lotverbindungen zwischen den
Dioden einer Programmtafel. Durch Umlétung kann eine be-
liebig andere Verschliisselung erreicht werden.

Wird z. B. im Tastenfeld des Buchungsautomaten eine 3 ein-
getastet, so wird diese Ziffer vom Buchungsautomaten durch
die Matrix an das Programmgerét weitergegeben.

Ein im Programmgerét eingebauter Drehwdhler, der schritt-
weise die maximal 12 Dezimalstellen fiir Ziffern und 4 Dezi-
malstellen fiir Zeichen abfragt, schlieBt einen Kontakt fur
die Zahl 3 zur Weiterleitung des Impulses in die Verschlisse-
lung des Programmgerdtes. Von hier aus wird dann ein Im-
puls fiir 3 in verschliisselter Form in den Streifenlocher wei-
tergegeben. Im Streifenlocher sind Magnete eingebaut.
Diese bestimmen die Stifte, die dann in verschliisselter Form
die Zahl 3 in das Lochband einstanzen.

Der Lochstreifen besteht aus pergamentartigem Papier, des-
sen Breite vom verwendeten Code abhdngt. An Optimatic-
Buchungsautomaten mit der Sondereinrichtung 61.3, An-
schluB fiir Streifenlocher, kann jeder beliebige Streifenlocher
der im 5-, 6-, 7- oder 8-Kanal-System codiert ist, angeschlos-
sen werden. Besteht der Wunsch, einen Fremdlocher anzu-
schlieBen, so wird der Buchungsautomat mit AnschluBein-
richtung und Programmgerat geliefert.

Durch den an Optimatic-Buchungsautomaten angeschlosse-
nen Soemtron-Streifenlocher wird ein Lochstreifen im 5-Ka-
nal-System gestanzt. Dabei betrégt die Breite des Streifens
17,5 mm. Insgesamt sind 32 verschiedene Lochkombinatio-
nen maglich.

Mit einem Maschinengang kann ein Wort mit bis zu 16 Loch-
kombinationen gestanzt werden. Dazu gehdren:

1. Lochkombinationen fiir Spaltensynchronisationszeichen
2. Lochkombinationen fiir Vorzeichen oder Funktionszeichen

bis 14. Lochkombination fiir die 12. bis 1. Dezimalstelle
15. Lochkombination fiir das Funktionssignal Tabulator-
sprung

16. Lochkombination fiir das Funktionssignal Zwischenruf
und Wagenriicklauf,
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Die Reihenfolge der 1., 2., 15. und 16. Lochkombination
kann beliebig vertauscht werden. Die der 3. bis 14. Loch-
kombinationen fiir die Dezimalstellen muB jedoch in jedem
Fall konstant bleiben.

Das Tabulatorzeichen nach den Ziffern und Zeichen einer
Formularspalte sagt aus, daB die Lochung-einer Formular-
spalte beendet ist und die Lochung der Werte und Begriffe
einer neuen Formularspalte beginnen kann. Beim Ubersprin-
gen von Spalten miissen jedoch fiir die Kennzeichnung der
iibersprungenen Spalten soviel Tabulatorlochungen wie
Lochspalten im Formular {ibersprungen wurden durchge-
tiihrt werden. Das Tabulatorzeichen und das Zeichen fiir Spal-
tensynchronisation werden nicht beide in allen Auswertungs-
maschinen bendtigt. So wird das Tabulatorzeichen z. B. nur
in Lochkartenanlagen, das Synchronisationszeichen nur in
elektronischen Rechenanlagen benétigt. Da der Lochstreifen
jedoch ein Speicherelement ist, das mehrmals in verschiede-
nen Maschinen ausgewertet werden kann, sind beide Loch-
kombinationen gleichzeitig vorgesehen.

Wird der Lochstreifen in einer Buchungsmaschine ausgewer-
tet, bendtigt man sogar beide Lochkombinationen. Das Ta-
bulatorzeichen einmal zur Kennzeichnung, daB der Wagen
weitergesprungen ist, und zum anderen fiir alle Spalten, die
iibersprungen wurden. Das Synchronisationszeichen wird be-
nétigt zur Kontrolle der richtigen Formularspalte.

AuBerdem ist, unabhdngig vom Maschinengang, noch die
Lochung folgender Funktionssignale moglich:

Umschaltung von der oberen nach der unteren Halfte,
Umschaltung von der unteren nach der oberen Hdalfte.

Das ist z. B. notwendig, wenn die im Lochstreifen gespei-
cherten Informationen in 90spaltige Arithma-Lochkarten
ibertragen werden sollen.

Rechnungsanfang

Rechnungsende

Diese Zeichen werden z. B. beim Fakturieren bendtigt.

Irrung Zeile

Dieses Zeichen wird benétigt, wenn die Bedienungskraft in
einer Formularspalte eine falsche Zahl eingetastet hat und
der Wert schon im Lochstreifen gestanzt worden ist. Durch
das Zeichen Irrung Zeile wird der im Lochstreifen einge-
stanzte falsche Wert gekennzeichnet. Voraussetzung ist je-
doch, daB dabei der Lochstreifen bei der Auswertung riick-
wdrts gelesen wird.

3. Programmierungshinweise

31.Die Programmierung der Spaltensyn-
chronisationszeichen erfolgt mit Hilfe
von Funktionsreitern in der Steuerbriicke
des Buchungsautomaten. Wird der Lochstreifen
fiir die Verarbeitung in elektronischen Ziffernrechnern ver-
wendet, so dienen diese Synchronisationszeichen als AdreB-
befehl. Soll der Lochstreifen in einem Buchungsautomaten,
an dem ein Lochstreifenleser angeschlossen ist, ausgewertet
werden, so dienen diese Synchronisationszeichen zur Kon-
trolle der Ubereinstimmung der Formularspalten.

Die Programmierung der Spaltenkapazitdt sowie die Pro-
grammierung der Reihenfolge, wie die Ziffern und Zeichen
auf dem Streifen gelocht werden sollen, erfolgt mit Hilfe
von zwei Programmsteckern.

32. Programmstecker 10

Der Programmstecker 10 (Bild 2) dient zur Programmierung
der Spaltenkapazitdt. In ihm sind Kontaktleisten angebracht,
mit deren Hilfe durch Létverbindungen die jeweilige Spal-
t.enkopozit&it in den Spalten 1 bis 16 (16 Spaltensynchronisa-
tionszeichen) programmiert werden kann. Zwischen je einem
AnschluB der Kontaktleisten fiir die Kapazitét ist eine Lot-
verbindung herzustellen. Haben jedoch mehrere Spalten die
gleiche Kapazitdt, so sind alle mit dem gleichen AnschluB
zu verbinden.
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Bei Optimatic-Buchungsautomaten werden keine Nullen ein-
getastet, sondern an jeder Dezimalstelle, an der keine der
Ziffern 1 bis 9 eingetastet werden, erfolgt automatisch der
Abdruck von Nullen. Bei dem durchschnittlichen Anfall von
10 bis 15 Prozent Nullen im Buchungsstoff ist das ein erheb-
licher Vorteil. Durch die Programmierung der Stellenkapa-
zitdt wird eine Unterbindung der unnétigen Nullen erreicht.
lal\
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Bild 2. Programmstecker 10

Fin weiterer Vorteil dieses Programmsteckers ist folgender:
Der im Programmgerét eingebaute Drehwahler fragt die pro-
grammierbaren 12 Dezimalstellen fiir Ziffern sowie die 4 De-
zimalstellen fiir Zeichen ab. Durch die Programmierung der
Spaltenkapazitat wird verhindert, daB der Drehwdhler alle
16 Dezimalstellen — beginnend von der héchsten — abfragt.
Ist die Kapazitdt z. B. éstellig programmiert, so tiberfdahrt der
Drehwdhler schrittweise die 12. bis 7. Stelle mit erhohter
Geschwindigkeit, da an diesen Stellen nichts programmiert
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ist und beginnt dann, von der 6. bis zur 1. Stelle die einge-
tastete 6stellige Zahl abzufragen. Diese Zahl wird als Im-
puls in die Verschliisselung des Programmgerdtes weiterge-
geben. Von hier aus erfolgt dann die Weiterleitung der ver-
schliisselten Zahl an den Streifenlocher.

33. Programmstecker 11

Der Programmstecker 11 (Bild 3) dient zur Programmierung
der Reihenfolge, wie die Zeichen auf dem Band gelocht wer-
den sollen. Die Lochkombinationen fiir Spaltensynchronisa-
tionszeichen, Vor- und Funktionszeichen, Tabulatorsprung
und Zwischenruf kénnen — wie bereits beschrieben — belie-
big in den Drehwdhlerstellungen 1, 2, 15 und 16 geldtet
werden. Sollen z. B. im Lochstreifen die Informationen in der
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Reihenfolge  Tabulator-,  Spaltensynchronisationszeichen,
Wert, Vorzeichen und Zwischenruf gestanzt werden, so muB
der Programmstecker folgendermaBen gelotet werden:

Tabulatorzeichen auf Drehwéhler 1
Spaltensynchronisationszeichen auf Drehwdhler 2
Wert auf Drehwdhler 3 bis 14

Vorzeichen und Funktionszeichen auf Drehwdhler 15
Zwischenruf auf Drehwdhler 16.

Die zu programmierende Reihenfolge hdngt ganz vom Aus-
wertungsgerat des Lochstreifens ab. Durch diesen Pro-
grammstecker kann ebenfalls bestimmt werden, ob der Loch-
streifen bei der Auswertung vorwdrts oder riickwérts gelesen
werden soll.

Da in diesem Programmstecker fiinf Anschliisse fiir die Zei-
chen zur Herstellung der Létverbindungen zu den vier be-
liebig verdnderlichen Drehwdhlerstellungen vorhanden sind,
muB jeweils auf ein Zeichen verzichtet werden.

Bei einem neuen Buchungsprogramm miissen die Programm-
stecker entweder ausgewechselt oder entsprechend dem
neuen Programm umgeldtet werden.

Die gesamte Programmierung erfolgt somit durch Reiter in
der Steuerbriicke des Buchungsautomaten, zwei Programm-

stecker sowie durch zusdtzliche Tasten im Tastenfeld des Bu-
chungsautomaten fiir das Ablochen bestimmter Steuerele-
mente.

4. Vorteile

Die Sondereinrichtung 61.3 — AnschluB fiir Streifenlocher —
steigert — wie auch alle anderen Sondereinrichtungen fiir
den AnschluB von Zusatzgerdten — die Einsatzfdhigkeit von
Optimatic-Buchungsautomaten erheblich. Durch den Strei-
fenlocheranschluB kénnen neben der {iblichen Buchung ohne
zusdtzlichen Zeitaufwand bestimmte Informationen im Loch-
streifen zur weiteren Verarbeitung gespeichert werden. Die in
kurzen Worten geschilderten Programmierungshinweise zei-
gen eine universelle Programmierung und Codierung. Bei
Bedarf kann schnell eine neue Buchungsarbeit durch Aus-
wechseln oder Verdnderung der Programmierungselemente
eingestellt werden. Die Verschliisselung des 5spurigen Loch-
streifens kann so gewdhlt werden, daB eine Ubermittlung
iber das normale Fernschreibnetz méglich ist. AuBerdem ist
eine Erweiterung des Anschlusses bis zum 8-Kanal-System
moglich. Der Einsatz von Optimatic-Buchungsautomaten mit
StreifenlocheranschluB ist deshalb in allen Wirtschaftszwei-
gen vorteilhaft. NTB 910

Kolloquium tiber elektronische Rechentechnik

A, WOLF, Zella-Mehlis

Am 10. und 11. Oktober fand in den Biiromaschinenwerken
AG — in Verwaltung — Zella-Mehlis eine wissenschaftliches
Kolloquium statt, an dem etwa 20 Fachleute der elektroni-
schen Rechentechnik teilnahmen. Zweck der Tagung war ein
Erfahrungsaustausch iiber die bisher in der praktischen Ar-
beit mit dem elektronischen Kleinrechenautomaten Cellatron
SER 2 erzielten Ergebnisse sowie die Beratung der Forde-
rungen und Wiinsche fiir die Weiterentwicklung speziell auf
dem Gebiet der elektronischen Kleinrechner.

Neben einer Reihe von Fachvortrdgen von Kollegen des Pro-
duktionsbetriebes, ausgehend von einem Uberblick {iber den
derzeitigen Stand der Organisationstechnik und den mit der
ndchsten Entwicklungsstufe des SER 2 zu erreichenden Lei-
stungsstand, standen zahlreiche Diskussionsbeitrdge von
Praktikern aus Rechenzentren von Hochschulen, Instituten
und Industriebetrieben, die mit Elektronenrechnern arbeiten.
Die Erlduterungen spezieller Anwendungsbeispiele aus der
Praxis, die durchweg positiven Erfahrungen aus den verschie-
denen Gebieten boten allen Teilnehmern wertvolle Anre-
gungen fiir die weitere Arbeit mit dem SER 2. Aber auch die
Forderungen und Wiinsche, die zu einer Leistungssteigerung
des Gerdtes fiihren, waren fiir die Kollegen des Produktions-
betriebes von groBem Wert, denn zu einem groBen Teil konn-
ten diese Forderungen bereits mit dem den Teilnehmern vor-
gestellten Entwicklungsmuster der ndchsten Entwicklungs-
stufe als erfiillt betrachtet werden, und die Leipziger Friih-
jahrsmesse 1964 wird auch allen an der Entwicklung des
elektronischen Rechnens interessierten Fachleuten des In-
und Auslandes Gelegenheit geben, sich von dem Leistungs-
stand des Industriezweiges Biiromaschinen auf dem Gebiet
der elektronischen Kleinrechenautomaten zu tberzeugen.

Das Hauptgewicht der Tagung lag jedoch in einer ausfiihr-
lichen Darstellung des Aufbaues und der Arbeitsweise des
am Institut fiir maschinelle Rechentechnik an der Technischen
Universitat Dresden unter Leitung von Prof. Dr. Lehmann ent-
wickelten Kleinrechners D 4a. Das Kolloquium sollte dazu
dienen, eine Einschdtzung der Anwendungsmdoglichkeiten
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und des zu erwartenden Bedarfes vorzunehmen, um daraus
Schliisse fiir das zu schaffende Produktionsvolumen zu zie-
hen. Mit diesem auf einer véllig neuen Basis entwickelten
Kleinrechner wird ein auf dem Weltmarkt an der Spitze ste-
hendes Gerdt der Klasse der Kleinrechner entstehen, das
vollig neue Aspekte in der Rechentechnik unserer Verwaltun-
gen bringen wird, und die Automatisierung kann auch in
bezug auf die Verwaltungsarbeit einen dhnlichen Fortschritt
bringen, wie sie ihn in der Produktion der materiellen Giiter
bereits erreicht hat.

Professor Dr. Lehmann nahm selbst an dem Kolloquium teil
und konnte in der Diskussion noch wesentliche Hinweise fiir
die weitere Entwicklung geben und offene Fragen kldren.

Wenn auch bis zum tatsdchlichen Produktionsbeginn dieses
neuen Kleinrechners noch Schwierigkeiten zu Uberwinden
sind, so zeigte das Kolloquium doch, daB intensiv an der
Erreichung des technischen Héchststandes auch in der Ver-
waltungsarbeit gearbeitet wird, und es ist von groBem Vor-
teil, daB in der Zwischenzeit mit dem SER 2 bereits ein Gerdt
zur Verfligung steht, mit dem die Grundlagen der Automati-
sierung von komplexen Rechenarbeiten geschaffen und die
fiir die Verbreitung der Neuen Technik auf diesem Gebiet
erforderlichen Kader ausgebildet werden kénnen. Auf Grund
der hervorragenden Leistungen der Konstrukteure, Techniker
und samtlicher an der Entwicklung und Produktion der Rech-
ner beteiligten Kollegen des Betriebes wird sich in den kom-
menden Jahren die Anzahl der mit dem SER 2 arbeitenden
Rechenstationen wesentlich erhéhen. Daraus resultieren wei-
tere Erfahrungen, die in einer nach dem BeschluB des Kollo-
quiums gegriindeten Benutzergemeinschaft laufend ausge-
wertet werden, so daB dem elektronischen Rechnen eine stdn-
dig wachsende Bedeutung zukommt. Die damit hergestellte
enge Verbindung zwischen den Entwicklungsingenieuren des
Produktionsbetriebes und den Benutzern der Rechenanlagen
wirkt sich duBerst positiv fiir alle Beteiligten aus und vermit-
telt der weiteren Entwicklung sténdig neue Impulse.
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